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RESUMEN

La presente investigacion tiene como aporte al &rea de seguridad y salud
ocupacional, porque pone a disposicion las técnicas adecuadas a esta area el
conocimiento para el bienestar de la organizacién y del personal que lleva a cabo
las actividades del servicio, ademas, que beneficiara directamente a los
trabajadores que se sentiran mas seguros en las acciones que realizan con un nivel
de preparacion que les permita controlar los riesgos y cooperar con las estrategias
directivas en este sentido. Para su respectiva investigacion se efectud la
metodologia de andlisis légico, empirico. De acuerdo a los resultados se tuvo
como conclusién, que la planificacion de la seguridad se renueve y comunique
periddicamente y esto a través de capacitaciones y la disposicion de un plan para
prevenir y disminuir los riesgos mecanicos especialmente en el area de
empaquetado del producto donde se han suscitado anteriormente accidentes tanto
ligeros como graves. Teniendo como recomendacion el llevar un correcto control

de las actividades a realizar en el caso de que se efectué algun tipo de accidente.

DESCRIPTORES: Seguridad/Salud ocupacional — Seguridad industrial —

Control de riesgo — Accidn correctiva.
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INTRODUCCION

En Ecuador la seguridad y salud ocupacional ha comenzado a tener importancia
en los Gltimos afios, esto se debe a que el indice de accidentes ha aumentado de
forma considerable en las empresas productoras. De acuerdo al IESS en el 2016,
se pagaron mas de 90 millones de dolares de indemnizaciones por accidentes de
trabajo, lo que evidencia la falta de compromiso de las empresas, la falta de
capacitacion, reglamentacion, politicas y seguimiento en el sector de prevencion

de riesgos laborales.

En el pais la cultura de la prevencién y el registro de accidentes estan rezagados,
poco o nada se reporta, la capacidad para el control y las inspecciones a las
empresas escapa lo disponible, haciendo que se pierda informacién valiosa para la
prevencién. Segun datos de la OPS, en el Ecuador la siniestralidad laboral le
cuesta al pais el 10% del PIB: se reporta el 2% de la siniestralidad laboral y el

90% de las empresas incumplen con las normas de seguridad y salud.

Asi mismo segun la OIT en el mundo ocurre unos 430 millones de accidentes
laborales al afo, de estos 270 millones corresponden a accidentes de trabajo
propiamente dicho con ausencia de tres dias por accidentes y 160 millones a
enfermedades profesionales no mortales. Asi también, cada afio se producen 250
millones de accidentes que tienen como consecuencia la ausencia del trabajo, esto
equivale a 685.000 accidentes diarios y precisamente en los paises de
Latinoamérica. Por lo tanto, el desarrollo de este trabajo se lo dividi6 en cuatro

capitulos, los cuales se detallan a continuacion:



En el Capitulo I. se habla de las Generalidades del trabajo, tales como los
antecedentes, el problema, la justificacion, los objetivos, la hipdtesis y la

metodologia empleada en este trabajo investigativo.

El Capitulo Il. hace la descripcidn actual de la empresa sobre seguridad ante los
riesgos mecanicos que se presentan en el desarrollo de las actividades de la
empresa, ademas del marco legal, su ubicacién geogréfica, la estructura
organizacional, la entrevista, tamafio de la muestra, la aplicacion de la encuesta y
el anélisis de los resultados, se menciona también las diferentes matrices de

riesgos que permiten conocer cuales son los riesgos mas significativos.

En el Capitulo Ill. se hace la presentacion de la propuesta para minimizar los
accidentes laborales a través de la organizacion del comité de seguridad y salud
ocupacional para la empresa, donde se establece cuales seran las funciones y
responsabilidades, los aspectos técnicos, el analisis de normas y reglamentos de
seguridad y salud ocupacional aplicadas a la empresa, las brigadas de

contingencias de la EMPRESA OMARSA S.A.

El Capitulo IV. establece los aspectos econémicos de la propuesta, cudles seran
las inversiones de mejoras y prevencién, el costo, gastos y las fuentes de
financiamiento. Al final se establecen cuales son las conclusiones y

recomendaciones de la propuesta, la bibliografia y los anexos de esta



CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

Los riesgos mecanicos dentro de las empresas, especialmente de aquellas que
requieren de un constante manejo de maquinarias y equipos para la consecucion
de tareas especificas, representan un constante riesgo para los empleados, que en
muchos de los casos no toman en consideracion las medidas de seguridad para el

respectivo manejo de estas maquinarias.

Segun un informe de la Fundacion para la prevencion de riesgos laborales (2013),
“Los riesgos mecanicos ademas de afectar a la salud de los trabajadores, también
elevan los costes econdémicos de las empresas, ya que perturban la actividad

laboral, dando lugar a bajas por enfermedad e incapacidad laboral”.

Tomando en consideracion lo antes expuesto, los riesgos de mayor incidencia a
los que se enfrentan los empleados de empresas que requieren de un constante uso
de magquinarias y equipos para diversas actividades, estan relacionados a los
golpes, cortes, choques de maquinarias, puntuaciones, contusiones, atrapamientos,
entre otros. Por los motivos antes mencionados, es posible determinar que el
presente proyecto se realiza con el objetivo de contribuir con una propuesta para
reducir los riesgos mecanicos dentro de la EMPRESA OMARSA S.A. empresa

dedicada al procesamiento de camarones instaurada en el Canton Durén.



1.2.  Planteamiento del problema

En el Ecuador la salud ocupacional es un tema de gran relevancia y atencion por
organismos publicos, privados y empresas de cualquier actividad. De hecho, la
Constitucion del Ecuador ampara este tema al sefialar el articulo 326 numeral 6 el
derecho de los trabajadores a realizar sus labores en un ambiente con garantias

para su salud e integridad (Asamblea Nacional, 2008).

La EMPRESA OMARSA del Ecuador realiza sus operaciones desde el afio 1982
en el Cantén Duran y se dedica al procesamiento del camaron fresco nacional para
ser comercializado en este y otros paises del mundo. Para lograr este complejo
proceso la empresa se ha dotado de estandares de calidad, normas de seguridad y

control para el producto (OMARSA, 2017).

Entre los diversos procedimientos que se realizan en la planta se encuentra la
recepcion del camarén de proveedores con fincas independientes, luego varios
trabajadores se encargan de limpiar, pelar, separar y clasificar, aproximadamente
200,000 libras, que ingresan diariamente. También existen areas de coccion
continua y congelacién para los tipos de productos a comercializarse a los clientes

como hoteles, supermercados, catering y autoservicios (OMARSA, 2017).

No obstante, a pesar de que la empresa posee una trayectoria de 40 afios y
experiencia en su labor, la constante exposicion a la materia prima, las jornadas

laborales extensas, la posicién fisica constante, entre otras causas de riesgos son



una variable constante para su atencion, desarrollo, control y actualizacién de ser

necesario de las medidas de seguridad ejecutadas.

Uno de los tipos de riesgos comunes son los mecanicos, segln organismos
internacionales este tipo de riesgo se presenta en el uso 0 manipulacion de equipos
0 maquinarias cuyas caracteristicas exponen al trabajador a posibles cortes,
enganches, aplastamiento, etc. (AJE Madrid, 2013). Estos riesgos se pueden
convertir en accidentes que generen denuncias y gastos no proyectados por la
empresa. Ademas, se producen bajas laborales que retardan los procesos y

capacidad de produccion.

Se debe destacar que a pesar de que la EMPRESA OMARSA S.A. tiene ya en el
mercado 40 afios de funcionamiento, esto le ha ayudado a mejorar varios de sus
procesos tanto en el aspecto tecnoldgico y productivo, pero ademas ha adquirido
la experiencia necesaria para conocer los riesgos tanto de indole mecanico,

operativos y productivos a los que se enfrentan los trabajadores.

Aunque no se niega el interés por cuidar la salud y seguridad en las instalaciones,
se han suscitado eventos negativos al pasar por alto detalles pequefios, pero
importantes en el area de trabajo. A continuacion, se presenta la cantidad de

accidentes causas y consecuencias:



Tabla 1 Registro histérico de accidentes laborales

Afio Accidente  Accidente _Leve con Acci_dente: leve TOTAL DE
Grave baja sin baja ACCIDENTES
2012 2 6 15
2013 0 7 20
2014 1 4 13
2015 0 5 25
2016 0 3 17
Total 3 25 90 118

Fuente: (OMARSA, 2017).
Elaborado por: Franklin Ponce

Durante los Gltimos cinco afios la empresa ha tenido un total de 118 accidentes, la
mayoria de ellos han sido accidentes leves que no han necesitado de medidas de
cuidado o reposo de modo que el trabajador pudo continuar con sus labores
cotidianas, otra pequefia cantidad de 25 casos si han necesitado al menos 2 dias de
reposo y por ultimo se dieron 3 accidentes graves que requirieron primeros

auxilios y hospitalizacion.

Los accidentes presentados son principalmente tropezones, rozaduras, irritaciones,
caidas o cortes leves por el inadecuado uso de los equipos de proteccién y también
por acciones bruscas en el desplazamiento del empleado por la planta. Asi mismo,
otro de los factores que han incidido en que se susciten accidentes en el entorno
laboral se atribuye al descuido del personal, quienes al realizar movimientos
peligrosos o apoyarse en superficies no adecuadas han sufrido accidentes

asociados a heridas, esguinces y fracturas en los casos mas graves.

Para presentar el problema de una forma mas estructurada se ha elaborado el

diagrama de Ishikawa. Segin Gonzalez y Vaamonde (2015) se lo conoce también



como causa efecto o diagrama de espina de pescado y consiste en una
representacion grafica sencilla que consta de una linea horizontal y representa el
problema que se desea analizar, cuyo efecto principal se escribe a la derecha y
diversas lineas describen las causas, en los extremos y lineas centrales se colocan

las categorias y posibles causas.

Grafico 1 Diagrama Ishikawa
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Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce

Factor Humano

A) Negligencia en uso de proteccion. - Unas de las causas de los accidentes
laborales en la planta camaronera esta asociada a la negligencia del

personal, puesto que a pesar de que todos los empleados de la planta



cuentan con los equipos de seguridad correspondientes, en algunos casos
por descuido realizan las actividades sin los implementos necesarios, lo

que da lugar a cortes o heridas.

B) Movimientos bruscos y apresurados. - Los movimientos bruscos que en
algunos casos realiza el personal de la planta puede ocasionar esguinces o

contracturas.

C) Desconocimiento de la totalidad del manual de seguridad. - La falta de
capacitacion y comunicacion interna incide en que exista un porcentaje de
empleados de la planta que desconocen sobre la totalidad del manual de
seguridad; esto incide en que en algunos casos obvien los procedimientos

adecuados de trabajo, exponiéndolos a accidentes laborales.

Material

A) Elementos de las instalaciones mal colocados o flojos. - Otro de los
factores de riesgo laboral esta asociado con los elementos ubicados en la
planta camaronera, considerando que una inadecuada planificacion al
momento de la construccion o disposicion de los implementos puede

ocasionar que la personal sufra caidas o golpes.

B) Maquinas y equipos con temperaturas altas y bajas. - La temperatura de las

maquinas e implementos que se utilizan en la planta genera riesgos de



C)

quemaduras en el personal cuando este no utiliza los equipos de seguridad
adecuados, por lo que se hace necesario que exista una adecuada

sefalizacion.

Superficies inestables. - Las superficies inestables dentro de la planta
pueden ocasionar caidas y golpes en el personal, lo que podrian estar

asociados a esguinces y fracturas en los casos mas graves.

Ergonomia

A) Jornadas laborales largas. - Las largas jornadas de trabajo de la planta

B)

C)

camaronera inciden de manera negativa sobre la salud de los empleados,
puesto que puede ocasionar insomnio, estrés, problemas cardiovasculares,
problemas musculares, problemas cerebrales, en el peor de los casos

problemas musco esquelético.

Espacio personal reducido. - El espacio personal reducido para el
desarrollo de actividades laborales puede ocasionar atrapamientos o golpes
con elementos salientes, los equipos podrian ponerse en funcionamiento de

forma intempestiva, ocasionando accidentes mas graves.

Postura prolongada. - La postura prolongada en el desarrollo de las

actividades dentro de la planta camaronera es una de las causas mas



comunes de accidentes laborales, puede ocasionar en el personal

problemas musculares.

Métodos

A) Controles internos de seguridad fallidos. - La carencia de controles
internos de seguridad adecuados es una de las principales causas de
accidentes laborales, evitando que se apliquen las medidas correctivas

necesarias y exponiendo al personal a accidentes.

B) Falta de capacitacion. - La falta de capacitacion al personal inciden en el
desconocimiento y desarrollo negligente de las actividades dentro de la
planta, al desconocer sobre los procesos adecuados y la utilizacion del

equipo de proteccidn necesario se exponen a accidentes.

1.3.  Justificacién

En los procesos industriales se encuentra inherente los riesgos y ain mas cuando
el trabajador debe tener contacto con maquinarias para desempefiar el proceso de
la cadena productiva. Estas situaciones por lo tanto deben ser identificadas y
evaluadas para elaborar planes de prevencion y contingencia de modo que las

amenazas se reduzcan al minimo posible.
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Se debe tener presente que el recurso humano es el motor de las empresas y que
los dafos que sufran estos afectan directamente al empleador y su sistema laboral.
La constitucion del pais y otras normas INEN, OSHA, 1SO 18000 ya advierten de
la urgencia de tener completamente implementados las medidas dadas por ellos y
deben indemnizar a los trabajadores accidentados que por cualquier motivo no se
mantienen a la vanguardia de estos procedimientos o peor aun aquellas en donde

se presenta un accidente por negligencia.

En OMARSA S.A. la situacion actual respecto a accidentes laborales es de
importante consideracion puesto que se han dado eventos de esta clase en los
ultimos afios y aunque no ha habido pérdidas humanas irreparables si se puede
evidenciar que necesita un mayor control en esta area para reducir las

probabilidades de accidentes.

Los empleados en su mayoria realizan jornadas de trabajo largas que, aunque se
encuentran correctamente remuneradas segin la Ley dan pie a que surjan
accidentes por el cansancio y premura de las labores, ademas, a pesar de que los
empleados conocen de maniobras peligrosas muchas veces no son conscientes del

riesgo al actuar de forma rutinaria.

Frente a este contexto el tema del presente proyecto es pertinente, con un buen
sistema de prevencion de riesgos la calidad y excelencia de una empresa con tanta
trayectoria como OMARSA S.A. se realzara. Ademas, se registra un precedente

para que empresas existentes o futuras con insuficiencia de programas de gestion
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de riesgos laborales mantengan la urgencia en este aspecto. A continuacion se

presenta un resumen de los accidentes ocurridos entre el periodo 2016-2017:

Tabla 2 Registro histérico de accidentes laborales 2016-2017

ANO: 2016 -2017
FECHA ACCIDENTE [TIPO DE EVENTO DATOS GENERALES TIPO DE LESION
S < =
<|2 S
o | < &
< @
= S|Zz|=z - w
< |5|2|5 < =
o z|o =} <
= Zlw|=z = E
5 [8]2|& Slel2|g s PARTE DEL
b A < w |Q|E|E| NomBREDEL Q= |w i )
E S o E £|z|E| accipENTADO g al=T 8 ﬁ CUERPO DESCRIPCION DE LA LESION
- el B glv|g|s i AFECTADA
Q =) -4
3 |olz|& < =
o|W|la = =
< 3 g 8 2
<
o2 ES
. " " . . An L. 6n I | 3
1 3 5 x Felipe Villacis M| 24]si|si Herida tebrazo aceracion leve en el af\tebrazo OCaSIClnale por
derecho uso inadecuado de equipos de corte de carton.
2 3 10 X José Moscoso M | 45| Si | No Herida Ojo izquierdo Cuerpo extrafio en ojo izq.
Se cae de su propia altura y se golpea la rodilla
3 3 4 X Paola Ortiz F |27 | Si | No Caida Rodilla derecha |derecha ocasionando hematoma pequefio con
laceracion pequeiia.
Herida cortante en pulpejo de dedo indice derecho
4 3 11 X Mario Cango M |39 | Si | No Herida Mano derecha [con sangrado, se sutura 1 pqy se realiza
vendaje.
Herida de +- 5cm de longitud a nivel de cuello de
5 3 15 X Pedro Garcia M |22 Si| Si Herida Cuello lado derecho, afecta hasta tejido graso, no lesion
de vena ni masculo, se sutura 5 pg.
Presenta herida en la cabeza superficial afecta
6 3 16 X Gerardo Rosales | M | 27 | Si | No Herida Cabeza solo cuero cabelludo en regién fronto parietal,
solo se realiza curacion
Antebrazo Presenta herida cortante en dorso de antebrazo
7 3 24 X Dario Aguirre M 38| Si| Si Herida derecho derecho de 4cm de longitud aprox. Se sutura 3
Pg.
N Pre it tilacién de dedo indice, traslad6
8 3 14 X Andrea Ponce F |36 | Si | No Herida Mano derecha esenta mutilacion de dedo indice, se trasiado a
emergencias.
9 4 10 x Ricardo Morales M | 23] si | no Herida Antebrazo Presenta herida cortame‘en dorso de antebrazo
izquierdo derecho de 6 cm de longitud aprox.
. - . Presenta esguince en el tobillo a causa de una
10 4 13 X Fernando Rivera M 30| Si| Si Caida Tobillo izquierdo - A
caida dentro del area operativa.
Caida provocada por elementos mas colocados,
11 4 13 X Luis Martinez M |27 | Si | No Caida Rodilla derecha |provoca golpe en la rodilla derecha ocasionando
hematoma pequefio.
12 7 5 X Diana Castro E |35 si|No Golpe .Hor.nbro Contractura en el hombro izquierdo provocada
izquierdo por movimientos bruscos.
13 7 22 X Juan Rodriguez M |41 ] Si | Si Herida Cara Herida de corte en cara lado Izq.
14 7 25 X Carlos Arteaga M |29 | Si | Si Golpe Cara Trauma en frente
15 [10]| 13 x Pedro Narea M | 23| si| si Herida Pierna derecha |-2cracion en gemelo derecho causado por
disposici6n inadecuada de equipos.
16 12 4 X X José Torres M | 19 | Si | No |Intoxicacién Garganta Aspiraciéon de componente téxico
Pequenia laceracion en la palma de la mano por
17 12 7 X Angel Villegas 37| Si | No Herida Mano izquierda |utilizacion inadecuada de equipos cortantes.
Requiere sutura y curacion.
18 12 13 X Melisa Aguirre F |28 si | Si Caida Cadera Herr@omas alaalura de'I musloy la cadera
ocasionados por una caida.
19 12 14 X Fernando Pionce| M |26 | Si | No Golpe Cara Trauma en la mejilla
. " - S Hematomas e inflamacién en la rodilla
20 12 16 X Franklin Castro M | 20| Si | No Caida Rodilla izquierda . N
provocada por caida en superficie mojada.
21 1 11 X Juan Villacis M |34 ]| Si| Si Golpe Hombro derecho |Trauma a la altura del hombro.
22 [ 1| 13 x Rosario Moran F|31|si|si| Herida Antebrazo | Corte en el antebrazo izquierdo de 3em de
izquierdo longitud, requiere curacién.
23 1 a X Gabriel Mina M | 29| si| si Herida Mano derecha |-3¢€racion en el dorso de la mano causado por
disposicién inadecuada de equipos.
24 3 7 X Jhonn Camacho M |36 | Si| Si Herida Mano derecha Laceraclv.?n en el dorso de la mano causado por
disposicién inadecuada de equipos.
25 3 13 X Pedro Fuentes M |33] Si| Si Caida Tobillo izquierdo |Inflamacion y hematoma provocado por caida.
Antebrazo Presenta herida cortante en dorso de antebrazo
26 3 14 X Fernando Pionce| M |42 | Si | SI Herida d h derecho de 4 cm de longitud aprox. Requiere
erecho curacién.
" . . Inflamacién de la rodilla pr r
27 4 16 X Franklin Castro M |38 Si| SI Golpe Rodilla derecha ’a acio .e a rodilla provocada po;
caida de equipos mal colocados.
28 4 11 Juan Villacis M | 40| Si | SI Golpe Cara Trauma en la meJ'ma derecha.

Fuente: (O

MARSA,

2017).

Elaborado por: Franklin Ponce
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1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.5.

Objetivos

Objetivo General

Realizar un estudio, analisis y control de los riesgos mecanicos aplicando
normas y reglamentos de seguridad decreto ejecutivo 2393 CD 513 para
minimizar los accidentes laborales en la EMPRESA OMARSA S.A.

ubicada en el Cantdn Duran, Provincia del Guayas.

Objetivos Especificos

Analizar la situacion actual de la empresa en relacion a seguridad
industrial.

Identificar los riesgos mecanicos existentes en la EMPRESA OMARSA
S.A.

Examinar casos de accidente laboral suscitados con anterioridad.

Analizar y controlar los riesgos mecanicos identificados en la EMPRESA

OMARSA S.A.

Hipdtesis
Al realizar un estudio, analisis y control de los riesgos mecénicos de la
EMPRESA OMARSA S.A. del Canton Duran se podra minimizar los

accidentes laborales.
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1.6. Variables

1.6.1. Variable dependiente

= Accidentes laborales

1.6.2. Variable independiente

= Andlisis y Control de los riesgos mecanicos

1.7. Metodologia

1.7.1. Método tedrico

Los meétodos tedricos tienen como finalidad descubrir dentro del contexto del
estudio las relaciones y aspectos fundamentales que no son posible de detectar de
forma sensoperceptiva. Estos métodos se cementan sobre procesos de abstraccion,

analisis, resumen, induccion y deduccion (Martinez & Rodriguez, 2013).

El analisis

Hace referencia a todo lo que abarca un estudio minuciosamente estructurado por

las partes que lo conceden, cabe mencionar, que todo el procedimiento se inicia
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cuando se identifica el contexto del analisis, después de eso se procede a desglosar

e identificar las partes que lo componen (Diaz, 2012).

La sintesis

A diferencia del analisis, el inicio del proceso se da al momento de identificar
las partes que conforman un todo. Se definen las interrelaciones entre los
elementos o partes y con base de ese conocimiento de las partes y las uniones

entre ellas es posible poder comprender la raiz del todo (Diaz, 2012).

La deduccidn

Es aquel razonamiento que conlleva a un desenlace légico luego de la formulacién

de dos articulados generales, aqui interviene el contexto l6gico. Mientras que

deduccidn va de lo general a lo particular (Diaz, 2012) .

La induccion

En lo que respecta a la induccion, se entiende como el razonamiento no deductivo

mediante el cual, a partir de diversos hechos o casos particulares es posible definir

una conclusion o teoria general. En otras palabras parte de lo particular a lo

general. (Diaz, 2012)
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El método historico logico

Este se caracteriza por el andlisis y evolucion de un aspecto dentro de la historia.
También suele aplicarselo al método hipotético deductivo, dado a que este se da
cuando el investigador define una hipotesis y a través de técnicas de

levantamiento de informacion es posible comprobar el enunciado (Cegarra, 2013).

1.7.2. Métodos empiricos

Su contribuciodn al proceso de investigacion surge como una consecuencia basada
de la experiencia. Estos métodos contribuyen a revelar las relaciones esenciales y
las caracteristicas similares del objeto de estudio, faciles de percibir a través de la
deteccion sensoperceptiva, especificamente mediante procedimientos practicos
con el uso de variados objetos y diversos medios de estudio (Martinez &

Rodriguez, 2013).

Método de observacién cientifica

Permite conocer una realidad y responde a unos objetivos determinados
previamente. En este caso, la observacion de la situacion en OMARSA S.A
revelard la forma idonea de reducir los riesgos mecénicos y accidentes laborales
propensos a suscitarse entre todos los empleados que utilizan constantemente

maquinarias mecénicas para actividades diversas.
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Encuesta

Esta técnica consiste en una seria de preguntas a manera de cuestionario con
opciones de respuesta para el individuo (Alvira, 2012) . Los encuestados seran los

empleados operativos o de planta de la EMPRESA OMARSA S.A.

Entrevista

Como técnica de investigacion se aplicara a un empleado encargado del area de

seguridad ocupacional y recursos humanos de la empresa con el fin de obtener un

punto de vista gerencial sobre la situacion y las medidas con las que la cultura

empresarial esta dispuesta a adoptar.
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CAPITULO II

DESCRIPCION ACTUAL DE LA EMPRESA E IDENTIFICACION DE

RIESGOS
2.1. Informe General de la Empresa
2.1.1. Ubicacion geografica

La planta de proceso de OMARSA S.A. se encuentra ubicada en la Lotizacion
Industrial Al Rio Solar 3. Guayas — Duran. En este lugar se recepta el camarén
proveniente de los laboratorios de cultivo, se prepara y empaca para su comercio
nacional e internacional. Se ubica con 2°1177.696” S. y a 79°51"27.453” O con

una altitud de 5 metros sobre el nivel del mar.

Imagen 1 Ubicacion satelital de Omarsa S.A.

Procesad.‘%a del
ERRioISA ProTiosa

Fuente: Google Maps
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2.1.2. Mision

La mision vigente de la empresa segun lo declara en su sitio oficial es:

= “Entregar al mundo el verdadero CAMARON SUSTENTABLE” (Omarsa

S.A., 2017).

2.1.3. Vision

De igual forma la vision de la empresa es declarada como:

= “Fortalecer nuestro liderazgo mundial en produccién de CAMARON

SUSTENTABLE” (Omarsa S.A., 2017).
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2.1.4. Estructura Organizacional

Gréafico 2 Organigrama de Omarsa S.A.

PRESIDENTE DEL DIRECTORIO
Xavier Vanoni

PRESIDENCIA EJECUTIVA
Aldo José Vanoni
:FEmEII:ERAE: numqm INTEM
Maria Alexandra Vi I Patricio Martinez
WICEPRESIDENCIA
TRATIVA
Leonardo Vanoni
GERENTE GENERAL
Sandro Coglitore
COMUNICACION SEGURIDAD INDUSTRIAL
ORGAMIZACIONAL T ot
Fiorella Vanoni
on(;mlz.xcngu ¥ LEGAL
Stalin Bayas A o F
CAMARONERAS COMERCIALIZACION LoGEmCA PROCACCISN PRODUCCIIN AL R COMERCIO EXTERIOR FINANCIERD DESARROLLO ¥
Carlos Alban Juan Carlos Martin PROGESD PRIMARIO AGREGADO Maria Elena Mufi Sandra Pard TALENTO HUMAND

" o Christian Aguilera Manuel Carcelén Ismael Guardo unex ° Mariuxi Hidalgo

SISTEMAS CONTABILIDAD TALLER MECANICO MANTENIMIENTO ¥ SISTEMAS DE GESTION CONTROL DE CALIDAD SEGURIDAD FISICA SEGURIDAD FISICA

Johnny Viter | Xavier GENERAL ™ " PROYECTOS ¥ CERTIFICACIONES Oiga Leon | Maritza EMPACADORA, CAMAROMERA
Carlier Nelly Villacres Aurebo Costales/D. Maiso Palil Barreiro Maring | Byron Pastor Jorge Duran Jorge Gomez

Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Omarsa S.A.




Al tratarse de una empresa de categoria grande e incluso exportadora de producto
premium su sistema organizacional se encuentra altamente jerarquizado. Parte
desde el presidente del directorio, quien es propietario de la empresa; luego el
presidente ejecutivo tiene la supervision de las vicepresidencias financieras,
administrativas, auditoria y el gerente general. A su vez, el gerente general es la
autoridad inmediata de varios mandos medios en los distintos departamentos

como comercializacién, produccion, mantenimiento, entre otros.

2.1.5. Funciones de los empleados de la empresa

Se procede a describir cada uno de los puestos de trabajo indicados en el

organigrama:

1. Presidente del Directorio

= En el méximo nivel de OMARSA S.A. se encuentra el directorio el cual se
compone de 5 miembros designados por los accionistas y cuyo periodo de
ocupacion es de 5 afios.

= El presidente se encarga a su vez de representar la voz y la decision de este

grupo.

Nivel académico
= Profesional de tercer y/o cuarto nivel con experiencia en acuacultura y

produccién.
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Funciones y responsabilidades
= Determinar las politicas generales.
= Controlar las acciones de caracter juridico
= Evaluar el desempefio de la produccién.
= Organizar el funcionamiento de la empresa en relacion a los objetivos y

politicas establecidas a nivel macro.

2. Presidencia Ejecutiva

Nivel académico
= Profesional de tercer y/o cuarto nivel con formaciéon en administracion,

economia y experiencia en acuacultura y produccién.

Funciones y Responsabilidades
= Representar legalmente a la empresa
= Garantizar el cumplimiento de las decisiones de la directiva
= Presentar a la directiva los informes econdmicos y financieros

= Sugerir a la directiva sobre las politicas necesarias

3. Vicepresidencia Financiera

Nivel académico
= Profesional de tercer y/o cuarto nivel con formacién en economia y

finanzas.
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Funciones y responsabilidades
= Formular las normas y procedimientos de indole financiero para la buena
gestion de la empresa.
= Apoyar en la captacion de fondos y capital necesario para inversiones.

= Crear politicas de optimizacion de recursos

4. Vicepresidencia Administrativa

Nivel académico
= Profesional de tercer y/o cuarto nivel con formacion en administracion,

experiencia de 5 afios en adelante en el sector de acuacultura.

Funciones y responsabilidades
= Asesorar al presidente en lo referente a politicas de administracion de
talento humano, produccion, calidad entre otros a su cargo.
» Evaluar mediante indicadores de gestion los sistemas de mejoramiento
implementados
= Recopilar la informacion de los diferentes departamentos relacionados al

talento humano y validar el plan anual de la compaifiia.

5. Gerente General

Nivel académico
» Profesional de tercer y/o cuarto nivel con formacién en acuacultura,

biologia o afines.
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Funciones y responsabilidades
= Gestionar la administracion y operaciones funcionales de la empresa
= Ejercer la funcion de lider para todos los departamentos
= Controlar el cumplimiento de las actividades
= Crear informes semestrales y anuales del funcionamiento de las

camaroneras.

6. Comunicacion Organizacional

Nivel académico

= Formacion superior en psicologia, relaciones publicas o afines.

Funciones y responsabilidades
= Ser el medio de comunicacion de las politicas internas establecidas por los
altos mandos hasta la difusion en todos los departamentos.
= Supervisar las acciones de comunicacion externa como boletines y ruedas
de prensa.
= Validar el mensaje publicitario que se dé a los productos.

= Crear un canal de comunicacion entre los niveles jerarquicos.

7. Organizacion y Métodos

Nivel académico

= Formacion en administracién de empresas y gestion de calidad
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Funciones y responsabilidades

Recopilar los problemas organizativos en todos los procedimientos
establecidos.

Idear planes de reestructuracion y adaptacion de procesos

Revision de procedimientos vigentes

Disefio y redaccién de manuales.

Evaluar el tiempo de ejecucion de actividades administrativas a fin de

proponer optimizaciones.

Seguridad Industrial

Nivel académico

Profesional en ingenieria industrial, ingenieria mecanica o afines, con

estudios en seguridad y salud ocupacional

Funciones y responsabilidades

Monitorear los factores de riesgo en todas las instalaciones

Crear la matriz de riesgo

Crear el plan de seguridad y salud

Evaluar la efectividad de las medidas tomadas en materia de seguridad y

salud.

25



9. Legal

Nivel académico

= Abogado con experiencia en asesoria legal empresarial, leyes del

empresario, trabajador, asuntos judiciales, indemnizacion, proteccion de

derechos, etc.

Funciones y responsabilidades
= Asesora a los altos mandos sobre la gestion empresarial ante los
organismos de control
= Estudia los problemas judiciales generados en cualquier area

= Emite documentos oficiales bajo su respaldo

Ademas de estos puestos ya descritos, OMARSA S.A. posee otros 16
departamentos mas en donde se realizan actividades administrativas y operativas

para el funcionamiento de la planta empacadora como de las camaroneras

encargadas de la cria del producto.
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Tabla 3 Funciones de las areas de OMARSA S.A.

Area

Responsabilidad

Camaroneras
Comercializacién

Logistica

Produccién proceso primario

Produccién valor agregado

Comercio Exterior

Financiero

Desarrollo y Talento Humano

Sistemas
Contabilidad General
Taller Mecénico

Mantenimiento y proyectos

Sistema de gestion y certificaciones

Control de Calidad
Seguridad Fisica Empacadora

Seguridad Fisica camaronera

Supervisa la actividad de las fincas camaroneras
ubicadas en Chongon e Isla Puna

Gestiona las ventas realizadas a los clientes
nacionales.

Ejecuta y controla el proceso de recepcion y
despacho.

Responsable de lograr que el producto cumpla con
caracteristicas generales de producto terminado
como pelado y lavado.

Se dan caracteristicas especiales como equilibrio de
olor, distincién de tamafio, forma de corte.

Ejecuta actividades de exportacion, tramites,
contenedores, transporte maritimo y aéreo.
Lleva el control y equilibrio de los costos.

Recluta, selecciona, evalla y capacita al personal.
Mantiene al dia las relaciones laborales y pagos de
salarios.

Desarrolla y corrige softwares utilizados en las
instalaciones

Registra y asegura la exactitud los movimientos
contables y transacciones efectuadas.

Repara la maquinaria desperfecta.

Evalla la utilidad de los activos y gestiona la compra
de nuevos.

Mantiene a la empresa dentro de los estandares
establecidos en la industria y la consecucion de
nuevos logros.

Evalla que los estandares se cumplan en cada fase
productiva.

Monitorea los riesgos fisicos en planta.

Monitorea los riesgos fisicos en las fincas
camaroneras

Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce
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2.1.6. Tamanfo de la planta

La planta empacadora de OMARSA S.A. ocupa el quinto lugar como la
responsable de mayor cantidad de camarén exportado. Su tamafio total
corresponde a 9,651.26 metros cuadrados en donde se encuentran las areas de
lavado, pelado, corte, coccidn, empaquetado y refrigeracion.

Anexos

Gréfico 3 Diagrama de la planta de trabajo (Area de procesamiento del camardn)

Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce

2.1.7. Numero de trabajadores

El nimero total de trabajadores en OMARSA S.A. asciende a 1965 personas, de
las cuales 5 componen la directiva como organismo méaximo de autoridad; luego
existen 175 puestos administrativos ubicados en todas las areas descritas del

organigrama como vicepresidencia, gerencia, departamentos de finanzas, talento
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humano, calidad, contabilidad, entre otros. Finalmente, un total de 1785 personas

se dedican a labores operarias en produccion, bodega, mantenimiento y limpieza.

Tabla 4 NUmero de trabajadores

Directivos 5
Administrativos 175
Empleados 1785
Total 1965

Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce

2.1.8. Distribucidn de la planta

Como se ha indicado la planta posee un poco mas de 9 mil metros cuadrados para
el desarrollo de sus actividades. Dentro de las areas generales existentes se
encuentran: area de recepcion, area de descabezado, area de Shell on y area de
empaque que seran mencionadas con mayor detalle en el proceso productivo.

Otras de las areas son:

= Oficinas técnico administrativas
= Almacén de materia prima

= Procesamiento de camaron

= Procesamiento de valor agregado
= Céamaras de frio

= Tunel de congelacién

= Avrea de retorno de materia prima

= Comedor mujeres
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= Taller mecanico

= Almacén y lavado de gavetas y otros
= Parqueo de vehiculos con pesca

= Parqueo general

= Cuartos generadores

2.1.9. Diagrama de flujo de proceso

Gréfico 4 Flujo de proceso del pelado, cortado y empacado de camaron
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Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce
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Proceso Productivo

En lo que respecta a la empresa procesadora se ha podido identificar que este
inicia al momento de llegar el producto a la EMPRESA OMARSA S.A. de tal
forma se menciona que luego que este llega a las instalaciones pasa por un
proceso de control de calidad y sanitizacion, de acuerdo a estos resultados el

camaroén es arribado a las instalaciones de procesamiento.

Por lo consiguiente, la segunda actividad es el proceso de pelado que se le
efectuara al producto de acuerdo a los requerimientos que se tiene como peticién
por parte de los clientes. Estos se dividen de la siguiente forma: camarédn entero,
pelado y sin cabeza. EI mismo tiene sus actividades diferentes con personas

capacitadas para realizar las diferentes acciones.

Si el pedido conlleva el proceso de camaron entero o sin cabeza se procede a su
respectiva extracciéon de la parte superior si el caso lo amerita, luego de eso el
producto es llevado a coccion bajo un sistema de inmersion, la misma que
mantiene un estricto control de temperatura y coccion continua. A continuacion,
su respectiva congelacion se lleva a cabo en diferentes tipos, sean estos bloques,

placas o tuneles de congelamiento. Esta congelacién es a través de nitrogeno.

Luego de este proceso el producto es llevado a su respectivo empacado o embalaje
al granel, depende de lo que el cliente mayorista ha solicitado. Esta actividad se

realiza en linea de los productos con personal de total experiencia para que este
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sea distribuido a los diferentes clientes sean estas cadenas de hoteles, restaurantes
y catering. Por lo consiguiente, para el proceso de pelado se incrementa el corte
respectivo que se le aplica al mismo, este puede ser mariposa con o sin cola, luego

de esto se procede con la misma actividad de los otros procesos.

2.1.10. Marco legal actual con relacion a seguridad industrial en sus procesos

operativos

Dentro de este apartado, se tomaran en consideracion las normativas, reglamentos,
codigos y leyes como parte del marco legal al cual deben sujetarse las empresas
con relacion a la seguridad industrial en sus procesos operativos que garanticen el

bienestar de todos los trabajadores.

De acuerdo al Ministerio del Trabajo (2015) se identifica los siguientes

reglamentos de seguridad industrial:

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

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

2. Impulsar, realizar y participar en estudios e investigaciones sobre la
prevencion de riesgos y mejoramiento del medio ambiente laboral y de
manera especial en el diagndstico de enfermedades profesionales en nuestro
medio.

3. Promover, realizar o contribuir a la formacién y perfeccionamiento de
especialistas en Seguridad Industrial (Ingenieros de Seguridad) e Higiene
Industrial (Medicina e Higiene del Trabajo).
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4. Informar e instruir a las empresas y trabajadores sobre meétodos y
sistemas a adoptar para evitar siniestros y dafios profesionales.

5. Vigilar el cumplimiento de las normas legales vigentes, relativas a
Seguridad y Salud de los Trabajadores.

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

7. Determinar las responsabilidades que se deriven del incumplimiento de
las obligaciones impuestas en este Reglamento, imponiendo las sanciones
que correspondan a las personas naturales o juridicas que por accion u
omision infrinjan sus disposiciones, comunicando periédicamente al Comité
Interinstitucional los datos relativos a tales sanciones.

8. Analizar y aprobar en su caso los Reglamentos Internos de Seguridad e
Higiene de las Empresas e informar de los mismos al Comité
Interinstitucional.

9. Sugerir las normas de seguridad e higiene del trabajo que deben de
aplicarse en empresas a instalarse en el futuro.

CODIGO DEL TRABAJO

Con base a lo establecido mediante la Asamblea Nacional Comision de
Legislacion y Codificacion (2013), se reconocen los siguientes aspectos dentro de
esta normativa:

TITULO IV

DE LOS RIESGOS DEL TRABAJO

Capitulo 1

Determinacion de los riesgos y de la responsabilidad del empleador

Art. 347.- Riesgos del trabajo.- Riesgos del trabajo son las eventualidades
dafiosas a que esta sujeto el trabajador, con ocasion o por consecuencia de
su actividad. Para los efectos de la responsabilidad del empleador se
consideran riesgos del trabajo las enfermedades profesionales y los
accidentes.

Art. 348.- Accidente de trabajo.- Accidente de trabajo es todo suceso
imprevisto y repentino que ocasiona al trabajador una lesion corporal o
perturbacion funcional, con ocasion o por consecuencia del trabajo que
ejecuta por cuenta ajena.

Art. 349.- Enfermedades profesionales.- Enfermedades profesionales son las
afecciones agudas o cronicas causadas de una manera directa por el ejercicio
de la profesion o labor que realiza el trabajador y que producen incapacidad.
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REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LOS TRABAJADORES

Citando al Ministerio de Trabajo (2015), pone a disposicion el reglamento de
seguridad y salud al que tendrén derecho todos los trabajadores:

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

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

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

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

4. Organizar y facilitar los Servicios Médicos, Comités y Departamentos de
Seguridad, con sujecion a las normas legales vigentes.

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

6. Efectuar reconocimientos médicos periddicos de los trabajadores en
actividades peligrosas; y, especialmente, cuando sufran dolencias o defectos
fisicos 0 se encuentren en estados o situaciones que no respondan a las
exigencias psicofisicas de los respectivos puestos de trabajo.

7. Instruir sobre los riesgos de los diferentes puestos de trabajo y la formay
métodos para prevenirlos al personal que ingresa a laborar en la empresa.

8. Dar formacién en materia de prevencion de riesgos, al personal de la
empresa, con especial atencion a los directivos técnicos y mandos medios, a
través de cursos regulares y periddicos.

DECRETO EJECUTIVO 2393 REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y
SALUD DE LOS TRABAJADORES Y MEJORAMIENTO DEL MEDIO
AMBIENTE DE TRABAJO

Titulo | DISPOSICIONES GENERALES Art. 1.- AMBITO DE
APLICACION.- Las disposiciones del presente Reglamento se aplicaran a
toda actividad laboral y en todo centro de trabajo, teniendo como objetivo la
prevencion, disminucion o eliminacion de los riesgos del trabajo y el
mejoramiento del medio ambiente de trabajo.

Capitulo V MEDIO AMBIENTE Y RIESGOS LABORALES POR
FACTORES FiSICOS, QUIMICOS Y BIOLOGICOS
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Art.

53. CONDICIONES GENERALES AMBIENTALES:

VENTILACION, TEMPERATURA Y HUMEDAD.

1.

Art

En los locales de trabajo y sus anexos se procurara mantener, por medios
naturales o artificiales, condiciones atmosféricas que aseguren un
ambiente comodo y saludable para los trabajadores.

En los locales de trabajo cerrados el suministro de aire fresco y limpio
por hora y trabajador ser& por lo menos de 30 metros cubicos, salvo que
se efectle una renovacion total del aire no inferior a 6 veces por hora.

La circulacion de aire en locales cerrados se procurara acondicionar de
modo que los trabajadores no estén expuestos a corrientes molestas y
que la velocidad no sea superior a 15 metros por minuto a temperatura
normal, ni de 45 metros por minuto en ambientes calurosos.

En los procesos industriales donde existan o se liberen contaminantes
fisicos, quimicos o biologicos, la prevencion de riesgos para la salud se
realizara evitando en primer lugar su generacién, su emisién en segundo
lugar, y como tercera accion su transmision, y sélo cuando resultaren
técnicamente imposibles las acciones precedentes, se utilizaran los
medios de proteccidn personal, o la exposicion limitada a los efectos del
contaminante.

(Reformado por el Art. 26 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-V111-88) Se fijan
como limites normales de temperatura oC de bulbo seco y himedo
aquellas que en el grafico de confort térmico indiquen una sensacion
confortable; se debera condicionar los locales de trabajo dentro de tales
limites, siempre que el proceso de fabricacion y demas condiciones lo
permitan.

En los centros de trabajo expuestos a altas y bajas temperaturas se
procurara evitar las variaciones bruscas.

En los trabajos que se realicen en locales cerrados con exceso de frio o
calor se limitard la permanencia de los operarios estableciendo los
turnos adecuados. 8. (Reformado por el Art. 27 del D.E. 4217, R.O. 997,
10-VI111-88) Las instalaciones generadoras de calor o frio se situaran
siempre que el proceso lo permita con la debida separacion de los
locales de trabajo para evitar en ellos peligros de incendio o explosion,
desprendimiento de gases nocivos Yy radiaciones directas de calor, frio y
corrientes de aire perjudiciales para la salud de los trabajadores.

. 187. PROHIBICIONES PARA LOS EMPLEADORES.-

Queda totalmente prohibido a los empleadores:
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a) Obligar a sus trabajadores a laborar en ambientes insalubres por efecto de
polvo, gases o sustancias toxicas; salvo que previamente se adopten las
medidas preventivas necesarias para la defensa de la salud.

b) Permitir a los trabajadores que realicen sus actividades en estado de
embriaguez o bajo la accién de cualquier téxico.

c) Facultar al trabajador el desempefio de sus labores sin el uso de la ropa y
equipo de proteccion personal.

d) Permitir el trabajo en maquinas, equipos, herramientas o locales que no
cuenten con las defensas o guardas de proteccion u otras seguridades que
garanticen la integridad fisica de los trabajadores.

e) Transportar a los trabajadores en vehiculos inadecuados para este efecto.
f) Dejar de cumplir las disposiciones que sobre prevencion de riesgos
emanen de la Ley, Reglamentos y las disposiciones de la Divisiéon de
Riesgos del Trabajo, del IESS.

g) Dejar de acatar las indicaciones contenidas en los certificados emitidos
por la Comisién de Valuacion de las Incapacidades del IESS sobre cambio
temporal o definitivo de los trabajadores, en las actividades o tareas que
puedan agravar sus lesiones o enfermedades adquiridas dentro de la propia
empresa.

h) Permitir que el trabajador realice una labor riesgosa para la cual no fue
entrenado previamente.

NTE INEN OHSAS 18001:2010
Este estandar de la Serie de Evaluacion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo (OHSAS) especifica los requisitos para un sistema de gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), destinados a permitir que una
organizacion controle sus riesgos para la SST y mejore su desempefio de la
SST. No establece criterios de desempefio de la SST ni proporciona
especificaciones detalladas para el disefio de un sistema de gestion. Este
estandar OHSAS se aplica a cualquier organizacion que desee:
a) establecer un sistema de gestion de la SST para eliminar o minimizar los
riesgos al personal y a otras partes interesadas que podrian estar expuestas a
peligros para la SST asociados con sus actividades;
b) implementar, mantener y mejorar de manera continua un sistema de
gestion de la SST;
c) asegurarse de su conformidad con su politica de SST establecida; d)
demostrar la conformidad con este estandar OHSAS por:
1) la realizacion de una autoevaluacion y autodeclaracion; o
2) la busqueda de confirmacion de dicha conformidad por las partes
interesadas en la organizacion, tales como clientes; o
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3) la busqueda de confirmacion de su auto declaracion por una parte externa
a la organizacion; o

4) la busqueda de la certificacion/registro de su sistema de gestion de la SST
por una organizacién externa. Todos los requisitos de este estindar OHSAS
tienen como fin su incorporacion a cualquier sistema de gestion de la SST.
Su grado de aplicacién depende de factores tales como la politica de SST de
la organizacion, la naturaleza de sus actividades y los riesgos y la
complejidad de sus operaciones. Este estandar OHSAS esta previsto para
tratar la seguridad y salud en el trabajo, y no otras areas de la seguridad y
salud como programas para el bienestar de los empleados, seguridad de los
productos, dafios a la propiedad o impactos ambientales.

Especificamente se deberia hacer referencia a: OHSAS 18002, Sistemas de
gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Directrices para la
implementacion de OHSAS 18001 Organizacion Internacional del
Trabajo:2001, Directrices sobre sistemas de gestion de la seguridad y salud
en el trabajo (SG-SST)

NORMA TECNICA ECUATORIANA

Tomando como referencia lo que se expone mediante el Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion (1984), la normativa técnica ecuatoriana, para el sector industrial,
empresarial abarca los siguientes aspectos importantes de considerar en toda
empresa:

1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los colores, sefiales y simbolos de seguridad, con
el propdsito de prevenir accidentes y peligros para la integridad fisica y la
salud, asi como para hacer frente a ciertas emergencias.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a la identificacion de posibles fuentes de peligro y
para marcar la localizacién de equipos de emergencia o de proteccion.

2.2 Esta norma no intenta la sustitucion, mediante colores o simbolos, de las
medidas de proteccion y prevencion apropiadas para cada caso; el uso de
colores de seguridad solamente debe facilitar la rapida identificacion de
condiciones inseguras, asi como la localizacién de dispositivos importantes
para salvaguardar la seguridad.

2.3 Esta norma se aplica a colores, sefiales y simbolos de uso general en
seguridad, excluyendo los de otro tipo, destinado al uso en calles, carreteras,
vias férreas y regulaciones marinas
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2.1.11. Estudio Investigativo

Este estudio investigativo describe la situacion de la EMPRESA OMARSA S.A.
sobre una base de conocimientos mas sélida que los exploratorios. En este caso, el
problema que se presenta en la empresa ha alcanzado cierto nivel de claridad, pero
aun se necesita mas informacion para poder llegar a establecer sobre como es la
forma mas idénea de controlar los riesgos mecanicos; porque el problema muchas
veces es de naturaleza practica y su solucién transita por el conocimiento de las
causas, pero no tomamos en cuenta ciertos detalles que pueden partir de la

descripcién completa y profunda del problema en cuestion.

2.1.12. Poblacién

En lo que respecta a la poblacién se identifica a las personas que integran de

forma interna la EMPRESA OMARSA S.A. y para esto se identifico de la

siguiente forma:

Tabla 5: Identificacion de la poblacion

Descripcion Poblacion

Directivos 5
Administrativos 175
Empleados 1785

Fuente: Omarsa S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce
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Como se visualiza en la tabla antes mencionada se identifica como poblacion las
siguientes categorias: DIRECTIVOS con un total de 5 personas, 175
ADMINISTRATIVOS y 1785 EMPLEADOS lo cual dan un total de 1965
colaboradores, para esto se procede a realizar el calculo del tamafio de la muestra

a continuacion.

2.1.13. Tamafio de la muestra

Para el tamafio de la muestra se identifica con el célculo de la muestra finita ya
que la cantidad de la poblacion es inferior a las 100.000 unidades se procede a
realizar los siguientes.

Formula:

72()(@N
n =
e? (N + 1)+ pq (Z)?

De donde:

Z = Nivel de confianza 95% (1,96)
p = Probabilidad de éxito 50% (0,50)
g = Probabilidad de fracaso 50% (0,50)

e = error muestral 5% (0,05)

39



Aplicando la formula se tiene

72({®)(@N
"Te2(N+ 1) +pq 2)2

1 962(0,50)(0,50)1785

"= 0,052 (1785 + 1) + (0,50)(0,50) (1,96)2

1714314
54204

n=316,3

Cabe mencionar que la muestra se aplicé al numero de empleados, debido a que
ellos son quienes estan en constante contacto con los riesgos mecanicos en sus
actividades, por lo cual, con el numero obtenido de la muestra a esta poblacion se
procedera a aplicar las respectivas técnicas de investigacion, a los empleados de
planta se le realizaran encuestas ya que dieron como resultado la obtencion de 316
personas, estas se efectian con el instrumento de cuestionario de preguntas
cerradas con opciones multiples que limite al encuestado a direccionarse a una

sola respuesta y esta se pueda cuantificar.
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Mientras que, al restante de la poblacion, el cual son los directivos y personal
administrativo se procederd a realizar entrevistas a un representante de ambas
secciones, es decir, al Gerente General en representacion de los directivos y al
Gerente de Talento Humano en representacion al personal administrativo, para
esto se efectlia un guion de preguntas abiertas en la cual el entrevistado brindara

libremente su opinidn con respecto a la interrogante.
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Edad de los trabajadores

Tabla 6 Edad
Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa

De 18 a 25 afios 95 30%
De 26 a 35 afios 119 38%
De 36 a 45 afios 61 19%
Mayor de 45 afios 41 13%
Total 316 100%

Fuente: Investigacién
Elaborado por: Franklin Ponce

Gréfico 5 Edad

m De 18 a 25 afios

m De 26 a 35 afios
De 36 a 45 afios

= Mayor de 45 afios

19%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Como pregunta introductoria es posible determinar que la mayoria de los
trabajadores de OMARSA S.A. en el area produccion y empaque de los
camarones tiene una edad de entre los 26 a 35 afios de edad, sin embargo, también
existe un alto nimero de trabajadores con edades que van de los 18 a 25 afios de

edad.
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Género

Tabla 7 Género

Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa

Masculino 154 49%
Femenino 162 51%
Total 316 100%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 6 Género

m Masculino
® Femenino

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

En lo que respecta al género de los empleados del area de produccion y empaque
de OMARSA S.A. el 51% es de género femenino, mientras que el 49% restante lo
ocupa el género masculino. Cabe mencionar que las actividades que se desarrollan
dentro de estas areas no tienen distincion de género, exceptuando ciertos casos en

donde por el factor fuerza los hombres suelen encargarse de dichas actividades.
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2.1.14. Aplicacidn de la encuesta a los trabajadores de OMARSA S.A.

1. ¢Conoce usted el programa de seguridad e higiene industrial de su

empresa?
Tabla 8 Programa de seguridad
Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa
Si 121 38%
No 195 62%
Total 316 100%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Gréafico 7 Programa de seguridad

m Si

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Segun los resultados a esta pregunta, el 62% de los trabajadores no conoce el
programa de seguridad e higiene industrial de OMARSA S.A., mientras que un
38% indico por el contrario que si tiene conocimiento sobre este programa. Cabe
mencionar segin una posterior pregunta para quienes indicaron que no conocen
de este programa que estos fueron trabajadores con experiencias de otras
empresas, por lo cual cuando ingresaron a OMARSA S.A. no fue exigido el que

revisaran el manual, dado a que se les atribuia mayor experiencia.
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2. ¢Esta informado sobre los riesgos y accidentes a los esta expuesto dentro

de la empresa?

Tabla 9 Informado sobre los riesgos y accidentes

Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa

Si 291 92%
No 25 8%
Total 316 100%

Fuente: Investigacién
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 8 Informado sobre los riesgos y accidentes

mSj
m No

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

El 92% de los encuestados indic6 que si esta informado sobre los riesgos y
accidentes a los que estd expuesto dentro de la empresa y especialmente en esta
area en la que se desarrollan, apenas el 8% dijo que desconoce estos riesgos del

todo, principalmente porque supieron indicar que estan recién en la etapa de

introduccion en esta empresa.

45



3. ¢La empresa desarrolla actividades de capacitacion y prevencién en

temas de seguridad industrial?

Tabla 10 Actividades de capacitacion

CONTENIDOS Frecuencia Frecuejncia

absoluta relativa
Sl 257 81 %
NO 59 19 %
Total 316 100 %

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 9 Actividades de capacitacion

m S|
ENO

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

El 81% de los encuestados indicO que si esta informado sobre los riesgos y

accidentes a los que estd expuesto dentro de la empresa y especialmente en esta

area en la que se desarrollan, apenas el 19% dijo que desconoce estos riesgos del

todo, principalmente porque supieron indicar que estan recién en la etapa de

introduccion en esta empresa.
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4. De los siguientes tipos de riesgos mecénicos que se mencionan ¢cuéles son

los mas comunes a los que considera que esta mas expuesto?

Tabla 11 Tipos de riesgos mecanicos
Frecuencia Frecuencia

CONTENIDOS .
absoluta relativa
Peligro de cizallamiento (cortes por dos objetos filosos) 187 59 %
Peligro de atrapamiento o arrastre 44 14 %
Peligro de aplastamiento 30 9%
Peligro de golpes por solidos 23 7%
Peligro por liquidos (agua caliente, acidos) 18 6 %
Peligros por asfixia 5 1%
Otros 9 3%
Total 316 100 %

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 10 Tipos de riesgos mecanicos
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Los resultados a esta pregunta reflejaron con el 59% que el riesgo mecanico mas
comun al que se exponen los trabajadores son los de cizallamiento, lo que es igual
a cortes leves o en el peor de los casos amputaciones por una mala practica en las
maquinarias de corte de cartdn u otros objetos. El resto de alterativas de riesgos
mecanicas obtuvieron bajos resultados, sin embargo, los trabajadores tienen
mucha precaucion con los peligros de atrapamientos con alguna extremidad al
momento de manipular el producto, asi como se cuidan mucho con respecto a los
liquidos como el agua o el hielo que pueden impregnarse de espinas propias del
camaron lo cual pueden generan infecciones, o en casos mas leven contraer un
refrio por el constante contacto con el agua con hielo que deben manipular para
tratar el camaron.
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5. ¢Cuales de los siguientes elementos de proteccion personal le brinda su

empresa para sus actividades diarias?

Tabla 12 Elementos de proteccidn le ofrece la empresa

Frecuencia Frecuencia

absoluta relativa

Mascarillas 131 20%
G(_)r_r’os_ protectores 129 19%
(higiénicos)

Guantes 142 21%0
Delantales 114 17%0
Indumentaria 110 17%0
Otros 39 6%06

Fuente: Investigacién
Elaborado por: Franklin Ponce

Gréafico 11 Elementos de proteccion le ofrece la empresa
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Segun los resultados de esta pregunta de opcion multiple, por lo general los
empleados si suelen recibir los recursos y equipos necesarios para poder
desarrollar sus actividades diarias, de lo contrario no podrian trabajar. Sin
embargo, es posible destacar que existen recursos que requieren de constante
cambio como los gorros, mascarillas y guantes que se desechan y se entregan unos

nuevos a diario.
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6. ¢Ha sufrido algun accidente laboral en la empresa? (De ser positivo pasar

a la pregunta 7)

Tabla 13 Accidente en la empresa

Frecuencia Frecuencia

absoluta relativa

Si 167 53%
No 149 47%
Total 316 100%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 12 Accidente en la empresa
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Del total de personal de la EMPRESA OMARSA S.A encuestado, el 53%
manifestdé haber sufrido algin tipo de accidente laboral durante el tiempo que
lleva trabajando en la empresa, mientras que el 47% indic6 no haber sufrido
ningun tipo de accidente. Con base a estos resultados es posible determinar que el
indice de accidentes dentro de la empresa es alto, considerando que el personal

debe manipular diferente tipo de equipos y maquinarias.
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7. ¢Qué tipo de accidente ha sufrido?

Tabla 14 Tipo de accidente

Frecuencia Frecuencia

absoluta relativa

Amputaciones 3 2%
Cortes leves 85 46%
Quemaduras 12 6%
Incadas 50 27%
Otros 36 19%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 13 Tipo de accidente
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Del total de empleados que manifestaron haber sufrido algun tipo de accidente
dentro de la empresa; 85 personas indicO haber sufrido cortes leves, 50
trabajadores sufrieron hincadas, mientras que 36 empleados sufrieron otro tipo de
accidentes, tales como golpes, caidas o torceduras. Segun estos resultados, se
logra identificar que los riesgos de cortes son los mas comunes dentro de la

empresa, los mismos que podrian asociarse al uso de determinada maquinaria.
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8. ¢Ha presenciado algin accidente de trabajo en la empresa? (De ser

positivo pasar a la pregunta 8, caso contrario pasar a la pregunta 10)

Tabla 15 Presenciar accidentes

Frecuencia Frecuencia

absoluta relativa

Si 219 69%
No 97 31%
Total 316 100%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Gréfico 14 Presenciar accidentes
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Fuente: Investigacién
Elaborado por: Franklin Ponce

El 69% de los encuestados, manifestaron que han presenciado algin accidente de
trabajo en la empresa; mientras que el 31% restando indico no haber presenciado
ningin accidente. En este caso, se considera importante analizar el tipo de
accidente presenciado y el tipo de accion realizada por el personal presente

durante algln tipo de eventualidad.
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9. ¢Qué tipo de accidentes ha presenciado?

Tabla 16 Tipo de accidente presenciado

Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa

Amputaciones 3 1%
Cortes leves 96 40%
Quemaduras 31 13%
Incadas 60 25%
Otros 48 20%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Gréfico 15 Tipo de accidente presenciado
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Del total de trabajadores que indicaron haber presenciado algun tipo de accidente
dentro de la empresa, 96 personas manifestaron haber presenciado cortes leves, 60
indicaron haber presenciado hincadas, 48 empleados indicaron haber presenciado
otro tipo de accidentes. En este caso, se considera importante que se implemente
controles para reducir los riesgos dentro de la empresa, principalmente aquellos
que podrian ser producidos por la manipulacion de equipos o utensilios corto

punzantes.
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10. ¢En caso de que ocurra un accidente laboral sabe que procedimiento

seguir? (De ser positivo pasar a la siguiente pregunta)

Tabla 17 Conocimiento sobre procedimientos

Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa

Si 124 39%
No 192 61%
Total 316 100%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 16 Conocimiento sobre procedimientos
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Del total de empleados encuestados, el 61% manifestd que desconoce qué
procedimiento deben seguir en caso de que ocurra algun tipo de accidente;
mientras que el 39% indic6 que si conoce los procedimientos a seguir. Es posible
identificar que existe un alto porcentaje de empleados que no se encuentran

debidamente preparado para proceder en caso de suscitarse algin accidente.
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¢ Cuales?

Tabla 18 Procedimiento

Frecuencia Frecuencia
absoluta relativa

Repor_tar a jefe de 49 40%
inmediato

Informar a seguridad 15 12%
Auxiliar a la persona 60 48%
Total 124 100%

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

Gréfico 17 Procedimiento
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

El 48% de los empleados que indic conocer el tipo de procedimiento a seguir en
caso de que ocurra algun tipo de accidente laboral, manifestd que en primer lugar
proporciona auxilio a la persona; el 40% indicé reportar al jefe inmediato;
mientras que el 12% restante informa a seguridad. En este caso, se considera
importante establecer de manera general los procedimientos correctos que se

deben seguir y capacitar al personal.
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2.1.15. Analisis de resultados de la encuesta a los trabajadores de OMARSA

S.A.

Segun lo expuesto, existe un grupo determinado de trabajadores (62%) que no
conoce el programa de Seguridad e Higiene Industrial de OMARSA S.A., por lo
que se debe de establecer pautas para que se capacite a los empleados sobre la

normativa de seguridad que existe en la empresa.

En cuanto a los riesgos a los que se exponen los empleados en cada una de las
areas de trabajo estos expresaron casi en su totalidad (92%) que si estan
informados y que tratan de evitar en lo posible de cometer errores que les induzca

a sufrir algun percance en el desarrollo de su trabajo.

En cuanto a determinar qué tipos de riesgos mecanicos son a los que estan
expuestos un 59% expuso que es el cizallamiento por objetos corto punzantes o lo
que es igual a cortes leves, pero no estd demas que los trabajadores tomen las
precauciones debida a los otros tipos de peligros que existen en el desarrollo de

sus actividades.

Por lo tanto, es indispensable que se capacite de manera periodica a los
trabajadores sobre eventuales riesgos y accidentes que pueden sufrir si no toman
las precauciones necesarias, ademas, se establece que el conocimiento de las mas
elementales normas de seguridad va a permitir a cada uno de ellos a realizar sus
actividades dentro de la empresa con total normalidad, por lo que se requiere

actuar con logica e inteligencia para asi trabajar en paz y tranquilidad.
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2.2. Fundamentacidn

2.2.1. Seguridady riesgos en la empresa

Para Gonzalez (2013) la seguridad en el trabajo es la disciplina que tiene como
objetivo principal la prevencion de los accidentes laborales en los que se produce
un contacto directo entre el agente material, sea un equipo de trabajo, un producto,
una sustancia o bien una energia y el trabajador con unas consecuencias
habitualmente, pero no exclusivamente, traumaticas (quemaduras, heridas,

contusiones, fracturas, amputaciones, etc.).

Por lo que respecta a la descripcion de los riesgos y su codificacion, es necesario
utilizar la combinacion de dos conceptos, el hecho anormal o desviacion que
altera el desarrollo habitual del trabajo y la forma de contacto o tipo de lesion que
se produce cuando el trabajador entra en contacto con el agente material y que le

causa una lesion determinada.

Identificacion de riesgos.

La seguridad laboral representa una parte de la Salud Ocupacional que comprende
un conjunto de actividades de orden técnico, legal, humano y econémico para la
proteccion del trabajador, la propiedad fisica de la institucion mediante la
prevencion y el control de las acciones del hombre, de las maquinas y del medio
ambiente de trabajo, con la finalidad de prevenir y corregir las condiciones y actos

inseguros que pueden causar accidentes.
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Segun Naranjo (2013), la salud laboral se construye con condiciones de trabajo
justas, donde los trabajadores y trabajadoras puedan desarrollar una actividad con
dignidad y donde sea posible su participacion para la mejora de las condiciones de

salud y seguridad laboral.

= |dentificacion Objetiva: Diagnostico, establecimiento e individualizacién
de los factores de riesgos de la organizacion o empresa con sus respectivas
interrelaciones.
= |dentificacion Cualitativa. Diversas Técnicas estandarizadas que facilitan
la identificacion del riesgo, tales como:
— Anadlisis preliminar de peligros.
— Qué ocurriria Si (What 1f?).
— Listas de Comprobacién (Check List).
— Andlisis de Seguridad en el Trabajo.
— Anadlisis de Peligros y Operatividad.
— Andlisis de Modos de Fallos, Efectos y Criticidad.
— Arbol de fallos.
— Arbol de Efectos.
— Anélisis de Fiabilidad Humana.
— Mapa de Riesgos.
= Identificacion Subjetiva. Tablas de probabilidad de ocurrencia, realizadas

en base a nimero de eventos en un tiempo determinado.

57



Sefalizacion de Riesgos Laborales.

En el mundo laboral se dan situaciones de peligro en las que es conveniente que el

trabajador reciba una determinada informacion relativa a la seguridad y que se

denomina sefializacion de seguridad.

Aplicacion de los colores.

La aplicacion de los colores de seguridad se hace directamente sobre los objetos,

partes de edificios, elementos de maquinas, equipos o dispositivos, los colores

aplicables son los siguientes:

»= Rojo. El color rojo denota parada o prohibicion e identifica ademas los

elementos contra incendio. Se usa para indicar dispositivos de parada de

emergencia o dispositivos relacionados con la seguridad cuyo uso esta

prohibido en circunstancias normales, por ejemplo:

Grafico 18 Sefales de riesgo (rojo)
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Fuente: (Naranjo, 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce
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— Botones de alarma.

— Botones, pulsador o palancas de parada de emergencia.

— Botones o palanca que accionen sistema de seguridad contra incendio
(rociadores, inyeccion de gas extintor, etc.).

— También se usa para sefialar la ubicacion de equipos contra incendio

como por ejemplo: Matafuegos.

= Amarillo. Se usara solo o combinado con bandas de color negro, de igual
ancho, inclinadas 45° respecto de la horizontal para indicar precaucion o
advertir sobre riesgos en:
— Partes de méaquinas que puedan golpear, cortar, electrocutar o dafiar de
cualquier otro modo; ademas se usara para enfatizar dichos riesgos en caso
de quitarse las protecciones o tapas y también para indicar los limites de
carrera de partes moviles. — Desniveles que puedan originar caidas, por
ejemplo: primer y Gltimo tramo de escalera, bordes de plataformas, fosas,

etc.

Gréafico 19 Senales de riesgo (amarillo)
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce
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— Barreras o vallas, barandas, pilares, postes, partes salientes de instalaciones o

artefacto que se prolonguen dentro de las &reas de pasajes normales y que puedan

ser chocados o golpeados.
»= Verde. El color verde denota condicion segura. Se usa en elementos de
seguridad general, excepto incendio, por ejemplo en:
— Puertas de acceso a salas de primeros auxilios.
— Puertas o salidas de emergencia.
— Botiquines.
— Armarios con elementos de seguridad.

— Armarios con elementos de proteccion personal.

Gréafico 20 Sefales de riesgo (verde)
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Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

= Azul. El color azul denota obligacién. Se aplica sobre aquellas partes de
artefactos cuya remocion o accionamiento implique la obligacion de
proceder con precaucion, por ejemplo:

— Tapas de tableros eléctricos.
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Grafico 21 Sefales de riesgo (azul)
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Fuente: Investigacion

Elaborado por: Franklin Ponce

2.2.2. Seguridad Industrial

Segun lo expuesto por Ramirez (2013)

La seguridad industrial se ocupa de dar lineamientos generales para el

manejo de riesgos en la industria. Ademas de ser la encargada del estudio de

normas y métodos tendientes a garantizar una produccion que contemple el

minimo de riesgos tanto del factor humano como en los elementos (equipo,

herramientas, edificaciones, etc.).

En referencia a lo antes citado, se indica que las instalaciones industriales

incluyen una gran variedad de operaciones de mineria, transporte, generacion de

energia, fabricacion y eliminacion de desperdicios, que riesgos inherentes que

requieren un manejo cuidadoso. Tal como lo establecen las pautas generalmente

aceptadas existiria un riesgo importante bajo las siguientes circunstancias: un

escape de sustancias toxicas, muy reactivas, explosivas, o inflamables.
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Si existe un peligro importante en un proyecto propuesto es muy aconsejable
requerir una "Evaluacion de los riesgos mayores”. La evaluacion de los riesgos
mayores debe ser parte integrante de la preparacion del proyecto, es independiente
de la evaluacion del impacto ambiental y ésta la debe mencionar. Los principales
riesgos en la industria estan vinculados a los accidentes que pueden tener un
importante impacto ambiental y perjudica a regiones enteras, aun mas alla de la
empresa donde ocurrio el siniestro. Se debe considerar que la seguridad industrial
es siempre relativa, es imposible garantizar que nunca se producira algun tipo de
accidente. La mision de seguridad industrial es trabajar para prevenir incidentes

lamentables

Condiciones de accidentabilidad.

Se consideran los siguientes:
= Condiciones inseguras o sub-estandar: Aquellas condiciones del ambiente
gue pueden contribuir a la ocurrencia de un accidente.
= Actos inseguros o sub-estandar: Son las fallas, olvidos, errores u
omisiones que se dan por parte del trabajador, de un procedimiento o

reglamento aceptado como seguro.

Importancia de la Seguridad Industrial.

La importancia de la seguridad industrial involucra una situacion de bienestar

personal, un ambiente de trabajo idoneo, una economia de costos importante y una
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imagen de modernizacion y filosofia de vida humana en el marco de la actividad

laboral contemporéanea.

Objetivos de la Seguridad Industrial.

El objetivo de la seguridad industrial es mantener unos niveles elevados de la
calidad de vida dentro del ambiente laboral garantizando la seguridad integral del
personal que ahi labora. Algunos de los objetivos de la seguridad industrial se

pueden resumir como:

= Evitar lesiones y muerte por accidentes. Cuando ocurren accidentes hay
una pérdida de potencial humano y con ello una disminucién de la
productividad.

= Reducir los costos operativos.

= Mejorar la imagen de la empresa mediante estandares de seguridad que
certifiquen la calidad del trabajador e influyendo en un mayor rendimiento
en el trabajo.

= Contar con un sistema estadistico que permita detectar el avance o
disminucion de los accidentes y la causa de los mismos.

= Contar con los medios técnicos econdémicos y logisticos para realizar un

plan de seguridad.
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2.2.3. Condiciones de trabajo

Gréafico 22 Condiciones de trabajo
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Elaborado por: Franklin Ponce L Violencia, acoso

Los riesgos en el trabajo pueden derivarse de factores fisicos, quimicos,
mecanicos, eléctricos, ergondmicos, biol6gicos, psicoldgicos, riesgos derivados de
los cambios producidos en el mercado de trabajo, las nuevas estructuras y formas
de organizacion que han generado una importante problemética en el d&mbito
laboral. La consecuencia de todos estos cambios de ritmo, de produccién, de
horarios, de tecnologias, aptitudes personales, etc., que rodean el puesto de trabajo
y de la ocupacion que ejecuta el trabajador se han reconocido como Condiciones
de Trabajo (CT), situaciones de riesgo derivadas del medio ambiente laboral, de la
carga de trabajo fisica, mental o de la forma de organizar el trabajo o la seguridad
y que segin el INSHT son definidas como “el conjunto de variables que

determinan la realizacion de una tarea en un entorno laboral determinando la salud
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del trabajador en funcion de variables: fisicas, psicologicas, seguridad,

organizativas y sociales” (UGT, 2011).

Condiciones medioambientales

Desde hace siglos se conoce que la exposicion excesiva y prolongada a sustancias
peligrosas en el medio ambiente laboral conduce a enfermedades que pueden
incapacitar el trabajo e incluso hasta producir la muerte. Estos contaminantes
presentes en al ambiente de trabajo pueden ser de tipo quimicos (constituidos por
materia inerte), fisico (constituidos por diferentes formas de energia) y bioldgicos

(constituidos por seres vivos) (Guasch, 2014).

En el siguiente grafico se presentan algunos de los contaminantes nocivos para la

salud, generalmente presentes en el medioambiente del trabajo:

Gréafico 23 Contaminantes medioambientales
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Elaborado por: Franklin Ponce
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Dentro de los contaminantes derivados del medioambiente del trabajo, los
contaminantes quimicos son considerados los de mayor importancia debido a su
uso en multiples procesos industriales, a su omnipresencia en todos los campos
laborales y por la diversidad de efectos que individualmente o en mezclas pueden

originar.

Segiin Garcia la Higiene Industrial son “todas aquellas sustancias organicas e
inorgénicas, naturales o sintéticas que durante su fabricacion, manejo, uso,
trasporte, almacenamiento, puede incorporarse al aire en forma de polvos, humos,
gases o vapores, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o téxicos y en
cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las personas que
entran en contacto con ellas” (Gracia, 2012); y segliin diferentes estudios se ha
demostrado que estos contaminantes pueden penetrar en el organismo por
diferentes vias como la digestiva, pulmonar y/o dérmica a través de la
manipulacion o inhalacién de estos toxicos que generalmente se presentara como
metales, semi-metales, compuestos inorganicos, compuestos organicos y otros

minerales.

Riesgos mecanicos

Citando a lo expuesto a través de la pagina de la Universidad de Valencia (2016);
Es aquel que en caso de no ser controlado adecuadamente puede producir
lesiones corporales tales como cortes, abrasiones, punciones, contusiones,

golpes por objetos desprendidos o0 proyectados, atrapamientos,
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aplastamientos, quemaduras, etc... También se incluyen los riesgos de

explosion derivables de accidentes vinculados a instalaciones a presion.

Los riesgos mecanicos tomando en consideracion lo antes detallado, surgen
principalmente al manipular ciertas herramientas u objetos que se requieren para
llevar a cabo una determinada accién, sin embargo, existen otras razones que
pueden provocar peligros y accidentes a los empleados de una empresa. A

continuacién se detallan los tipos de peligros mas relevantes:

= Peligro de cizallamiento: este riesgo se encuentra localizado en los
puntos donde se mueven los filos de dos objetos lo suficientemente juntos
el uno de otro como para cortar material relativamente blando. Muchos de
estos puntos no pueden ser protegidos, por lo que hay que estar
especialmente atentos cuando esté en funcionamiento porque en muchas
ocasiones el movimiento de estos objetos no es visible debido a la gran
velocidad del mismo. La lesion resultante suele ser la amputacion de algun
miembro.

= Peligro de atrapamientos o de arrastres: Es debido por zonas formadas
por dos objetos que se mueven juntos, de los cuales al menos uno rota,
como es el caso de los cilindros de alimentacidn, engranajes, correas de
transmision, etc. Las partes del cuerpo que mas riesgo corren de ser
atrapadas son las manos y el cabello, también es una causa de los
atrapamientos y de los arrastres la ropa de trabajo utilizada, por eso para

evitarlo se debe usar ropa ajustada para evitar que sea enganchada y
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proteger las areas proximas a elementos rotativos y se debe llevar el pelo
recogido.

= Peligro de aplastamiento: Las zonas se peligro de aplastamiento se
presentan principalmente cuando dos objetos se mueven uno sobre otro, o
cuando uno se mueve y el otro esta estatico. Este riesgo afecta
principalmente a las personas que ayudan en las operaciones de enganche,
quedando atrapadas entre la maquina y apero o pared. También suelen
resultar lesionados los dedos y manos.

= Sélidos: Muchas maquinas en funcionamiento normal expulsan particulas,
pero entre estos materiales se pueden introducir objetos extrafios como
piedras, ramas y otros, que son lanzados a gran velocidad y que podrian
golpear a los operarios. Este riesgo puede reducirse o evitarse con el uso
de protectores o deflectores.

= De liquidos: Las maquinas también pueden proyectar liquidos como los
contenidos en los diferentes sistemas hidraulicos que son capaces de
producir quemaduras y alcanzar los ojos. Para evitar esto, los sistemas
hidraulicos deben tener un adecuado mantenimiento preventivo que
contemple entre otras cosas, la revision del estado de conducciones para
detectar la posible existencia de poros en las mismas. Son muy comunes

las proyecciones de fluido a presion.

Otros tipos de peligros mecanicos producidos por las maquinas son el peligro de
corte 0 de seccionamiento, de enganche, de impacto, de perforacién o de

punzonamiento y de friccidn o de abrasion.
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El riesgo mecanico generado por partes o piezas de la maquina esta condicionado
fundamentalmente por su forma (aristas cortantes, partes agudas), su
posicion relativa (ya que cuando las piezas o partes de maquinas estan en
movimiento, pueden originar zonas de atrapamientos, aplastamiento,
cizallamiento, etc.), su masa y estabilidad (energia potencial), su masa y velocidad
(energia cinética), su resistencia mecanica ( a la rotura o deformacion) y su

acumulacion de energia ( por muelles o depdsitos a presion).

2.3.1dentificacion y evaluacion de riesgos laborales

La identificacion y evaluacién de los riesgos presentes en la EMPRESA

OMARSA S.A., se efectud de acuerdo a lo siguiente:

En primer lugar, se determinG conocer sobre las tareas que se ejecutan en las
instalaciones de la empresa para asi contar con informacion a ser analizada. En
cada una de las actividades que se llevan a cabo se identificaron los riesgos y
origenes de los riesgos, para esto se plantearon interrogantes como: ¢EXisten
fuentes potenciales de accidentes? (Como se produce determinado accidente?

¢Quiénes se verian afectados por los accidentes?

Luego de esto, es importante categorizar los riesgos segun su tipologia, es decir,
detallar si estos son de tipo mecanico, fisico, quimico, psicosocial, ergonémico,
entre otros. Tomando en consideracion el contexto del trabajo se determina que el

tipo de riesgo de mayor ponderacidn es el de caracter mecanico, dado a que, en el

69



area de empaque del camaron, debido al manejo de herramientas y maquinas
propias para el proceso se han identificado accidentes en los operarios, por ello, se
procede a continuacion a describir detalladamente lo que abarca este tipo de

riesgo:

2.3.1. Riesgos Mecanicos

En toda empresa se registran diversos niveles de peligros y por ende de
accidentes, los mismos que pueden surgir por descuido de los empleados ya sea al
caminar por las instalaciones (caidas, resbalones, tropiezos, golpes), asi como
pueden surgir accidentes propios de la manipulacion de maquinarias y objetos
mecanicos peligrosos que atentan con la integridad de todos los empleados. En

este caso se identificaron los siguientes:

= Ruido.

= lluminacién deficiente.

= Especio fisico reducido.

= Manejo eléctrico.

= Piso irregular reshaladizo.

= Obstaculos en el piso.

= Desorden falta de limpieza.

= Manejo de herramientas cortantes y/o punzantes.

= Manejo de armas de fuego.
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= Circulacion de maquinaria y vehiculos en area de trabajo.
= Transporte mecanico de carga.

= Caida de objetos por derrumbamiento.

= (Caida de objetos en manipulacion.

= Golpes.

=  Quemaduras.

= (ases.

= \apores.

= Alérgenos de origen vegetal o animal.

= Movimiento corporal repetitivo.

= Posicion forzada.

2.3.2. Matriz de involucrados

Tabla 19 Matriz de involucrados

Empresa Interés Recursos Problemas
Recurso
humano: Manipulacion
Disminuir la Supervisores constante de
exposicion a de area cortopunzantes
riesgos Operativos Movimiento constante
OMARSA S.A mecéanicos de objetos e
en la planta Recurso instrumentos de
empacadora material: desplazamiento.

Equipo de  Gran cantidad de
proteccion  personal en el area.
Sefiales.

Fuente: OMARSA S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce
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2.3.3. Matriz de Riesgos (PGV)

La matriz de riesgos se elabora con la finalidad de determinar si los riesgos de las
actividades principales del personal en plata son leves, moderadas o intolerables.
En los apartados anteriores se mencionaron los riesgos en los que se encuentran
los trabajadores, sin embargo, en este apartado se considera la evaluacion de triple
criterio para los riesgos mecanicos puesto que es el foco de estudio de este

proyecto.

Tabla 20 Triple criterio

CUALIFICACION O ESTIMACION CUALITATIVA DEL RIESGO - METODO TRIPLE CRITERIO - PGV
PROBABILIDAD DE -
RAVEDAD DEL DAR VULNERABILIDAD ESTIMACION DEL RIE
OCURRENCIA ¢ © v S clo SGO
&
(@] i =
o) = 5 o
= (=]
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Q o =2 | W < T = =
3 ; a T oz 72
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= z
1 2 3 1 2 3 1 2 3 4Y3 6Y5
RIESGO MODERADO RIESGO IMPORTANTE RIESGO INTOLERABLE

Fuente: OMARSA S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce
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Tabla 21 Factores de riesgo mecanico

OMARSA

inacion deficiente
punzantes
Posicion forzada

Manejo eléctrico
de objetos en manipulacién

(]
=
==
£
=]
=
]
=
Qo
7
5]
o
(=]

Piso irregurlaresbaladizo
Obstéculos en el piso
Desorden falta de limpieza
Manejo de herramientas cortantes y/o
Manejo de armas de fuego
Circulacién de maquinaria y
vehiculos en areas de trabajo
Movimiento corporal repetitivo
RIESGO MODERADO
RIESGO IMPORTANTE
RIESGO INTOLERABLE

Alergenos de origen vegetal o animal

z
@«
o
£
>
3
£
(<5}
o
=
(=}
o
w
o
S
2,
=)
o
[«5)
o
1+3
k=]
I3
O

Distribucién de la planta
Entrada y salida de la planta (-)
Oficinas Técnicas-
Administrativas 0 i . 2 2 4
Area médica -) 1 1
Vestidores-bafios-sanitarios (-) 1 3 2
Zona de carga y descarga (-) 1(1 2 3 3 2|3 2 3 1 10
Area de recepcion del camarén (-) 3 1 2 1 3 2 2 7
Area de laboratorio (-) 11 2 3
Area de almacenaje del producto o 1 2 3 3 2 5
fresco
Area de lavado y desinfectado () 3|2 2 8 1)1 1 2 2 9
Pelado de camarén 41 2 6 4 3 5|6 2 3 6 3
Area de clasificado Cme} d? camaron - 3 3 0 1
Movimiento de gavetas - 6 | 6 2 2 2 1
Coccién de camarén 3 3 3 4 2 2 6 0
Are de glaseado. Empaquetado y |Congelacion 4 3 2 0
d
pesado Empaquetado 4 B 4 3 4 0
Bodega d(_e congelacion y o 2 2 2|1 4 0
almacenaje
68 5 2

Fuente: OMARSA S.A.
Elaborado por: Franklin Ponce
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2.3.4. Diagnostico final de la situacion problematica

De los riesgos analizados por medio de la matriz triple criterio es posible
identificar que existen un total de 2 riesgos mecéanicos intolerables, 5 importantes
y 68 moderados en las diferentes areas de la planta; es posible determinar que en
el area de clasificado, glaseado, empaquetado y pesado se concentran los riesgos

intolerables de toda la planta OMARSA S.A.

De ello es posible afirmar que los riesgos mecanicos mas notorios para la
seguridad de los trabajadores se relaciona tanto con los obstaculos que se pueden
presentar en el piso por la falta de atencién de parte de los propios trabajadores al
dejar cajas u otros elementos; el otro riesgo mecanico se relaciona con el manejo
de herramientas y objetos cortopunzantes que se manipulan produciendo
accidentes tanto leves como graves. En el peor de los casos como consecuencias
del riesgo sobre el manejo de herramientas corto punzantes, el riesgo de mayor
preocupacion tiene como consecuencia cortaduras o pinchones en las manos y

brazos de los operativos.

Los riesgos mecanicos categorizados como importantes son cinco, identificados
también en el area de clasificado, relacionado a los obstaculos en el piso, caidas
de objetos en su manipulacion y golpes durante la ejecucion de actividades
diversas tales como en el pelado, cortado del camardn, asi como durante la
ubicacion en las gavetas antes de la congelacion del producto. Se pueden presentar

riesgos que requieren ser mitigados con el objetivo de poder contribuir con la
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seguridad del personal de planta. Finalmente pero no menos importante, se
determina que en toda la planta como tal, se pueden presentar problemas de
caracter mecanico, unos en mayor medida que otros, por lo cual resultara

fundamental su correcta mitigacion.

2.3.5. Analisis de resultado

Partiendo del diagndstico de la situacion problemaética se tiene muy claro que la
planta de OMARSA S.A. es un entorno gue merece extremo cuidado dado a que
es una empresa enfocada a la produccion, preparado y empaquetado de camaron,
procesos que requieren del uso de maquinarias y herramientas en etapas como en
el pelado, cortado y empaquetado de suma destreza, debido a que ya se han
registrado accidentes por parte de los operarios que trabajan rapidamente. Otro
punto relevante se identifica que al manipular un producto comestible se debe
tener cuidado de no generar contaminacion por las cortaduras mencionadas en la

investigacion.

Cabe mencionar que dentro de la matriz el considerarse el andlisis de toda la
planta de OMARSA S.A., fue con el objetivo de determinar si a nivel general la
empresa esta preparada desde el ingreso a la misma, oficinas administrativas,
bodegas, bafios y demas areas, para evitar en lo mayormente posible la mitigacion
de riesgos Yy peligros para todos quienes forman parte de esta organizacion. Con
base al analisis realizado se puede determinar que a nivel general la empresa en su

infraestructura se encuentra adecuada en sus pisos, iluminaria, ventilacion,
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circulacion de vehiculos de carga y descarga; sin embargo en el area de
empaquetado debido a los procesos que se requieren si se registran riesgos mas

relevantes propios de la produccion del producto que se trata.

También se toma en cuenta que las protecciones se usan en todo el proceso de
preparacion y empaquetado del camardn, pero existen condicionantes que pueden
desencadenar accidentes de trabajo, en vista de ello se plantea a la EMPRESA
OMARSA S.A. refuerce la prevencion sobre los trabajadores, especialmente si se
desea mantener y superar los estandares de calidad y su imagen profesional, tanto

nacional como internacionalmente.

Ademas, se pudo conocer que el manual que posee la empresa puede ser
actualizado y deben ser difundidos nuevamente a todo el personal, no todos ellos
manifestaron un completo conocimiento de qué hacer ante posibles situaciones de

peligro o cuando el accidente se haya dado.

En conclusion, se propone a la EMPRESA OMARSA S.A que la planificacion de
la seguridad se renueve y comunique periédicamente a través de capacitaciones y
la disposicion de un plan para prevenir y disminuir los riesgos mecénicos
especialmente en el area de empaquetado del producto donde se han suscitado

anteriormente accidentes tanto ligeros como graves.
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CAPITULO 11l

PROPUESTA PARA MINIMIZAR LOS ACCIDENTES LABORALES EN

LA EMPRESA OMARSA S.A

De acuerdo a la matriz de riesgo, se ha podido identificar que el movimiento de
gavetas relacionado con los obstaculos laborales es relacionado a riesgos
intolerables, seguido del manejo de herramientas cortantes y/o punzantes, se
requiere de sumo cuidado para prevenir algin tipo de accidente. Por otro lado, en
la categoria de riesgo tolerable se encuentran las caidas de objetos en
manipulacion en el area de pelado y movimiento de gavetas, ocasionado lesiones,
hematomas debido a los golpes y la falta de seguridad de los trabajadores. El

desarrollo del capitulo 3 se efectuara a través de los siguientes puntos:

Gréfico 24 Desarrollo de la propuesta

) Organizacion del comité de seguridad y salud ocupacional

Analisis de normas y reglamentos de Seguridad y Salud
Ocupacional aplicado a la empresa

) Capacitacion y prevencion

) Programa de chequeos médicos de trabajadores

) Seguimiento y control del sistema

Elaborado por: Franklin Ponce
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3.1. Organizacion del Comité de Seguridad y Salud Ocupacional

Decreto ejecutivo 2393.- (art.14) EI Comité de Seguridad y Salud Ocupacional
estara conformado por tres representantes que designe el empleador y tres
representantes que los trabajadores deleguen, cada uno con sus respectivos
suplentes, los cuales entre sus miembros nombraran a un presidente y un
secretario quienes actuaran por un afio, pudiendo ser reelegidos de manera

indefinida.

Si el presidente es el que representa al empleador, el secretario serd quien
represente a los trabajadores o viceversa. Adicionalmente tendra que formar parte
del comité un médico y el jefe de seguridad de la empresa, quienes podran actuar

con voz, pero sin el derecho al voto.

Los miembros del comité seran personas que se encuentren vinculadas con la

empresa Yy reuniran los siguientes requisitos:

= Deberan ser mayores de 18 afios
= Saber leer y escribir
= Se dara preferencia a las personas que tengan conocimientos en la

prevencion de accidentes de trabajo, seguridad y salud ocupacional.

El comité realizara sesiones una vez por mes y de manera extraordinaria en el

caso de que ocurra un accidente grabe o cuando las circunstancias lo ameriten.
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Estas sesiones seran realizadas en horas laborables y los miembros no tendran
retribucién econdémica alguna. En el caso de que uno de los miembros falta se
Ilamara de inmediato a su suplente. El presidente es quién dirigira el comité, al
término de cada sesion se levantard un acta. En las sesiones ordinarias el comité
en general analizara el cumplimiento de los diferentes programas de inspeccién y
prevencion de los riesgos laborales, el progreso, los alcances y los resultados que
se obtuvieron de los mismos. En el cumplimiento de las normas de seguridad se
estudiaran los diferentes proyectos, analizando de esta manera las causas Yy
consecuencias de los diferentes accidentes de trabajos dentro de la empresa. Las

convocatorias para las sesiones ordinarias se las hara con 5 dias de anticipacion.

3.1.1. Funciones y responsabilidades

Las funciones que tendra el comité de seguridad y salud ocupacional seran las

siguientes:

Participar en la investigacién de las enfermedades profesionales y accidentes,

tomando de esta manera las medidas correctivas necesarias.

= Velar por el cumplimiento de los reglamentos, leyes y demas disposiciones de
la prevencién de los riesgos laborales.

= Realizar inspecciones periddicas a las diferentes instalaciones, equipos,
herramientas y maquinarias de la empresa.

= Proponer y estudiar la adopcién de las medidas correctivas de seguridad y

salud ocupacional para la prevencion de los riesgos.
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= Instruir a los trabajadores sobre como utilizar de manera correcta la

utilizacion de los elementos de proteccion personal y colectiva.

= Ayudar en la participacion activa de los trabajadores en las labores de

seguridad y salud ocupacional dentro de la empresa.

De la conformacién del Subcomité de Seguridad e Higiene del Trabajo:

En los otros centros de trabajo, donde no superen un ndmero de diez
trabajadores se efectuara la conformacion de los Subcomités de Seguridad
y Salud en el Trabajo, de la misma manera que el Comité.

Los subcomités sesionaran cada dos meses de forma ordinaria y cuando
ocurriere algun accidente de trabajo considerado grave de manera
extraordinaria.

Las sesiones deberan efectuarse durante las horas de labores, sin que

tengan opcion sus miembros a ninguna retribucion adicional.

Las funciones de los Subcomités de Seguridad seran:

Realizar una inspeccion semestral a los edificios, instalaciones y equipos.
Instruir a los trabajadores para la correcta utilizacion de los equipos de
proteccion personal.

Vigilar el cumplimiento de las leyes, reglamentos y medidas de

prevencion de riesgos.
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Estudiar y proponer la adopcion de medidas de higiene y seguridad,
tendentes a prevenir 1os riesgos.

Promover la observancia de las disposiciones sobre prevencion de
enfermedades profesionales.

Conocer los resultados de las investigaciones sobre los accidentes de
trabajo que se produzcan en la empresa.

Sesionar cada dos meses, previa convocatoria hecha con CINCO DIAS de
anticipacion.

Cooperar y realizar campafias de prevencion de riesgos y procurar que
todos los trabajadores reciban una formacion adecuada en seguridad.

Los miembros del Subcomité analizaran las condiciones de trabajo de “LA
EMPRESA”, y solicitardn a través del Comité de Seguridad a los

directivos la adopcion de medidas de Higiene y Seguridad en el trabajo.

Organigrama del subcomité

Grafico 25 Organigrama subcomité

Presidente

Secretaria =

Elaborado por: Franklin Ponce

I I I - I ~ 1
Brigada de Brigada de Brigada de ‘ Brigada de Brigada
Queny primeros evacuacion capacitacion Colis
limpieza auxilios | incendios.
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Funcion del presidente. - Observar y promover las disposiciones sobre
prevencion de riesgos laborales, analizar y opinar sobre el reglamento de
seguridad e higiene, asi mismo, tendra facultad para sugerir o proponer reformas
al reglamento, conocer resultados sobre investigaciones de accidentes del trabajo
y enfermedades, cooperar y realizar campafas de prevencion de riesgos y procurar

gue todos los trabajadores reciban una formacion adecuada en esta materia.

Funcion del secretario.- El secretario representara a los trabajadores y viceversa,
transcribir y certificar las disposiciones resueltas por el comité, elaborar las actas

de las reuniones realizadas y asentar en el libro de las actas respectivas.

Brigada de orden y limpieza.- Velara por el interior de la Empresa y coordinara
las actividades orientadas a mantener y promover ambientes de estudio y trabajo
con las condiciones fisicas necesarias para un desempefio libre de riesgos. En este
caso pertenecera un grupo de personas capacitadas en la limpieza de la compaiiia,
de igual forma se generard de forma organizada el cronograma de actividades en

los cuales estas se realizaran con la finalidad de no interrumpir las demas.

Brigada de Primeros Auxilios.- En caso de accidentes fortuitos de emergencias
la empresa brindara los primeros auxilios y liderard los programas de salud
preventiva. Esto con la ayuda del dispensario médico que se encontrara en las

instalaciones de la empresa.

Brigada de Evacuacion.- Este grupo organiza el sistema de evacuacion a nivel

general de la empresa, trabajando en coordinacion con el resto de brigadas y
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directamente con el subcomité en la implementacion de las medidas de seguridad

en caso de emergencias.

Brigada de capacitacion.- Refiere a la disposicion y a la observacion del
subcomité a realizar charlas de conocimientos de equipos, sistemas de la empresa
con el fin de evitar cualquier accidente, por lo consiguiente como se indica en
parrafos anteriores, la brigada estara constituida de dos personas altamente
capacitadas y la colaboracion de los supervisores de cada area quienes habran

asistido a un simulacro de emergencia.

Brigada contra incendios. - Es el equipo formado por los empleados con el fin
de realizar actividades de control de incendios que se puedan dar en la empresa.
La brigada llamada también de Bomberos se amplia o limitan segun las

capacidades de ellos mismos.

3.1.2. Aspectos técnicos: Inspecciones, supervisiones y control

La unidad de seguridad y salud de trabajo para poder cumplir con su politica de
garantizar la Seguridad y Salud de sus trabajadores y demas personal que labora
directa o indirectamente en sus plantas deberd tomar las siguientes medidas

detalladas a continuacion:

= Planificar las acciones de Seguridad que fuesen necesarias, de acuerdo a

las normas técnicas de prevencion, procedimientos y demas aportes
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necesarios y de control dispuestos en los reglamentos de la materia que
nos ocupa.

Realizara inspecciones (evaluacion de riesgos) con la frecuencia necesaria
dentro de la planta y a lo largo de todas sus dependencias a fin de detectar
condiciones inseguras en las diferentes areas de trabajo, equipos y
personal que resultaren potencialmente peligrosos.

A su vez, planteara la aplicacion inmediata de medidas correctivas, tales
como: adecuaciones, modificaciones y/o reparaciones, teniendo siempre
presente las técnicas de produccion, funcion de desarrollo de planes de
emergencia y entrenamientos necesarios.

Controlara y observara practicas y métodos de trabajo utilizados por los
trabajadores y que pudieren dar lugar a operaciones riesgosas,
recomendando luego las modificaciones y disposiciones preventivas que
eliminen riesgos o lesiones al trabajador.

Llevara el control estadistico de los accidentes de trabajo y enfermedades
ocupacionales.

Organizara eventos de difusion y adiestramiento para los trabajadores con
el objeto de crear conciencia de las labores preventivas relacionadas con
Riesgos Profesionales.

Se encargara del control y mantenimiento de los equipos contra incendios,
instalaciones eléctricas, ventilacion, iluminacion, eliminacién o vertido de
efluentes, entre otros.

Investigar los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.
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3.2. Analisis de normas y reglamentos de Seguridad y Salud Ocupacional

aplicado a la empresa

Con la finalidad de poder cumplir, garantizar y regular la prevenciéon de los
diferentes riesgos, la seguridad e higiene de los trabajadores que laboran bajo
dependencia de la empacadora de camaron ZOPIC S.A, de acuerdo con lo
establecido en el cddigo de trabajo vigente en los articulos 410, 428, 434; en el
reglamento de seguridad y salud ocupacional y mejoramiento del medioambiente
de trabajo, expedido por medio del decreto ejecutivo N° 2393 y la guia para la
elaboracion de reglamentos de seguridad y salud de los centros de trabajo,
expedido por el acuerdo ministerial N° 220, publicado en el registro oficial N° 83
del 17 de agosto del afio 2005, se expide el siguiente reglamento de seguridad y

salud ocupacional

3.3. Capacitacion y prevencion

3.3.1. Capacitacion en riesgos laborales e industrial

La capacitacion es una de las prioridades para poder alcanzar niveles altos de

seguridad y salud ocupacional, esto se realizarda de forma documentada y

sistematica. A todo el personal se le impartira capacitaciones especificas sobre los
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diferentes riesgos laborales que se presentan dentro de la empresa. Esta
capacitacion serd implementada basandose en los siguientes pasos:

= Identificar las diferentes necesidades que se tienen de capacitacion

= Definir los planes, cronogramas y objetivos

= Desarrollar diferentes actividades

La capacitacion que se brindara en OMARSA S.A a sus trabajadores sera por
servicios profesionales debidamente calificados por el IESS de la direccién de
riesgos laborales, la cual tratard de temas tales como, uso de elementos de
proteccion, uso adecuado de maquinarias, equipos y herramientas y evaluandolos
al final de la capacitacién por los jefes de las diferentes areas. El programa de
adiestramiento de los trabajadores pondrad énfasis en las labores que impliquen

actividades criticas con un alto riesgo.

A continuacion se daran unos puntos a tomar en consideracion:

= Todos los trabajadores tienen el derecho a realizar sus labores dentro de un
ambiente de trabajo adecuado y apropiado para lograr el pleno ejercicio de
las facultades mentales y fisicas las cuales garanticen su salud, seguridad y
bienestar.

= Sobre los derechos de participacion, consulta, formacion, vigilancia y
control de la salud en materia de prevencion es uno de los derechos que
tienen los trabajadores, como también a una adecuada proteccion en lo que

tiene que ver a la seguridad y salud de trabajo.
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= Todos los trabajadores deben conocer los riesgos a los que se encuentran
expuestos a la hora de realizar alguna actividad, complementario a esto, los
empleados deben de comunicar la informacidn necesaria sobre las medidas
gue se ponen en practica para salvaguardar la salud y la seguridad de los
mismos.

= Todos los trabajadores antes de iniciar las actividades laborales, deben
realizar un proceso de induccion especifica con respecto a su puesto de

trabajo.

3.3.2. Uso de Elementos de Proteccion Personal
Para el uso de los diferentes equipos de proteccion personal se tomaran las
siguientes medidas:
= Los empleados deberan usar correctamente los equipos de proteccion
personal al momento de ingresar a realizar sus labores dentro de la
empresa.

Gréafico 26 Insumos de proteccion personal

Guantes de nitrilo  Bota tubular Respiratorio anti Mandil tipo médico Cofias
Gases y vapores Industrial

= |
Casco Industrial Mandil Mascarilla

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce
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= La empresa durante la realizacion de las diferentes actividades debera
priorizar la proteccién colectiva antes que la individual. Para esto se detalla

los siguientes insumos:

Tabla 22: Tipos de insumos de acuerdo al area de produccion

Casco, guantes, encauchado con

Zona de carga y descarga pantaldn, cofias, botas.

Casco, guantes, encauchado con

Area de recepcion del camaron . .
pantaldn, cofias, botas.

Mandil, mascarilla, guantes, botas,
cofias, gorra.

Area de almacenaje del producto Guantes, mandil tipo medico industrial,
fresco mandil impermeable cofias, gorra, botas.

Area de laboratorio

Mandil tipo medico industrial, mandil,

Area de lavado y desinfectado mascarilla, guantes, botas, cofias, gorra

Mandil tipo medico industrial, mandil,

Area de clasificado ; .
mascarilla, guantes, botas, cofias, gorra

Area de almacenaje del producto Mandil tipo medico industrial, mandil,
fresco mascarilla, guantes, botas, cofias,

Mandil tipo medico industrial, mandil,
mascarilla, guantes, botas, cofias, gorra

Area de glaseado. Empaquetado y Mandil tipo medico industrial, mandil,
pesado mascarilla, guantes, botas, cofias, gorra

Guantes, abrigo con pantalon térmico,
cofias, botas, gorra

Area de lavado y desinfectado

Bodega de congelacion y almacenaje

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce

= EIl equipo de proteccion personal requerido para cada empleado sera
utilizado en funcion de su puesto de trabajo, la cual estara respectivamente
revisado por los supervisores de cada area de produccion, esto se efectuara

al momento del ingreso y salida de cada turno laboral.
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Todos los empleados y los trabajadores deberan de ser capacitados para el
uso apropiado de los diferentes equipos de proteccion personal
individuales, el correcto mantenimiento y los criterios para el reemplazo de
los mismos.

Todos los equipos de proteccion individuales deteriorados o dafiados
deberdn ser inmediatamente reemplazados antes que se inicie cualquier
actividad. Para el cumplimiento de este requerimiento la empresa tendréa
que mantener el stock adecuado para los diferentes equipos de
protecciones individuales para cada empleado o trabajador.

La empresa suministrard de manera gratuita a los trabajadores por lo
menos una vez al afio la ropa de trabajo que sea adecuada a su actividad,
las mismas que tendran un uso exclusivo.

La utilizacion de los diferentes medios de proteccion personal debera ser
de caracter obligatorio, ya que de esta manera se permitira en lo posible la
realizacion de las actividades laborales sin ningun riesgo para los 1785
colaboradores del area de produccion.

La empresa generalmente cada afio, de acuerdo al reglamento interno,
ademas de ocuparse de los diferentes medios de proteccion colectiva y
personal y de sus componentes de acuerdo con las caracteristicas y
necesidades, debera también instruir a los trabajadores sobre el uso
correcto y la forma de conservacion.

La empresa debera determinar los diferentes lugares y puestos de trabajos
en los que serd obligatorio la utilizacién de los equipos de proteccion
personal.

Todos los trabajadores estaran obligados a utilizar su ropa de trabajo y los

equipos de proteccion personal y colectiva, a la conservacién de las
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mismas y los equipos, también comunicar al departamento correspondiente
cuando se evidencie la deficiencia en el funcionamiento de los mismos.
La ropa de proteccion personal debera tener las siguientes caracteristicas:

v No tener partes sueltas, rotas o desgarradas.

v No causar afecciones cuando se ponga en contacto con la piel.

v' Contar con cierres y broches, ademas de dar la facilidad de

movimiento.

Se dotara de mascaras, gafas, pantallas de seguridad para los diferentes
lugares donde exista la proyeccion de particulas sélidas y soldaduras para
1785 empleados, de esta manera evitar las radiaciones que sean peligrosas
debido a su naturaleza e intensidad, los materiales contardn con elementos
de acuerdo a los riesgos a los que se encuentren expuestos los trabajadores.
En todos los lugares en donde se evidencie un ambiente contaminado, ya
sea por polvo, humo, pelusa, gases irritantes y toxicos, sera obligacion el
uso de los diferentes equipos de proteccién para el personal para las vias
respiratorias, como lo son las mascarillas, filtros, los mismos que tendrén
que adaptarse de manera adecuada a la cara de los trabajadores y que no
originen inhalacién o exhalacién.
Los lugares en donde exista un contacto con cuerpos calientes o que
impliquen quemaduras, dafios en las manos o cortes, sera necesarias las
protecciones para las extremidades superiores por medio de los guantes,
mitones, manoplas y las mangas para los trabajos a los que se encuentren

expuestos los trabajadores.
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= Es obligatorio la utilizacion de los cinturones de seguridad en los casos
donde impliquen riesgos de lesiones por caida, levantamiento, permitiendo
de esta manera una proteccion eficaz y un trabajo libre de riesgo.

= El uso de los diferentes equipos de proteccion personal en las diferentes
areas de trabajo dentro de la empresa es obligatorio, para lo cual 1785
trabajadores deberan recibir adiestramiento en el empleo correcto, limpieza

y cuidado, almacenamiento, mantenimiento, entre otros.

A continuacién se detallan las protecciones personales que los empleados deberan

utilizar.

Guantes

Estos equipos de proteccién personal son utilizados para proteger las manos que

pueden ser afectadas por la utilizacion de quimicos, materiales calientes o

congelados. Se recomienda la utilizacion de guantes de caucho y cuero.

Gréfico 27 Guantes

S

Fuente: (Fundacién para la prevencién de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce
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La utilizacidn se debe dar durante la realizacion de las siguientes actividades.
v' Cuando se utilicen herramientas que son cortos punzantes y puedan
causar dafios en las manos.
v" Utilizacidn de hielo o materiales calientes.

v Cuando se utilicen materiales quimicos (acidos, cloro, entre otros).

Proteccion de oidos

La proteccion de los oidos es importante cuando se trabaja con maquinarias que
emiten sonidos que pueden afectar a este organo. Los mas utilizados son las
orejeras, tapones auriculares. Las orejeras son un tipo de casquete los cuales
rodean los oidos por medio de arnés de plastico o metal, aplicando de esta manera

una presion para adaptarse y ajustarse a las orejas.

Grafico 28 Protector de oidos

Fuente: (Fundacién para la p?evencic')n de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce

Su utilizacion se da por las siguientes actividades:
v Uso de compresores.
v Ingreso a las maquinas de congelados.

v’ Utilizacién de maquinarias ruidosas.
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Los tapones auditivos son los equipos de proteccién que son colocados en los
conductos auditivos, los cuales provocan un cierre de manera hermética. Estos son

fabricados de cesa, algoddn y silicona.

Gréafico 29 Tapones auditivos

Fuente: (Fundacion para la prevencidn de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce

Protecciones de vias respiratorias

Estos forman parte de los diferentes procesos de limpieza de la fabrica y
empaquetado del camardn, lo cual representa un riesgo para la salud de los 75
trabajadores y también de los consumidores; por esta razdén se deben tomar

medidas preventivas por medio de la utilizacion de respiradores.

Gréfico 30 Mascarillas

Fuente: (Fundacidn para la prevencién de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce
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Estas mascarillas se las utilizara cuando se realicen las siguientes actividades:
v’ Trabajos de limpieza.

v Trabajos de empaquetado

Protecciones para los pies

Esta proteccion se la realiza por medio de la utilizacion de zapatos:

Gréfico 31 Botines y botas

Fuente: (Fundacién para la prevencién de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce

Estos se los utilizan en las siguientes actividades:
v’ Levantamiento y transporte de las cargas.
v Mantenimiento de maquinarias.

v' Trabajos en piscinas (recepcién del camarén)

Equipos de proteccion para la cabeza

Las protecciones de la cabeza son muy importantes. Es recomendable la
utilizacion de cascos para protegerse la cabeza, en caso de accidente estas

protecciones podrian evitar sufrir graves dafios e incluso la muerte
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Los cascos de seguridad son menos pesados, pero esto no quiere decir que no
protegen, al contrario, son muy seguros y no alteran las actividades que se
realizan. Estos son de material termoplastico (policarbonatos, ABS, polietileno y

policarbonato con fibra de vidrio).

Gréafico 32 Cascos protectores

Fuente: (Fundacion para la prevencidn de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce

Los cascos seran utilizados cuando se realicen las siguientes actividades:
v’ Trabajos de altura.

v’ Trabajo en los exteriores de la fabrica (recepcién del camaron).

Ropa de proteccion

La proteccion del cuerpo de manera total o parcial es importante ya que existen
factores de riesgos que pueden causar dafios:
v" Quimicos

v’ Biologicos
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Esta proteccion se la realiza por medio de la utilizacién de las vestimentas
adecuadas, como lo son: cofia, chalecos, mandiles y mandil tipo medico
industrial. Para las actividades que se realizan en la empresa que es la de
empaquetado se utilizara conjuntamente con la ropa que posee el trabajador, es

atil para evitar algin tipo de accidente.

Gréafico 33 Mandil protector

Fuente: (Fundacion para la prevencidn de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce

Grafico 34 Cofia (Malla protectora de cabello)

Fuente: (Fundacidn para la prevencién de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce
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Gréafico 35 Abrigo y pantalon térmico

Fuente: (Fundacidn para la prevencion de riesgos laborales , 2013)
Elaborado por: Franklin Ponce

3.3.3. Uso adecuado de maquinarias, equipos y herramientas

El mal uso de los equipos, maquinarias y herramientas pueden traer consigo
riesgos fisicos mecanicos. Es necesario tomar los siguientes puntos para la

prevencion de accidentes:

= Las diferentes areas de almacenamiento de materiales, talleres, entre otros.,
se deberan mantener en dptimas condiciones de orden y limpieza.

= Los pisos, las zonas de circulacion vehicular y peatonal deben estar libre
de obstaculos o materiales y de esta manera evitar accidentes.

= Los materiales que se depositan en las diferentes zonas deben estar bien
definidas y delimitadas.

= Los trabajadores se deben asegurar de que todas las maquinarias, equipos o
herramientas que representen algun riesgo de accidente deben contar con

las debidas guardas de proteccion necesarias.
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Ninguna maquinaria o equipo debera ser lubricado, reparado o limpiado
durante su funcionamiento.

Todos los equipos y maquinarias deberan estar sometidos a un plan
periddico de mantenimiento preventivo.

Si se detecta algun mal funcionamiento o defecto en una de las
maquinarias se debera inmediatamente comunicar a su superior o al
departamento de mantenimiento.

El operador no se debe distraer al momento de utilizar las maquinarias,
equipos o herramientas.

Ningun trabajador que no se encuentre autorizado o entrenado debera
operar las maquinarias y equipos sin la debida precaucion.

Toda maquinaria en reparacion debe contar con un rétulo de aviso que diga
“NO OPERAR MAQUINA EN MANTENIMIENTO”.

Todo trabajador debera mantener y conservar las herramientas en perfectas
condiciones, en el caso de tener herramientas deterioradas deberan de ser
reemplazadas inmediatamente.

No se debe abandonar o colocar herramientas en lugares que puedan
caerse.

No se deben usar tubos, barras u otros elementos con la finalidad de
aumentar el brazo de palanca de las herramientas manuales.

Se deberd mantener la zona de trabajo sin obstaculos y objetos con la
finalidad de poder evitar caidas y lesiones por golpes.

Se deben separar todos los materiales de los combustibles durante los

trabajos de corte o soldadura y de esta manera evitar riesgos de incendio.
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= Las diferentes operaciones de engrase y de limpieza se las deben realizar
con las maquinaras paradas, de preferencia con un sistema de bloqueo,
desconectandola siempre de la fuerza motriz y con un cartel que sea
visible, indicando en qué situacion se encuentra la maquina y prohibiendo
Ssu uso.

» Los limpiones o trapos que estén impregnados de materiales inflamables o
aceites deberan ser depositados en recipientes con su respectiva tapa y se
deberan ubicar en sitios destinados para tal efecto.

= Se debera mantener las herramientas y demas equipos de trabajos en

perfecto estado y limpios.

3.4. Programa de chequeos médicos de trabajadores

La vigilancia de la salud de los trabajadores es importante para la empresa ya que
ayudaria a tener empleados con una salud laboral buena. A continuacion, se
detallan los siguientes puntos a tomar en cuenta para la ejecucién de los

programas de chequeos:

Los trabajadores deberan someterse de manera obligatoria y periddica cada 6
meses a los diferentes chequeos médicos para la evaluacion del estado de salud de
los empleados que se encuentren especificamente en planta, (exdmenes
ocupacionales industriales) de pre empleo, periddicos y de retiro, ya que se

encuentran expuestos a riesgos dentro de su actividad laboral.
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Examenes preventivos

El servicio de salud que ofrece la empresa debera orientar sus actividades a
la prevenciéon de los diferentes riesgos ocupacionales de acuerdo a la
proteccion integral de los trabajadores, asi como también, a la
productividad empresarial. Esta se basara en la aplicacion practica y
efectiva de la medicina laboral, la cual tendra como objetivo fundamental
mantener la salud integral de los trabajadores, los mismos que deberan

traducirse en un estado de bienestar alto psiquico, fisico, social y mental.

Estado de salud de los empleados

El servicio médico de la EMPRESA OMARSA S.A,, en relacion al estado
de salud de los trabajadores estara encargada de realizar las siguientes
valoraciones médicas y los registros de morbilidad:

Examenes médicos de ingreso a la empresa: La realizacion de los
diferentes examenes ocupacionales industriales se deberan ajustar a los
diferentes requerimientos del puesto de trabajo que van a ocupar.

Examen médico periddico: El servicio médico realizara examenes fisicos y
de laboratorio de manera periddica por medio de los programas de
medicina preventiva.

Examenes médicos de reingreso:
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Con la finalidad de poder conocer de manera permanente las condiciones de salud
que tienen los trabajadores se establece las diferentes necesidades de poder
realizar un examen médico a todo el personal que, habiéndose ausentado de
manera temporal de la empresa por convalecencia o enfermedad, o permisos
especiales que superen los 30 dias, de acuerdo al decreto 2393 del reglamento de

Seguridad y salud de los trabajadores y Requisito a cumplir.

= Examen médico de retiro: Con el objetivo de poder establecer el estado de
salud de los trabajadores en el momento de abandonar la empresa se le
deberan realizar exdmenes médicos.

= Reportes y registros de morbilidad: Los datos que se obtengan de los
diferentes examenes médicos que se han realizado a los trabajadores
deberan estar registrados en las fichas médicas y seran ingresados a las
bases de datos que seran utilizados para la elaboracién de los diferentes
cuadros estadisticos de: accidentes, patologias, riesgos de trabajaos y

enfermedades profesionales.

3.4.1. Evaluacién de salud laboral

A continuacion se presentan algunos lineamientos para la evaluacion de la salud

laborar de los trabajadores de la empresa.

Le subcomité es aquel que evaluara los diferentes factores relacionados con el

riesgo laboral.
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= Deberan los empleados realizarse chequeos cada 6 meses y de esta
manera conocer el estado de salud de ellos. En el caso de que exista un
trabajador con una enfermedad avanzada su revision se efectuara
mensualmente.

= Evaluar y medir los diferentes factores de riesgos que se presentan durante
las actividades laborales.

= Motivar a los empleados a que cumplan con las normas de seguridad y de

esta manera disminuir los riesgos

3.4.2. Acciones preventivas y correctivas en la salud

La empresa debe contar con las debidas acciones preventivas y correctivas y de

esta manera evitar los accidentes dentro de la empresa.

La empresa debe contar con un sistema de deteccion y control de incendios,
contara con una brigada de emergencia debidamente preparada para enfrentar
cualquier incendio, derrame, primeros auxilios, siendo esta una de la mas

importante entre otros.

3.4.2.1. Brigadas contra incendios. Son grupos de personas organizadas y
capacitadas para emergencias, los mismos seran responsables de combatirlos de
manera preventiva o ante eventualidades de un alto riesgo, emergencia, siniestro o
desastre dentro de una empresa, industria o establecimiento y cuya funcién esta

orientada a salvaguardar a las personas, sus bienes y el entorno de los mismos.
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Elementos a tener en cuenta para su constitucion
= La cantidad de trabajadores.
= Los turnos de trabajo.
= El tamafio y valor de las instalaciones.

» Los medios y sistemas existentes.

La administracion de la empresa es la encargada de constituir la brigada,
compuesta por un jefe y un activista por cada area de trabajo e integrada por un
minimo de 6 y un maximo de 12 trabajadores. Cuando existan varios turnos de

trabajo se constituird una brigada o varias por cada uno. Son mayores de edad.

Funciones importante de las brigadas

= Velar por el cumplimiento de las medidas de proteccion contra incendios
en el centro y en especifico en su area de accion.

= Garantizar la extincion de los principios de incendio que se produzcan.

= Apoyar las labores de extincion de incendios

= Participar en los ejercicios de entrenamiento que se organicen.

= Garantizar las practicas de los planes de emergencias.

= Promover las actividades de simulacros en su lugar de trabajo.

= Velar porque se les dé un uso correcto a los medios contra incendio
instalado, su mantenimiento y conservacion.

= El jefe de brigada mantendra informada a la direccién de la empresa sobre
las situaciones peligrosas que puedan interferir en la extincién de un

incendio.
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El jefe de la brigada recibird su preparacion especializada cada dos afios en el
benemérito cuerpo de bombero y éste le impartird los conocimientos adquiridos a
los demas miembros y a todos los trabajadores de la empresa cuando le sea

posible.

Las medidas de prevencidn estaran basadas en 3 fuentes primordiales:
= Sobre las materias primas y los procesos
= Sobre los focos de ignicion.

= El comportamiento en general.

Para lograr la prevencion de las diferentes explosiones, tanto los equipos como las
instalaciones deben estar disefiados para soportar altas temperaturas y precision.
La regulacion y el control automatico de las variables que intervienen permitiran
el mantenimiento del equipo dentro de las condiciones normales de su

funcionamiento, evitando de esta manera los riesgos de explosion.

Para la prevencion de explosiones quimicas se debe tomar las siguientes medidas

de proteccion:

= Preparar los diferentes procesos o instalaciones industriales previniendo de
esta manera el riesgo de explosion.
= Reducir los diferentes volimenes de las sustancias peligrosas en el proceso

o en el almacenamiento.
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Disponer de aliviadores de explosion de los disefios adecuados y préximos
a los posibles focos de explosion los cuales actien como véalvulas de
seguridad de los recipientes que son a presion.

Los recipientes de liquidos o sustancias inflamables seran manejados,
retirados y almacenados de acuerdo a las técnicas recomendadas por el
fabricante o distribuidor del producto.

Los productos quimicos peligrosos seran almacenados en envases
apropiados y se rotularan indicando su contenido, peligrosidad y
precauciones para su empleo. El encargado de la bodega mantendra
actualizado el archivo y registro de las hojas de seguridad (MSDS)
respectivas en idioma espafiol.

En areas destinadas al almacenamiento de productos quimicos peligrosos
como amoniacos, refrigerantes, entre otros, se deberan tomar medidas
extremas en caso de derrames. Usar equipo de proteccion respiratoria
adecuada y actuar segun el plan de emergencia, buena ventilaciéon y
extraccion de gases.

Los trabajadores que laboran en las bodegas deberan contar con el equipo
de proteccion apropiado para manipular la carga almacenada.

Las entradas y salidas de las bodegas seran lo suficientemente amplias para
permitir el facil manipuleo de los materiales.

Los lugares donde se manipulen productos quimicos peligrosos estaran
provistos de lavamanos, lavaojos, a fin de responder en casos de

emergencia.
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Las areas de almacenamiento contaran con ventilacion suficiente.

La carga se almacenara segregada de acuerdo a la hoja de seguridad.

Se prohibe FUMAR en oficinas, areas de almacenamiento, despacho de
combustibles, bodegas, entre otros.

Ningun trabajador que realice recepcion o despacho de combustible dejara
de utilizar calzado de seguridad y guantes de nitrilo resistente a
hidrocarburos.

Durante la carga y descarga de combustible se deberd usar
obligatoriamente mascarillas con filtros para vapores organicos.

No se mantendran recipientes que contengan sustancias peligrosas sin la
debida rotulacién, tanto para el almacenamiento y manipulacion en el area
de trabajo.

En caso de derrame de productos peligrosos sélo se realizara la limpieza
con equipos de proteccion personal.

Las labores de fumigacion, desratizacién, entre otros, deben realizarlas
obligatoriamente con mascarilla y guantes. En el caso de fumigacion, el
operador del equipo de fumigacion (bomba), realizard tal actividad
ubicandose en direccion al sentido que se encuentre el viento para prevenir
inhalacion o ingestion del producto, debiendo contar con ropa de manga
larga para evitar que el producto quimico tenga contacto con la piel.

Se prohibe consumir alimentos en &reas donde se encuentren sustancias

irritantes, toxicas o corrosivas (bodegas, laboratorio, etc.).
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Los trabajos de soldadura y las areas colindantes donde lleguen los gases
producto de soldadura se realizaran con equipos de proteccion respiratoria.
Se dara mantenimiento continuo a los aires acondicionados en las
diferentes areas de trabajo.

Se prohibe al personal de limpieza la manipulacion de sustancias
corrosivas, irritantes y toxicas, sin haber recibido la formacion de
prevencion y sus riesgos.

En las areas de almacenamiento (bodega), donde se mantenga sustancias
quimicas peligrosas, se clasificara el producto y se dispondra de una buena
ventilacion, natural o artificial.

Para la prevencidn de riesgos bioldgicos:

Todas las areas de trabajo deberan mantener baterias sanitarias y con la
debida limpieza, esto a fin de prevenir enfermedades infectocontagiosas.
Los trabajadores encargados de la limpieza de baterias sanitarias deberan
realizar su labor con equipos de proteccion (mascarillas y guantes).

La limpieza de las trampas de grasas de los comedores debe desarrollarlas
con equipos de proteccion (mascarillas y guantes).

Los trabajadores que realicen la recoleccion de desechos deberdn estar
provistos de guantes y mascarillas.

El personal médico y de enfermeria debe usar guantes y mascarillas en
todas sus intervenciones.

Las valvulas y el sistema de excusado de las baterias sanitarias deberan
estar en perfecto estado de funcionamiento, esto a fin de prevenir malos

olores e infecciones.
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El personal de limpieza y recoleccion de desechos debera mantener un
control médico periddico.
Es obligatorio el bajar la valvula luego de usar urinarios y excusados.

Las baterias sanitarias deberdn mantenerse limpias, higiénicas y
desinfectadas y contar con jabon y papel higiénico.

Los objetos corto punzantes del Departamento Médico deberan ser
colocados en recipientes a prueba de perforaciones. Debera usarse equipos
especificos de recoleccién y destruccién de agujas.

En el Departamento Médico los desechos infecciosos y especiales seran
colocados en funda plastica de color rojo. Deberan ser manejados con
guantes y equipo de proteccion.

Los recipientes para objetos corto punzantes seran rigidos, resistentes y de
materiales como plastico, metal y excepcionalmente carton. La abertura de
ingreso tiene que evitar la introduccién de las manos. Su rotulacion debe
ser: PELIGRO: OBJETOS CORTO PUNZANTES. Estos desechos
peligrosos deberan ser tratados por empresas especializadas de acuerdo a

lo dispuesto por el Ministerio del Ambiente.

De la prevencion de los riesgos psicosociales:

En la seleccion de personal se debe considerar actitudes, aptitudes,
experiencia y formacion del aspirante, esto a fin de obtener un buen
desempefio y adaptacion al trabajo.

A los empleados con discapacidad se los debe preparar en la adaptacion de
las &reas de trabajo, evitando con ello factores de riesgo que agraven su

condicion fisica o psicologica.
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= Las mesas de trabajo u oficinas deberan contar con el espacio suficiente
evitando el exceso de trabajadores, previniendo con ello estrés por espacio
reducido.

= Para los turnos rotativos del personal, atendiendo las necesidades del ritmo
circadiano, se tendra presente que los periodos de rotacién no excedan de

cinco dias.

3.4.3. Brigada de emergencia a aplicar.

Analisis general de vulnerabilidad

De acuerdo a los diferentes tipos de riesgos se procede a identificar los internos y

externos

Riesgos internos

Dentro de los riesgos internos se identifica la manipulacion de maquinaria y

objetos corta punzantes que pueden crear un accidente a los trabajadores de

planta, los cuales se encuentran expuestos constantemente.

Riesgos externos

Acerca de los riesgos externos se encuentran en las afueras de las areas de trabajo,

es decir, la parte de produccion (planta), en este caso puede ser en la parte del
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ingreso de los camiones generandose algun tipo de accidente, por ende, se

ubicaran sefaléticas de seguridad para los vehiculos y el peatdn.

Tipos de emergencia

Los tipos de accidentes se pueden clasificar por:
= Incendio
= Explosion
=  Terremoto 0 Sismos
= Derrame de materiales peligrosos
* Inundacion
= Amenaza de bomba
= Fugas

= Fallas de energia

Brigadas de emergencia

En lo que respecta a la brigada de emergencia se efectuara la realizacion de un
departamento médico el cual se encontrard conformado por un doctor, una
enfermera y un auxiliar de enfermeria. En el caso de que suceda un accidente debe
quedar un representante de asistencia médica para resguardar la salud de los

empleados.
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Brigada de evacuacion

Grafico 36 Brigada de evacuacion
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Plan de emergencia

Con respecto a la mejora del plan de emergencia, esta puede ser desde dos

perspectivas basicas:

» Preventiva: a través del andlisis de los simulacros efectuados o de otras
actividades de gestion de seguridad, tales como las inspecciones o las
auditorias internas o externas.

» Reactiva: mediante el andlisis de las situaciones reales de emergencia
ocurridas. En el caso de sucesos accidentales importantes se debera
establecer un analisis causa-raiz para asentar las causas basicas del

accidente y las medidas a implantar.
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Tabla 23: Brigada de evacuacion

ACTIVIDAD

PERIODICIDAD

EJECUCION

PRESENTADO A

Informacién general
para plan de
emergencia

Diagnostico de
amenazas y
vulnerabilidad

Generacion y revision
cada afo.

Cuando cambien las
condiciones estructurales
de una de las instalaciones
Cuando cambien las
condiciones ambientales o
sociales

Coordinador de
seguridad industrial

Gerente General

Coordinador de
seguridad industrial

Estructura de
emergencia

Generacion y revision
cada afio.

Cuando cambien los
integrantes

Coordinador de
seguridad industrial

Recursos técnicos
para la atencion de
emergencias

Generacion y revision
cada afo.

Cuando cambien los
recursos

Coordinador de
seguridad industrial

Procedimiento de
notificacion de
emergencias

Generacion y revision
cada afio.

Cuando cambien los
recursos técnicos

Procedimientos

Generacion y revision
cada afio.

Cuando cambien los
riesgos

Plan de evacuacion

Generacion y revision
cada afo.

Cuando cambien las
caracteristicas de los
riesgos

Planeacion y
evaluacion de
simulacros

Generacion y revision
cada afio.

Plan para atencién de
lesionados

Generacion y revision
cada afio.

Cuando cambien las
caracteristicas del
ambiente

Coordinador de
seguridad industrial

Gerente General

Comité de
operaciones de
emergencia
Personal del &rea

Comité de
operaciones de
emergencia

Informe de evaluacion
de siniestro

Después de controlarse el
siniestro

Lista de chequeo para
verificacion del plan
de emergencia

Cada afio

Director de
operaciones

Comité de
operaciones de
emergencia

Los informes se deben encontrar archivados en la oficina del Director de Operaciones

Fuente: Investigacion

Elaborado por: Franklin Ponce
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Simulacro

El simulacro se efectuard en un dia de labores y tomara cerca de 1 hora y 30

minutos.

Procedimiento de evacuacion.

Tabla 24 Procedimientos de evacuacion

Procedimiento para Emergencias: EVACUACION

|Cadigo: PRO-PE-007 Fecha Versidn 1
Nombre: Empresa
Tipa: Matriz Taxtilera 5.4 Agosto 2017
ACTUACION EN CASO DE:
EVACUACION
Grado de Ublcackin: Fuentes: Riesgos asociados:
riesgo
9 Toda la empresa Incendio, explosidn, derrames, Toma de instalaciones, ceme de
Alte desastres naturales o violencia wvias, incendio, explosidn, calda
social. de ceniza, derrame de sustancias
Media quimicas, sismo o terremato.
Bajo

ANTES DE ACTUAR TOME LAS SIGUIENTES PRECALICIONES

Con |as Personas

Con las Instalaciones, Maguinas y Equipos

Dar el awso de la emergencia tomando en cuenta &
PROCEMMIENTO DE CADEMA DE LLAMADAS (PRO-PE-008)
Controlar manifestaciones de panico o desorden

Mo cormer, no gritar ni causar panico

Seguir los comedores seguros de transio designados en el
plan de emergencia (Ver mapa de emergencias).

Mo wolwer al puesto de trabajo por ningdn mothao

Venficar |a ausencia total de personas, antes de abandonar el
lugar.

Reunirse con el resto de las personas en el punto de
encuentro, y verificar que no falte nadie (pasar ksta).

ACTUACION A SEGUIR

-

-

Restringir tréfico de wehiculee o detsner las operaciones
cuando ka magnitud del events lo requisra.
Apagar la energla de lzs maguinas

PASOS

QUE HACER

COMO HACERLO

RESPONSABLE RECURSOS

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Franklin Ponce
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3.5. Seguimiento y control del sistema

Sera obligacion de la empresa mantener y establecer la informacion en un medio

que se considere adecuado, ya sea impreso 0 magnético y debera:

Describir los diferentes elementos claves del sistema de seguridad y
salud ocupacional, como también la interaccion entre ellos.
Deberd proporcionar la orientacion de la documentacion que se
encuentre relacionada. Control de documentacion y datos. La empresa
deberéa establecer los diferentes procedimientos que le permitan controlar
todos los datos y documentos para asegurarse de lo siguiente:
Poder localizar.
Que puedan ser actualizados y revisados de manera periddica cuando
estos sean necesarios y aprobados por el personal autorizado.
Las diferentes versiones que se encuentran vigentes en los documentos y
los datos pertinentes deben estar disponibles en los diferentes sitios que
se realicen las operaciones y que son esenciales para el correcto
funcionamiento de los sistemas de seguridad y salud ocupacional.
Los datos y documentos obsoletos tendran que retirarse rapidamente de
los diferentes puntos de emision y de uso o almacenados en bodega de
documentos.
Se deberan identificar de manera adecuada los documentos y los datos
que se conservan archivados con la finalidad legal o de preservacion del

conocimiento o de ambos.
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Control operativo

La empresa debe de identificar las diferentes actividades y operaciones que se

encuentren asociadas a los riesgos identificados donde se deben aplicar las

medidas de control. La empresa debe planificar las actividades, incluyendo el

mantenimiento, con la finalidad de asegurar que se lleven a cabo bajo las

condiciones que se especifican a continuacion.

Se debe establecer y mantener los diferentes procedimientos que se hayan
documentado y de esta manera cubrir las situaciones en gque su ausencia
puedan causar desviaciones de los objetivos y las politicas de seguridad y
salud ocupacional.

Estipular los diferentes criterios sobre la operacion de los procedimientos.
Mantener y establecer los diferentes procedimientos que estén relacionados
con los riesgos identificados de seguridad y salud ocupacional de los
equipos y servicios que compra la empresa, ademas, se debera comunicar
los diferentes procedimientos y requisitos operativos.

Mantener y establecer los procedimientos para lograr el disefio del sitio de
trabajo, instalaciones, procesos, procedimientos operativos, maquinarias. e
incluso la adaptacion a las diferentes capacidades humanas con el objetivo

de poder reducir los riesgos de la seguridad y salud ocupacional.
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Medicion y seguimiento del desempefio

La empresa debe mantener y establecer los diferentes procedimientos para el
seguimiento y medir de manera regular el desempefio en seguridad y salud

ocupacional.

Las medidas cualitativas y cuantitativas apropiadas para cubrir las necesidades de

la empresa.

= El seguimiento a los niveles de cumplimiento de los objetivos de seguridad
y salud ocupacional de la empresa.

= Medidas proactivas sobre el desempefio con las que se haga seguimiento,
de conformidad a los programas de seguridad y salud ocupacional.

= Las medidas reactivas sobre el desempefio para el seguimiento de las
enfermedades, accidentes, incidentes y otras evidencias de tipo historicas

sobre el desempefio eficiente de la seguridad y salud ocupacional.

Se requiere de un equipo de monitoreo para el seguimiento y la medicién del
desempefio. La organizacion debe mantener y establecer los diferentes
procedimientos para lograr el mantenimiento y calibracion de los equipos. Se
deben tener los registros de las diferentes actividades de calibracion y

mantenimiento como también los resultados.
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CAPITULO IV

ASPECTOS ECONOMICOS DE LA PROPUESTA

4.1. Inversiones de mejoras y prevencion

La inversion que se realizara para la aplicacion de la presente propuesta se detalla

a continuacion con los siguientes temas.

4.1.1. Inversion de activos

La inversion de los activos en los que se incurrird son todos los gastos de los
estudios realizados, las obras y los equipos de seguridad que son necesarios para
lograr la implementacion del sistema de seguridad y salud ocupacional. A

continuacion se detallan los valores en lo que se incurriré:

Tabla 25 Equipo de seguridad

Equipo de seguridad

Descripcion Cantidad  Valor unitario valor total
Gabinete contra incendios y mangeras 4 $180.00 $72000
Detectores de presencia de gases 10 $115.00 $1,150.00
Expostnetro 1 § 200.00 $ 20000
Rociadores starprinkler 15 $12.00 $120.00
Trajes aluminados de aproximacién al fuego 5 $ 85000 $4,250.00
Linea de agua contra ncendio 80 $35.00 $2,800.00
Protector buco nasal 1965 £7.00 $13,755.00
Guantes 1965 $3.00 $5,895.00
botas 1965 $10.00 §19,650.00
Uniforme térmico 200 $5000 § 10,000.00
Gorras 1965 $ 500 $ 9,825.00
Respratoria anti gases y vapotes 1965 $1.50 §2,947.50
Mandil tipo medico industrial 1965 $12.00 $23,580.00
Mandil mpermeable 1965 $15.00 $292,475.00
Cofias 2000 $0.10 $200.00
Total $2,095.60 $125.227.50

Elaborado por: Franklin Ponce
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Todos los valores corresponden a las diferentes obras civiles, los cuales incluyen
mano de obra y los diferentes accesorios, ademas de los equipos de proteccion

personal que se utilizaran en la empresa.

4.2. Costos y gastos de la propuesta

Tabla 27 Costos y gastos de la propuesta

Descripcidn Cantidad P/U V. Total
Equipos de Elementos de Proteccidn Personal 1 $125,227.50 $125,227.50
Examen médico 1 $ 5,000.00 $ 5,000.00
Presupuesto del comité de seguridad 1 $ 1,500.00 $ 1,500.00
Inversion Total $131,727.50 $131,727.50

Elaborado por: Franklin Ponce

Por lo consiguiente, se presenta el detalle de los costos que conlleva la propuesta
en la cual se detallan los siguientes valores, en lo que respecta a la capacitacion
tiene un valor de $1.000 dolares, mientras que los equipos de elementos de
proteccion personal tienen un valor de $125.227.50 seguido del examen médico
que cubren a todos los empleados, tiene un valor total de $5.000 finalizando con

el presupuesto del comité de seguridad de $1.500

4.3. Financiamiento

El financiamiento son los diferentes rubros para la implementacion del sistema de
prevencién de los riesgos, los cuales seran cubiertos por la empresa, ya que esta es
la interesada en la implementacion de medidas de seguridad y se lo hara a través
de un préstamo bancario a 60 meses plazo y con una tasa de interés del 12%

anual, bajo el sistema francés de amortizacion de préstamos.
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Tabla 27 Tabla de amortizacion

N° de cuota Capital al inicio de periodo Amortizacion Intereses del periodo Cuota

1 131.727,50 1.612,93 1.317,28 2.930,21

2 130.114,57 1.629,06 1.301,15 2.930,21

3 128.485,51 1.645,35 1.284,86 2.930,21

4 126.840,16 1.661,80 1.268,40 2.930,21

5 125.178,36 1.678,42 1.251,78 2.930,21

6 123.499,93 1.695,21 1.235,00 2.930,21

7 121.804,73 1.712,16 1.218,05 2.930,21

8 120.092,57 1.729,28 1.200,93 2.930,21

9 118.363,29 1.746,57 1.183,63 2.930,21
10 116.616,72 1.764,04 1.166,17 2.930,21
11 114.852,68 1.781,68 1.148,53 2.930,21
12 113.071,00 1.799,50 1.130,71 2.930,21
13 111.271,50 1.817,49 1.112,72 2.930,21
14 109.454,01 1.835,67 1.094,54 2.930,21
15 107.618,35 1.854,02 1.076,18 2.930,21
16 105.764,33 1.872,56 1.057,64 2.930,21
17 103.891,76 1.891,29 1.038,92 2.930,21
18 102.000,48 1.910,20 1.020,00 2.930,21
19 100.090,28 1.929,30 1.000,90 2.930,21
20 98.160,97 1.948,60 981,61 2.930,21
21 96.212,38 1.968,08 962,12 2.930,21
22 94.244,30 1.987,76 942,44 2.930,21
23 92.256,53 2.007,64 922,57 2.930,21
24 90.248,89 2.027,72 902,49 2.930,21
25 88.221,18 2.047,99 882,21 2.930,21
26 86.173,18 2.068,47 861,73 2.930,21
27 84.104,71 2.089,16 841,05 2.930,21
28 82.015,55 2.110,05 820,16 2.930,21
29 79.905,50 2.131,15 799,06 2.930,21
30 77.774,35 2.152,46 777,74 2.930,21
31 75.621,89 2.173,99 756,22 2.930,21
32 73.447,90 2.195,73 734,48 2.930,21
33 71.252,18 2.217,68 712,52 2.930,21
34 69.034,49 2.239,86 690,34 2.930,21
35 66.794,63 2.262,26 667,95 2.930,21
36 64.532,37 2.284,88 645,32 2.930,21
37 62.247,49 2.307,73 622,47 2.930,21
38 59.939,76 2.330,81 599,40 2.930,21
39 57.608,95 2.354,12 576,09 2.930,21
40 55.254,84 2.377,66 552,55 2.930,21
41 52.877,18 2.401,43 528,77 2.930,21
42 50.475,74 2.425,45 504,76 2.930,21
43 48.050,30 2.449,70 480,50 2.930,21
44 45.600,59 2.474,20 456,01 2.930,21
45 43.126,39 2.498,94 431,26 2.930,21
46 40.627,45 2.523,93 406,27 2.930,21
47 38.103,52 2.549,17 381,04 2.930,21
48 35.554,35 2.574,66 355,54 2.930,21
49 32.979,69 2.600,41 329,80 2.930,21
50 30.379,28 2.626,41 303,79 2.930,21
51 27.752,87 2.652,68 277,53 2.930,21
52 25.100,19 2.679,20 251,00 2.930,21
53 22.420,99 2.706,00 224,21 2.930,21
54 19.714,99 2.733,06 197,15 2.930,21
55 16.981,94 2.760,39 169,82 2.930,21
56 14.221,55 2.787,99 142,22 2.930,21
57 11.433,56 2.815,87 114,34 2.930,21
58 8.617,69 2.844,03 86,18 2.930,21
59 5.773,66 2.872,47 57,74 2.930,21
60 2.901,19 2.901,19 29,01 2.930,21

Elaborado por: Franklin Ponce
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Conclusiones

De acuerdo a la investigacion realizada, se identifica las siguientes conclusiones:

De acuerdo al andlisis de la situacion actual, los riesgos mecanicos dentro
de las empresas, especialmente de aquellas que requieren de un constante
manejo de maquinarias y equipos para la consecucién de tareas
especificas representan un constante riesgo para los empleados, que en
muchos de los casos no toman en consideracion las medidas de seguridad

para el respectivo manejo de estas maquinarias.

De los riesgos analizados por medio de la matriz triple criterio es posible
identificar que existen un total de 2 riesgos mecanicos intolerables, 5
importantes y 68 moderados en las diferentes areas de la planta y
determinar que, en el area de clasificado, glaseado, empaquetado y pesado

se concentran los riesgos intolerables de toda la planta OMARSA S.A.

Cabe mencionar que dentro de la matriz al considerarse el analisis de toda
la planta de OMARSA S.A., fue con el objetivo de determinar si a nivel
general la empresa esta preparada desde el ingreso a la misma, oficinas
administrativas, bodegas, bafios y demé&s areas, para evitar en lo
mayormente posible, la mitigacion de riesgos y peligros para todos

quienes forman parte de esta organizacion.
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Recomendacién

De acuerdo a las conclusiones se estipulan las siguientes recomendaciones.

= Planificar las acciones de Seguridad que fuesen necesarias de acuerdo a las
normas técnicas de prevencion, procedimientos y demas aportes necesarios

y de control dispuestos en los reglamentos de la materia que ocupa.

= Realizar inspecciones (evaluacién de riesgos) con la frecuencia necesaria,
dentro de las plantas y a lo largo de todas sus dependencias a fin de
detectar condiciones inseguras en las diferentes areas de trabajo, equipos y

personal, que resultaren potencialmente peligrosos.

= Se recomienda el correcto uso de las normativas e instrucciones que se

efectlen a través de la propuesta en lo relacionado al control y prevencion

de los riesgos mecanicos mas frecuentes.

= Efectuar los constantes chequeos médicos con la finalidad de reducir algln

tipo de riesgo a los empleados.

= Llevar un correcto control de las actividades a realizar en el caso de que se

efectué algun tipo de accidente.
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UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENCUESTA APLICADA A TRABAJADORES DE OMARSA S.A.

Edad de los trabajadores

= Del8a25
= De26a35
= De36a45

= Mayor de 45 afios

Género

= Masculino
=  Femenino

. ¢Conoce usted el programa de seguridad e higiene industrial de su
empresa?
= Si = No

. ¢Esta informado sobre los riesgos y accidentes a los estd expuesto dentro
de la empresa?
= S u No

. ¢La empresa desarrolla actividades de capacitacion y prevencién en
temas de seguridad industrial?

= Si

= No

De los siguientes tipos de riesgos mecanicos que se mencionan ¢cuales son
los mas comunes a los que considera que esta mas expuesto?

= Peligro de cizallamiento (corte por dos objetos filosos)

= Peligro de atrapamiento o arrastre

= Peligro de aplastamiento

= Peligro de golpes por sélidos

= Peligro por liquidos (agua caliente, &cidos)

= Peligro por asfixia

= Otros
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5. ¢Cudles de los siguientes elementos de proteccion personal le brinda su
empresa para sus actividades diarias?
= Mascarilla
= Gorros protectores (higiénicos)

= Guantes

= Delantales

= Indumentaria
= Otros

6. ¢Ha sufrido algun accidente laboral en la empresa? (De ser positivo pasar
a la pregunta 7)
= Si
= No

7. ¢Qué tipo de accidente ha sufrido?
= Amputaciones = Hincadas
= Cortes leves = Otros
= Quemaduras

8. ¢Ha presenciado algun accidente de trabajo en la empresa? (De ser
positivo pasar a la pregunta 8, caso contrario pasar a la pregunta 10)
= Sj = No

9. ¢Qué tipo de accidentes ha presenciado?
= Amputaciones = Hincadas
= Cortes leves = Otros
=  Quemaduras

10. ¢En caso de que ocurra un accidente laboral sabe que procedimiento
seguir? (De ser positivo pasar a la siguiente pregunta)

= Si
= No
¢ Cuales?

* Reporte a jefe de inmediato
= Informar a seguridad
= Auxiliar ala persona

Gracias por su colaboracion
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UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA A DIRECTIVO DE LA EMPRESA OMARSA S.A.

Entrevistado: Ing. Sandro Cogilbone

1. ¢Laempresa posee protocolo de control de seguridad industrial?

Por supuesto que si, poseemos un protocolo de seguridad industrial, los cuales son
socializados por nuestros supervisores con los encargados de las areas de
produccion y empaque del camardn, sin embargo, no estamos ajenos a presenciar
accidentes con nuestros trabajadores, que a pesar de trabajar de la forma mas

cuidadosa posible han enfrentado situaciones lamentables ciertos mecanicos.

2. Al presenciar los diferentes tipos de accidentes, ¢qué actividades
realizan? ¢;Hacen constante actualizacion del manual de control de
seguridad industrial con respecto a las maquinarias nuevas obtenidas?

Mas que efectuar manuales de control, tratamos de que cuando existe algun tipo

de accidentes que por fortuna se han reducido, realizamos capacitaciones sobre lo

acontecido, especialmente cuando las condiciones del accidente son diferentes.

Las capacitaciones nos permiten considerar aquellos aspectos para trabajar en su

mitigacion y asi asegurar que cada vez se reduzca el indice de accidentes.

3. ¢Que opina acerca del conocimiento de sus colaboradores con respecto a
los protocolos de seguridad?

Ellos desde el primero momento que llegan a esta empresa hablando por los

nuevos, asi como en cada dia que ponen un pie dentro de las instalaciones

hablando por todos, entran tomando en consideracion cada una de las politicas y

protocolos de seguridad que deben considerar, sin embargo, los supervisores
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también ayudan a controlar de que cada persona cumpla con utilizar los materiales

de proteccion y llevar a cabo las actividades de manera oportuna.

4. Su comentario acerca de las actividades que tienen en proceso de mejora
para brindar una seguridad plena a sus empleados.

Debo decir que la empresa es muy exitosa dentro del mercado en el que se

desarrolla, sin embargo, estamos dispuestos a mejorar a nivel interno con relacién

a la disminucion de los peligros y accidentes laborales que se pueden presentar

con nuestros empleados, dado a que ellos son un activo méas de esta importante

empresa, por lo cual también de nuestra parte estd el compromiso de ofrecer

condiciones seguras de trabajo.
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UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE INGENIERiA INDUSTRIAL
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA A LA GERENTE DE TTHH

Entrevistada: Ing. Mariuxi Hidalgo, Gerente de Talento Humano.

1. ¢Laempresa posee protocolo de control de seguridad industrial?

Si, por supuesto, para nosotros es fundamental contar con un protocolo de control,
no solo como herramienta para precautelar la salud e integridad del personal, sino
también como forma de responsabilidad empresarial en el cumplimiento de las
disposiciones legales. Sin embargo, debido a las actividades de produccion que
realizamos nunca se esta exento de accidentes, considerando que los riesgos son

elevados.

2. ¢Al presenciar los diferentes tipos de accidentes qué actividades realizan?
Bueno, como primer punto proporcionar la respectiva asistencia al personal que
haya sufrido el accidente. Claro que también debemos evaluar, si llegase a ocurrir
un accidente de mayor gravedad inmediatamente nos comunicamos con

emergencias a fin de precautelar la vida e integridad del empleado.

3. ¢Hacen constante actualizaciéon del manual de control de seguridad
industrial con respecto a las maquinarias nuevas obtenidas?

A decir verdad, en los ultimos afios no se ha realizado una actualizacion del

manual, aunque si deberia realizarse. Considero que seria una buena estrategia

para reducir los niveles de riesgo y aprovechar para capacitar sobre el tema a todo

el personal.

4. ¢Qué opina acerca del conocimiento de sus colaboradores con respecto a
los protocolos de seguridad?

Yo creo que muchos desconocen los protocolos, ya que no se ha desarrollado

ultimamente una capacitacion al personal; ademas, en esos casos muchos se dejan

Ilevar por la desesperacion lo que les impide seguir el protocolo.
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5. Su comentario acerca de las actividades que tienen en proceso de mejora
para brindar una seguridad plena a sus empleados:
Como le indiqué anteriormente, a pesar de que la empresa se preocupa por la
seguridad, salud e integridad del personal, pienso que es fundamental que se
tomen las medidas pertinentes para reducir los accidentes. Es importante que se
realice la actualizacion correspondiente al manual de control de seguridad con
base a la situacién actual, es decir, se debe hacer un analisis de riesgo para saber
cuales son los principales procesos, actividades, equipos con los que se han
suscitado la mayor cantidad de accidentes; y, ademas, es importante que se
capacite a los empleados sobre estos temas de esa forma lograremos reducir los

riesgos y proporcionar seguridad plena.
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