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Resumen Ejecutivo

Este proyecto busca identificar y mitigar los riesgos fisicos en el area de
coccion de una planta procesadora de atun, mejorando las condiciones laborales
y garantizando el cumplimiento de normativas como la ISO 45001:2018. En el
area de coccion, los trabajadores estan expuestos a riesgos como estrés térmico,
niveles elevados de ruido y accidentes por quemaduras o contacto con
superficies calientes. Estos riesgos no solo afectan la salud de los empleados,

sino también la eficiencia operativa de la planta.

Para abordar estos problemas, se propone un enfoque integral que incluye la
capacitacién del personal en protocolos de seguridad, el uso de equipos de
proteccion personal (EPP) y simulacros practicos para emergencias. A nivel
técnico, se instalaran sistemas de ventilacion, aislamiento térmico, barreras
acusticas y sensores loT para monitorear en tiempo real las condiciones de
temperatura, presion y ruido. Ademas, se implementara un programa de
mantenimiento preventivo y auditorias internas para evaluar la efectividad de las

medidas.

Se espera reducir los accidentes en un 30%, mejorar la satisfaccion laboral y
generar ahorros mediante la disminucion de reparaciones no planificadas y
tiempos de inactividad. Con un costo estimado de $9,000 USD, este proyecto
fortalecera la seguridad, la competitividad y la sostenibilidad de la planta a largo

plazo.



Executive Summary
This project seeks to identify and mitigate physical risks in the cooking area of
a tuna processing plant, improving working conditions and guaranteeing
compliance with regulations such as ISO 45001:2018. In the cooking area,
workers are exposed to risks such as thermal stress, high noise levels and
accidents due to burns or contact with hot surfaces. These risks not only affect

the health of employees, but also the operational efficiency of the plant.

To address these issues, a comprehensive approach is proposed that includes
staff training in safety protocols, the use of personal protective equipment (PPE),
and practical emergency drills. At a technical level, ventilation systems, thermal
insulation, acoustic barriers and loT sensors will be installed to monitor
temperature, pressure and noise conditions in real time. In addition, a preventive
maintenance program and internal audits will be implemented to evaluate the

effectiveness of the measures.

It is expected to reduce accidents by 30%, improve job satisfaction and
generate savings by reducing unplanned repairs and downtime. With an
estimated cost of $9,000 USD, this project will strengthen the safety,

competitiveness and sustainability of the plant in the long term.



Introduccién
La seguridad y salud en el trabajo es uno de los temas mas importantes en el
sector industrial. Las empresas deben garantizar que sus empleados trabajen en
un entorno seguro y saludable, reduciendo el riesgo de accidentes y

enfermedades profesionales.

En particular, la industria alimentaria, como los canales, crea una serie de
riesgos fisicos relacionados con el proceso de produccion. Esto debe

determinarse y administrarse correctamente.

El trabajo actual esta disefiado para evaluar los riesgos fisicos en el proceso
de las empresas enlatadas. El propdsito es identificar los principales peligros a
los que estan expuestos los trabajadores, analizar los niveles de exposicion y
recomendar medidas de control para reducir estos peligros. Para ello, realizamos
un diagnostico primario del estado de la fabrica a través de inspecciones de
fabrica, entrevistas y recopilacion de informacion. Luego se aplican métodos de
evaluacion de riesgos reconocidos internacionalmente, como matrices de riesgos

e indices de probabilidad y consecuencias.

Finalmente, se presentan recomendaciones técnicas y organizativas para
mejorar las condiciones de trabajo y prevenir accidentes y enfermedades
profesionales. Los resultados de este estudio pueden ayudar a las conserveras
a desarrollar planes de accién para gestionar eficazmente los riesgos fisicos en
el sector de procesamiento de atun, ayudando asi a proteger la salud y la

seguridad de sus empleados.



Planteamiento del problema

Macro contexto

El procesamiento de alimentos es un sector estratégico en la economia global
debido a su impacto en la seguridad alimentaria y el comercio internacional. En
particular, la industria atunera destaca por su aporte al abastecimiento mundial
de proteinas de alta calidad. No obstante, las plantas procesadoras enfrentan
desafios significativos en la gestion de riesgos fisicos derivados de la operacion
de maquinaria, las condiciones ambientales extremas y la exposicion prolongada
a factores adversos. Estos riesgos afectan tanto la salud ocupacional de los

trabajadores como la sostenibilidad operativa de las empresas (OIT, 2020).

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) enfatiza que los sectores
industriales, especialmente los relacionados con la produccion de alimentos,
deben implementar sistemas integrales de gestidén de riesgos para cumplir con
estandares internacionales como la ISO 45001:2018. Segun la OIT, "la
identificacion y mitigacion de riesgos fisicos son fundamentales para garantizar
un entorno laboral seguro y aumentar la competitividad de las empresas en el
mercado global" (OIT, 2021).

Ademas, la FAO senala que el incremento en la demanda de productos como
el atun en conserva ha llevado a la expansion de operaciones industriales en
regiones costeras, pero muchas empresas aun carecen de protocolos
adecuados para la gestion de riesgos fisicos. "Los riesgos laborales no
abordados afectan tanto la salud de los trabajadores como la calidad del producto

final, comprometiendo la seguridad alimentaria" (FAO, 2022).
Meso contexto

En Ecuador, el sector pesquero e industrial de procesamiento de atun
representa una de las principales actividades econdmicas, con un aporte
significativo al Producto Interno Bruto (PIB) y a las exportaciones del pais. Segun
el Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC), "el procesamiento de atun
genera miles de empleos directos e indirectos, pero también enfrenta retos

criticos en términos de seguridad laboral" (INEC, 2023).



El Ministerio de Trabajo de Ecuador reporta que, a pesar de los avances en
la normativa sobre salud ocupacional, el cumplimiento efectivo sigue siendo
limitado en el sector pesquero. Las evaluaciones recientes destacan que los
trabajadores en plantas procesadoras de alimentos estan expuestos a niveles de
ruido, vibraciones y temperaturas extremas que superan los umbrales
recomendados. "La falta de implementacién de sistemas de gestion de seguridad
y salud aumenta la incidencia de enfermedades ocupacionales y accidentes de
trabajo" (Ministerio de Trabajo, 2022).

Ademas, el Instituto Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo (INSST)
menciona que "el 60% de las inspecciones en el sector industrial de
procesamiento de alimentos en Ecuador revelan carencias en la evaluacion y
gestion de riesgos fisicos, siendo estas deficiencias mas criticas en las zonas de
produccion de alto rendimiento" (INSST, 2021).

Micro contexto

En la planta procesadora de atun en conserva ubicada en Manta, las
condiciones laborales del area de produccion presentan desafios particulares
relacionados con la exposicion a factores de riesgo fisico. Un diagndstico
preliminar indica que los trabajadores enfrentan niveles de ruido por encima de
los 85 dB, temperaturas extremas en zonas de coccion superiores a los 50 °C y
una iluminacion deficiente que no cumple con las recomendaciones de las

normativas locales e internacionales (Zambrano, 2023)

Segun Munoz y Torres (2022), "las plantas procesadoras en Ecuador
presentan deficiencias en la evaluacion integral de riesgos fisicos, lo que
compromete tanto la salud ocupacional como el cumplimiento normativo". Esto
es especialmente relevante en procesos altamente mecanizados, donde el uso

constante de maquinaria incrementa la exposicion a factores adversos.

Ademas, la Asociacion de Exportadores de Atun (ASETUN) subraya que "la
falta de inversion en sistemas de evaluacion y control de riesgos fisicos limita la
competitividad de las empresas atuneras en el mercado internacional, al no
cumplir con los estdndares de seguridad exigidos por los compradores
extranjeros" (ASETUN, 2023).



Formulacién del problema
De este modo, surge la siguiente pregunta en relacion con el problema de

investigacion examinado

¢, Cuales son los principales riesgos en el area del proceso de atun en una

empresa dedicadas a procesar productos del mar?
Preguntas directrices

e ;Cuales son los riesgos fisicos mas comunes en el area de procesos de
atun en la empresa conservera?

¢ ;Qué medidas de prevencion se estan implementando actualmente para
reducir los riesgos fisicos en el area de procesos de atun?

¢ ;Se han identificado zonas de riesgo especificas en el area de procesos
de atun?

e ;Qué acciones se estan tomando para mitigar estos riesgos?

e ;Se proporciona el equipo de protecciéon personal adecuado a los
trabajadores del area de procesos de atun?

e ;Se realizan inspecciones periddicas para identificar posibles riesgos
fisicos en el area de procesos de atun?

e ;Qué acciones se toman en caso de identificar un riesgo?



Objetivos

Objetivo general

evaluar los riesgos fisicos presentes en el area de procesos de atun en
una empresa conservera, con el fin de identificar medidas de
prevencion y control para garantizar la seguridad y salud de los

trabajadores.

Objetivos especificos

Identificar los riesgos fisicos asociados con las condiciones de trabajo
en el area de coccién, incluyendo riesgos térmicos, de ruido y
mecanicos, mediante la evaluacion técnica de los equipos y el ambiente
laboral.

Implementar medidas de control para reducir la exposicidn a los riesgos
térmicos, incluyendo la instalacion de sistemas de ventilacion,
aislamiento térmico en las autoclaves y la provision de equipo de
proteccion personal (EPP) adecuado.

Reducir los niveles de ruido en el area de coccidon mediante la
instalacion de barreras acusticas y la provisidn de protectores auditivos
para los trabajadores expuestos a niveles elevados de sonido.
Optimizar el mantenimiento preventivo de los equipos en el area de
coccion, garantizando su funcionamiento eficiente y reduciendo el
riesgo de fallas mecanicas que puedan generar accidentes o paradas
operativas inesperadas.

Capacitar a los trabajadores sobre los protocolos de seguridad en el
manejo de autoclaves, las medidas de prevencion de accidentes
térmicos y de ruido, y las acciones a seguir en caso de emergencias o
incidentes en el area de coccion.

Establecer un sistema de monitoreo continuo utilizando tecnologia loT
para medir la temperatura, presioén y niveles de ruido en tiempo real,
permitiendo la deteccion temprana de condiciones peligrosas y la toma

de decisiones informadas.



Justificacion
La industria de procesamiento de atun en conservera representa una
actividad econdmica importante en muchos paises, generando puestos de
trabajo y contribuyendo al desarrollo socioeconomico. Sin embargo, esta
actividad también conlleva una serie de riesgos fisicos inherentes a los procesos
y condiciones de trabajo, los cuales pueden afectar la salud y seguridad de los
trabajadores.

En el area de procesos de atun en conservera, los trabajadores pueden estar
expuestos a diversos riesgos fisicos, como:

Riesgos de golpes, atrapamientos, cortes y heridas: Debido a la
manipulacion de maquinaria, equipos y herramientas cortantes.

Riesgos de caidas al mismo o distinto nivel: Por pisos resbaladizos,
desniveles, problemas de iluminacién, entre otros.

Riesgos por exposicién a altas/bajas temperaturas: Generadas por los
procesos de coccion, enlatado y enfriamiento.

Riesgos por exposicion a ruido y vibraciones: Provenientes de la
maquinaria y equipos utilizados.

Riesgos ergonémicos por manejo manual de cargas, posturas forzadas y
movimientos repetitivos.

Estas condiciones de trabajo pueden desencadenar la ocurrencia de
accidentes laborales y el desarrollo de enfermedades profesionales, lo cual
repercute negativamente en la salud de los trabajadores, la productividad y la
competitividad de la empresa.

En este contexto, la presente investigacion sobre "Evaluacion de riesgos
fisicos en el area de procesos de atun en conservera" se justifica por las
siguientes razones



Relevancia econdmica y social: La industria de procesamiento de atun
en conservera es un sector econdmico importante que genera empleo y
desarrollo en las comunidades donde se ubica. Sin embargo, es necesario
garantizar condiciones de trabajo seguras y saludables para los
trabajadores.

Cumplimiento legal: La mayoria de los paises cuentan con normativas y
regulaciones en materia de seguridad y salud ocupacional que exigen a
las empresas identificar y controlar los riesgos laborales. Una evaluacién
de riesgos en esta area permitira a la empresa cumplir con los requisitos
legales aplicables.

Prevenciéon de accidentes y enfermedades: La identificacion y
evaluacioén de los riesgos fisicos facilitara la implementacion de medidas
de control efectivas, lo cual contribuira a la prevenciéon de accidentes y
enfermedades profesionales, favoreciendo el bienestar de los
trabajadores.

Mejora de la productividad y competitividad: Al contar con un entorno
de trabajo mas seguro y saludable, se espera que se reduzcan los dias
perdidos por incidentes y se mejore el desempefio y la motivacién de los
trabajadores, lo cual se traducira en una mayor productividad y

competitividad de la empresa.
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1. Fundamentacion Teorica

1.1. Antecedentes Investigativos

Fierro (2023) en su trabajo investigativo titulado "Evaluacion de los riesgos
microbioldgicos en la produccién de conservas de atun del mar" realizado para
la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador, aborda la importancia de realizar
analisis microbiolégicos en las conservas de pescado para garantizar la
seguridad e inocuidad alimentaria. El objetivo de la investigacion es determinar
los microorganismos que podrian causar contaminacién en las conservas del
mar, asi como proponer soluciones de ingenieria agroindustrial para mejorar su
colocacion en el mercado. La investigacibn se enmarca en un disefio
metodoldgico experimental y explicativo, con un enfoque en la realizacion de
analisis microbioloégicos en laboratorios especializados. Las principales fuentes
de informacion son los analisis microbiologicos de las muestras de conservas de
pescado. Se concluye que la presencia de microorganismos como Escherichia
coli y Staphylococcus aureus en las conservas de pescado puede estar
relacionada con la presencia de animales cerca del area de produccion y el
incumplimiento de normas de bioseguridad. Se recomienda implementar mejoras
en el area de produccidon para evitar la proliferacion de microorganismos y

garantizar la calidad e inocuidad de las conservas de pescado del mar.

Lopez (2018) en su trabajo investigativo titulado "Analisis del proceso de
inspeccion, vigilancia y control de conservas de atun procedentes de Ecuador
que ingresan a Colombia por el paso fronterizo de Rumichaca" realizado para la
Universidad para la Cooperacion Internacional, considera que el objetivo de la
investigacion es analizar el cumplimiento normativo en cuanto al rotulado de los
productos alimenticios tipo conservas de atun procedentes de Ecuador que
ingresan a Colombia por el paso fronterizo de Rumichaca. La investigacion es
de tipo descriptiva y cualitativa. La principal fuente de informacion son los datos
del sistema de vigilancia y control sanitario de INVIMA (SIVICOS) durante el

periodo del 1 de enero de 2017 a 30 de junio de 2017. Se analizaron las
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importaciones de atun en conserva procedentes de Ecuador que fueron objeto
de inspeccién, vigilancia y control en el paso fronterizo de Rumichaca. Se
concluye que es necesario disefar estrategias que permitan realizar un
seguimiento, verificacion y control del cumplimiento normativo del rotulado de los
atunes de Ecuador, asi como visitar las fabricas en Ecuador para verificar el
cumplimiento de los Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
y limitar el nUmero de marcas que amparan un registro sanitario para facilitar la

trazabilidad de los alimentos.

Guerra (2021) en su trabajo investigativo titulado “Evaluacion de los riesgos
presentes en el area de produccién de una empresa procesadora de conservas
de atun S.A” realizado para la Universidad de Oriente, aborda la evaluacion de
riesgos por puestos de trabajo en el area de produccion de conservas de atun.
El objetivo de la investigacion es identificar los riesgos existentes en las
instalaciones de la empresa y en las actividades diarias de los trabajadores, con
el fin de tomar medidas para proteger a los equipos, al medio ambiente y al
recurso humano. La metodologia utilizada es de tipo descriptivo, con un enfoque
cualitativo. Se emplearon técnicas como la observacidon directa, revision
bibliografica, entrevistas no estructuradas y técnicas de inspeccion. La principal
fuente de informacién fueron las observaciones detalladas en las areas de
trabajo y la revision de normativas y procedimientos relacionados con la
seguridad industrial. Se identificaron los riesgos fisicos, biolégicos, mecanicos,
ergondémicos y psicosociales presentes en cada puesto de trabajo, asi como las
medidas de prevencion correspondientes. Como resultado, se propusieron
acciones para minimizar o eliminar los riesgos, garantizando un ambiente laboral

seguro y mejorando la calidad del proceso productivo.

Tomala (2014) en su trabajo investigativo titulado "Estudio y andlisis para la
evaluacion y control de los riesgos laborales en los puestos de trabajo del area
de produccion de sardina en la empresa ENVASUR S.A. ubicada en la Comuna
Valdivia" realizado para la Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena,

considera que el objetivo de la investigacién es identificar, evaluar y controlar los
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riesgos laborales presentes en cada uno de los puestos de trabajo en el proceso
de produccion de sardina. La investigacion se basa en la aplicacion de matrices
de riesgos, inspecciones, encuestas y entrevistas para recopilar datos y
proponer medidas preventivas y correctivas. La principal fuente de informacion
utilizada en la investigacion fueron las matrices de riesgos, las encuestas y las
entrevistas realizadas a los trabajadores de la empresa ENVASUR S.A. y al jefe
de Seguridad Industrial. Se aplicaron medidas de control para minimizar los
accidentes en el area de produccion de sardina y se logré un ambiente de trabajo
mas seguro y productivo. El autor concluye que, al identificar y evaluar los riesgos
laborales, se pueden aplicar medidas preventivas adecuadas para mejorar la
seguridad y proteger la integridad fisica y emocional de los trabajadores. Se
recomienda realizar inspecciones periddicas, capacitar al personal, motivar a
los trabajadores con incentivos y estandarizar los procedimientos para

implementar las mejoras identificadas en el estudio.

Aldana y Ocampo (2015) en su trabajo de titulacion titulado "Analisis de
Riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional en la Linea de Cocido para una
Planta de Conservas de Pescado" realizado para la Universidad Nacional Agraria
La Molina, tiene como objetivo principal evaluar e identificar los riesgos
ocupacionales en el procesamiento de conserva de pescado en la linea de
cocido de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C, con el fin de proponer
medidas que prevengan, eliminen y minimicen los riesgos laborales. La
investigacion se basa en la metodologia de la Matriz IPER (Identificacion de
Peligros y Evaluacién de Riesgos) y se enfoca en la identificacion de peligros,
evaluacion de riesgos y propuesta de medidas de control para garantizar la
seguridad y salud ocupacional en el proceso de produccion de conservas de
pescado. Se realizaron visitas, entrevistas y encuestas en la planta de
procesamiento para recopilar informacién relevante. El autor concluye que la
implementacion de un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
permitié identificar y controlar los riesgos laborales, mejorando la eficiencia y la

seguridad en el proceso productivo. Se recomienda seguir estandarizando los
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procedimientos y medidas de control identificadas para garantizar un ambiente

laboral seguro y saludable en la empresa.
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1.2. Bases teodricas

1.2.1. Procesos de produccién en la industria conservera de atun

llustracién 1: Afunes

Bajo el nombre de “atunes” se incluyen diversos tipos de peces: algunos
pertenecen al género tunas y se consideran los reales atunes, como el “atun
aleta azul” (thunnus thynnus), el “atun aleta amarilla” (thunnus albacares) y la
“albacora” (thunnus alalunga). Existen otros cuyas caracteristicas son
relativamente similares, como el “barrilete” (katsuwonis pelamis) y el “bonito del
atlantico” (sarda sarda). Los atunes ojo grande (thunnus obesus) y patiseca
(euthynnus sp) se capturan basicamente dentro de aguas jurisdiccionales del

pacifico con barcos de menor calado.

Los atunes, por sus condiciones morfolégicas (cuerpo fusiforme, cabeza
alargada y boca pequefa en relacion con el craneo), son buenos nadadores. Su
piel dura, lubricada con un “mucus” que reduce la friccion con el agua, esta

cubierta por escamas muy pequefas vy lisas.

Junto con los esturiones, los atunes se encuentran entre los peces de mayor
tamafno que compiten en su habitat con otras especies como los tiburones y

delfines.

El atun es abundante en aguas calidas donde tiene menor tamafio (40 cm a

1metro) y peso de 15 a 100 kilos), como es el caso de los “bonitos” y los
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“barriletes”. El “atun aleta amarilla” y el “patudo” alcanzan una talla maxima de
190 centimetros. Para sus capturas, se utilizan buques de capacidad superior a
400 ton cortas de acarreo, en faenas cercanas a 90 dias; aquellos que emplean
redes de cerco llevan un observador de la comision interamericana del atun
tropical (ciat) para verificar las correctas maniobras de pesca para el salvamento

de delfines.
Procedimiento general de obtencidén de lomito congelado de atun
1. Faenay aparejos de pesca

Los barcos atuneros capturan entre 20 y 100 toneladas de atun en faenas de
pesca aproximadamente 45 dias, realizandose dos faenas por dia. El aparejo
de pesca utilizado es la red de cerco que posee una relinga superior con boyas

y una relinga inferior con pesas.
2. Tratamiento a bordo

Una vez capturado el atun se clasifica por especie y tallas y colocadas en las
cavas del barco atunero con salmuera (20% a 25%) y luego congelados en
cuartos frio de la embarcacién a temperaturas de (-18°c y -25°c). El atun debe
mantenerse en las bodegas de los barcos en una salmuera que debe tener una
concentracion de (18 a 20) % y a una temperatura de almacenaje de (-15 a -20
°c), durante el trasporte desde el sitio de captura hasta el lugar de descarga de

la materia prima

Las bodegas deben estar limpias antes de la adicién de la salmuera y libre de
posibles fugas de amoniaco y gasoil que pueda contaminar el atun durante el
trasporte. La descarga debe hacerse con la mayor rapidez posible y evitando
que el atun alcance una temperatura mayor a los (-8°c) La zona de descarga
debe estar limpia y desinfectada. El atun que se va sacando del barco debe ser
colocado en containeres limpios, montandose sobre camiones para su transporte

hasta la planta, colocado en forma ordenada para evitar la caida de la materia
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prima durante el trasporte, y este se hace con la mayor rapidez para evitar que

la temperatura del atun suba por encima de los (-8°c).

e Descarga en planta
e Sistema y transporte

3. Recepciodn

Se recibe la materia prima congelada en tinas de aluminio, y transportada a

los cuartos frios de almacenamiento congelado

A. Planta de proceso

B. Recepcidén, pesaje y almacenamiento congelado de la materia prima

Durante la recepcion en planta, se realiza el pesaje de la materia prima de las
motonaves y se registran las especies, pesos y tamafnos del atun recibido de

cada motonave, generalmente en forma computarizada.
4. Almacenamiento en camaras frigorificas

La materia prima seleccionada es almacenada en cuartos de congelacion
(2000 a 6000 toneladas de capacidad) a temperatura de (-18 a — 20°c)

5. Descongelacién en planta

Se realiza la descongelacion del atun en tinas (1 tonelada de capacidad),
utilizando circulacién de agua clorinada (25 ppm residual), durante dos horas

aproximadamente.

6. Corte y evisceracion (manual y con sierras sinfin)

7. Cocimiento

La operacion de cocimiento se realiza en cocinadores a vapor directo a
temperaturas de 102° c (teniendo en cuenta que el centro o espina esté entre

(62 y 72° c), durante 2 a 4 horas, dependiendo el peso del atun.

8. Enfriamiento y nebulizaciéon
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Una vez sacado el atun del cocinador, se somete a chorros periddicos de

agua para reducir la temperatura y evitar se siga cocinando
Sala de proceso

e El descabezado y obtencién de los lomitos.

e Las cabezas y piel son “desperdicios “utilizados en la elaboracion de
harina.

¢ Los lomitos se pesan y empacan en bolsas termo encogibles

e Sellado al vacio de las bolsas con el lomito

e Termo encogimiento en maquina

e operacion de encanas tillado y estiba

e Congelacion y almacenamiento de los productos

Se realiza en tuneles a temperaturas de (-35°c) por 12 horas

aproximadamente

Operacion de empaque y acondicionamiento para el transporte congelado La
materia prima congelada se saca y se empaca en cajas de carton (7.4 kg por

bolsa y en cada caja 22 bolsas con producto para exportacion

1.2.2. Riesgos fisicos en el ambito industrial

La industria conservera es el sector agroalimentario que tiene como principal
finalidad producir alimentos que conserven sus propiedades durante un largo
periodo de tiempo, preservandolos en todo momento de la accion de los
microorganismos y otros factores capaces de alterar sus caracteristicas

organolépticas.

A diferencia de otros sectores alimentarios, el proceso productivo de la
industria conservera presenta la ventaja de producir alimentos de bajo riesgo

microbioldgico, pero nunca se pueden considerar alimentos de riesgo cero.

En este sentido, con la finalidad de garantizar la produccién vy

comercializacidon de alimentos inocuos y seguros, es importante que la industria
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conservera establezca un sistema de control multidisciplinario, incluyendo un
procedimiento de limpieza y desinfeccidn que se ajuste a las necesidades de la
instalacion, cumpliendo con las exigencias higiénicas y microbiologicas

demandadas por las industrias alimentarias y el consumidor final.
Peligros alimentarios en la industria conservera

En el proceso productivo de una industria conservera se pueden identificar
diferentes peligros alimentarios. Se define peligro alimentario como Ila
contaminacion inaceptable de naturaleza bioldgica, fisica, quimica y/o la
supervivencia o proliferacion de microorganismos peligrosos para la seguridad
y/o la produccion o persistencia de productos inaceptables del metabolismo
microbiano. Segun su naturaleza, los peligros asociados a los alimentos se

pueden clasificar en tres grupos diferenciados:

Peligros biolégicos: bacterias, virus y parasitos patogénicos, determinadas
toxinas naturales, toxinas microbianas, y determinados metabdlicos toxicos de

origen microbiano.

Peligros quimicos: contaminantes toxicos inorganicos, anti-bidticos,
promotores de crecimiento, aditivos alimentarios téxicos, lubricantes y tintas,

desinfectantes, micotoxinas, ficotoxinas e histamina.

Peligros fisicos: fragmentos de vidrio, metal, madera u otros objetos que

puedan causar dafo fisico al consumidor.

Para evitar la materializacion de los peligros alimentarios identificados sera
necesario establecer una serie de medidas preventivas: control de la materia

prima, buenas practicas de manipulacion, control de temperaturas, etc.

Conocer y analizar los posibles riesgos alimentarios del sistema productivo
facilitara la aplicacion de las medidas preventivas adecuadas, garantizando la
obtencion de un producto seguro. Las tareas de limpieza y desinfeccion en la
industria conservera son primordiales para mantener un nivel 6ptimo de calidad

y seguridad de los productos
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1.2.3. Evaluacion de riesgos laborales

La evaluacion de riesgos laborales es un componente de los principios
basicos para la gestién de salud y seguridad en el trabajo. Su implementacion
permite planificar las acciones preventivas para llevar adelante y evitar que los
empleados sufran accidentes o contraigan enfermedades. La evaluacion de

riesgo involucra los siguientes pasos basicos.

Identificar los peligros.

2. Estimar el riesgo de cada peligro (la probabilidad y severidad del
dafo).

3. Decidir si el riesgo es tolerable.

4. Elaborar un plan de accion.

5. 5. Revision del plan de accion.

Para la identificacibn de peligros es necesario elaborar una lista de
actividades laborales, agruparlas de manera racional y manejable, y recopilar la

informacion necesaria sobre ellas.

A partir de esta clasificacion se puede identificar los peligros categorizando
los mismos de diferentes maneras, por ejemplo, por tépicos: mecanicos,

eléctricos, radiacion, quimicos, incendio y explosion, etc.

El riesgo a partir del peligro se determina estimando la severidad potencial

del dafo y la probabilidad de que éste ocurra.
Severidad

La informacién obtenida de las actividades laborales es vital para la
determinacion de la severidad. También debe considerarse la (s) parte (s) del
cuerpo probablemente afectada (s) y la naturaleza del dafio, desde dafno leve a

extremo.
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Marco teérico
Identificacion de peligros y evaluacién de riesgos del trabajo desarrollado en

la linea de envasado de conservas de caballa.

SEVERIDAD
= CRITERIO CONCEPTO EJEMPLO
Dafios superficiales, o lesiones Golpes
LIGERAMENTE
1 menores que no representan Cortes
DANINO (LD) : ,
mayor incidencia Laceraciones
Laceraciones mayores que Quemaduras
2 DANINO (D) generan incapacidad menor con Fracturas
secuelas temporales Lesiones
Lesiones multiple que generan una | Amputaciones
3 an idad t Fract
incapacidad permanente o que racturas mayores
DANINO (ED)
pueden producir la muerte Muerte

Tabla 1: Clasificacion de riesgos de acuerdo con la severidad. Fuente:
Evaluacion de riesgos laborales (INSHT, 1996)

Probabilidad de ocurrencia

Para determinar la probabilidad del dafo se debe considerar si las medidas
de control ya implementadas y cumplidas son adecuadas. Es necesario
considerar la cantidad de personal expuesto, frecuencia y duracién de la
exposicion al peligro, fallas en los servicios, €j.: electricidad y agua, exposicion a
los elementos y proteccion brindada por el equipo de proteccién personal (EPP),

entre otros. Luego se clasifica en
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PROBABILIDAD
# Criterio Concepto Ejemplo
El dafio podria ocurrir rara Al menos una vez al afio.
1 BAJA (B) ‘
vez Alguna vez ocurrié
El dafio puede producirse Se ha dado en varias
2 MEDIA (M) algunas veces 0 es poco oportunidades en el afio
frecuente
El dafio ocurrira siempre o la | Sucede toda la mayor parte
3 ALTA (A) probabilidad de ocurrencia del tiempo
es muy frecuente

Tabla 2: Clasificacion de riesgos de acuerdo con la probabilidad Fuente:
Evaluacion de riesgos laborales (INSHT, 1996)

Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos del trabajo desarrollado en la

linea de envasado de conservas de caballa 21

Existen diferentes métodos para decidir si el riesgo es significativo. La

mayoria tienen como caracteristica fundamental que no pretenden determinar

un valor real del riesgo, es decir la magnitud del dafio en un periodo de tiempo

concreto, sino que se conforman con una aproximacion a su medida en

términos de nivel, usando escalas arbitrarias

SEVERIDAD

LD(1) D(2) ED(3)

B(1) Riesgo no Riesgo poco Riesgo
significativo (1) significativo (2) moderado (3)

R R

PROBABILIDAD | M2) |  2°P%° | Riesgo moderado (4) i
significativo (2) significativo (6)

A3) Riesgo moderado Riesgo significativo Riesgo
(3) (6) intolerable (9)

Tabla 3: muestra un método simple de estimacion de niveles de riesgo y de

decisién sobre si los riesgos son poco significativos. Los riesgos se clasifican

de acuerdo con su probabilidad estimada y a la severidad potencial del dario.
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1.2.4. Modelo de evaluacién de riesgos fisicos

A. Danos a la salud fisica y psicoldgica

Los laborales se encuentran dentro del lugar de trabajo en una organizacion
o derivados de las tareas que, en su cumplimiento, se realicen al exterior, pero
durante la propia jornada laboral; se trata de aquellos siniestros que puedan
provocar un dafio o problema a la salud tanto fisica como psicologica, del
trabajador. El riesgo laboral se califialtoomo grave o inminente cuando la
posibilidad de que se materialice en un accidente de trabajo es alta con severas
consecuencias Una evaluacion de riesgos laborales debe llevarse a cabo por
personal técnico especializado en actividades de prevencién a través de
soluciones que ayuden a centralizar, analizar y remediar las amenazas,
optimizando asi la seguridad y el cumplimiento normativo para tomar decisiones
mas inteligentes y evitar multas o sanciones. Por ejemplo, en un centro de
atencion telefénica, los riesgos laborales pueden ser la exposiciéon al ruido o la
relacion con los clientes, es decir, los operadores telefénicos que atienden a
personas problematicas pueden reducir su rendimiento al verse afectada su
salud mental. Esto deteriora la operacion y la calidad del servicio de la empresa

y la transicion del personal, ya que los trabajadores optan por renunciar.
B. Evaluacion de riesgo laboral, un factor humano

Para la evaluacion de riesgos laborales, bastan siete pasos que estan

relacionados con la experiencia de los trabajadores dentro de una organizacion.

1. Compilar la informacion sobre normativa y reglamentos para la
prevencion de riesgos laborales, datos sobre las causas de los
accidentes o las enfermedades relacionadas al trabajo o actividades
desempefadas asociadas al mismo.

2. Identificar las amenazas o peligros actuales por area y puestos de
trabajo: maquinaria, herramientas, instalaciones u organizacion en si;
asimismo, detectar también el origen de los riesgos, los cuales pueden
ser internos, externos o mixtos.
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3. Reconocer quiénes pueden sufrir dafios mediante plantilla de
trabajadores o proveedores, pues cada riesgo tiene efectos propios y
no afecta en todos los casos a las mismas personas. Aunque existen
algunos que son genéricos y amenazan la operacion total de la
empresa.

4. Evaluar los riesgos y medidas que se deben adoptar en funcion de su
alcance, impacto e incidencia.

5. Documentar los hallazgos bajo un testimonio escrito sobre las medidas
adoptadas en contra de los riesgos laborales y las que todavia estan
pendientes.

6. Planificar las soluciones pendientes e implementarlas; igualmente,
analizar si es preciso actualizarlas, puesto que no siempre son
efectivas y habra que adaptarlas a determinado rubro.

7. Revisar la evaluacion de riesgos laborales siempre que sea necesario.

En concreto, las empresas deben realizar una evaluacion de riesgos laborales
inicial para garantizar la seguridad y la salud de los empleados y asi tomar
acciones oportunas para eliminar, controlar o disminuir las amenazas derivadas

de la actividad laboral.

ORCA se encarga de poner a la vista todo aquello que no esta bien dentro de
tu empresa y pueda generar dafos; sobre todo, nuestros expertos se enfocan en
remediar los riesgos antes de que se materialicen y sus consecuencias afecten

al negocio
C. Norma ISO 45001.

Dentro de la evaluacion de riesgos laborales es importante poner en practica

la norma ISO 45001 destinada a proteger a los trabajadores de accidentes y

enfermedades relacionadas con la industria en un ambiente seguro. Se trata de

una certificacion internacional que fue desarrollada para mitigar cualquier factor

fisico o mental que cause dafnos irreparables a empleados o a las empresas y

que, desde su entrada en vigor en marzo de 2018, ha presentado grandes
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avances en su implementacion, sumando cada dia mas y mas organizaciones
certificadas bajo dicha norma; esto hace que ya no sea una ventaja competitiva,
sino un minimo requerido en muchas industrias y sectores. Con la norma ISO
45001 en la evaluacioén de riesgos laborales se espera que los resultados brinden
la mejora continua, el cumplimiento de normativa y regulaciones legales y el logro

de objetivos empresariales.

Por otra parte, la norma no aborda cuestiones como la seguridad del
producto, dafios a la propiedad o impactos ambientales, sino que tiene un
enfoque mas humano. En ORCA tenemos una vision de 360 grados que da paso
a un enfoque integral para identificar, centralizar y clasificar la informacion
requerida, asi como para asignar responsables a cada paso de la evaluacion de
riesgos laborales, dando cumplimiento a las normas y optimizando los recursos
economicos en gastos de seguridad. Con ORCA tu empresa sera capaz de
accionar con agilidad planes detallados para la evaluacién de riesgos laborales
en cada escenario de emergencia. ¢, Te interesa saber mas al respecto? Conoce
nuestra solucidn para optimizar tu estrategia de control y prevencion de riesgos

por incumplimiento de normativa laboral.

1.2.5. Factores de riesgo fisico en la industria conservera de atun

Uno de los mayores riesgos para los trabajadores de la industria
transformadora del pescado proviene de los cuchillos. Se trata de herramientas
extremadamente afiladas para permitir el despiece y fileteado de las piezas de
pescado. Son condiciones agravantes el trabajo apresurado y complejo con una
herramienta cortante, a lo que hay que anadir otras dificultades ergonémicas,
como el manejo de materiales escurridizos y humedos. El frio limita la capacidad
de prension y la sensibilidad de las manos de los operarios, lo que incrementa
los riesgos de que se produzcan accidentes. Las consecuencias varian desde el
simple corte, que ya introduce una distorsién del programa productivo, a heridas
mas graves, que pueden presentarse en forma de lesiones nerviosas,
tendinosas, 6seas, o amputaciones. Sobre todas ellas planea ademas el riesgo

afiadido de la infeccidn. Los cortes no forman parte de este tipo de trabajo. La
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primera herramienta preventiva -antes siquiera que usar guantes- es cambiar la
mentalidad y no asumir que los cortes son el tributo de ciertas actividades
laborales de riesgo. Dado que en este tipo de trabajo importa, sobre todo, la
destreza y la capacidad de agarre y prension para que el trabajador pueda llevar
a cabo su cometido, optaremos por el empleo de guantes tejidos con fibras como
Kevlar y Spectra, que ofrecen confort de uso y la proteccion necesaria para evitar

accidentes y bajas laborales. Turnicidad y trabajo nocturno.

La intensificacion de la produccion ha traido consigo la introduccion masiva
del trabajo a turnos y el trabajo nocturno, lo que es fuente de numerosas
patologias fisicas y mentales. Expertos de la O.I.T. afirman que “cada quince
afos de trabajo nocturno se produce un envejecimiento de unos cinco”. Pero es
la fatiga, esa disminucion del poder funcional de los 6rganos, la sensacion de
malestar, la que mejor caracteriza la relacion entre esta organizacion del trabajo

(turnicidad) y la salud.

Entre los multiples efectos negativos para la salud, destacamos las
alteraciones del suefio. Son marcadas en quienes estan realizando turnos
nocturno y matutino. Estudios sobre la duracién del suefio en trabajadores de
turnos rotatorios, han revelado que los del turno de noche duermen en promedio
cinco horas y media, los del turno de mafiana seis horas y media, y los del turno
de la tarde ocho horas y media. Estos resultados muestran que los trabajadores
de turnos de noche y mafnana duermen menos. En ambos casos esta
incapacidad para dormir puede tener una causa externa (ambiente ruidoso, por
ejemplo), pero se debe fundamentalmente a que el ciclo fisiolégico de actividad-

reposo natural no se corresponde con el ritmo impuesto por el horario de trabajo.

Otra situacion comun en esta industria es la del manejo de pescado
congelado, lo que presenta el inconveniente de las bajas temperaturas y su
efecto nocivo sobre la integridad de la piel, con la exigencia de un gran nivel de
destreza. La unica solucion viable para trabajar en dicho entorno sera el empleo

simultaneo de guantes térmicos, protegidos con guantes anticorte.
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En la industria transformadora del pescado el uso frecuente del agua supone
otra fuente de riesgos afiadidos, ya que puede disolver el contenido graso de la

piel de las manos.

En ese caso, las manos se vuelven vulnerables y ven limitada su capacidad
auto regeneradora. Y no completariamos el cuadro de amenazas para las manos
sin referirnos a las dermatitis por contacto con el pescado, sus escamas, visceras
y fluidos biologicos, que pueden determinar, en funcién de la susceptibilidad
individual y del tiempo de exposicion, los consabidos cuadros de dermatitis, una
afeccion degenerativa si no se trata de modo adecuado. Nuevamente, es
preceptivo en estos casos el empleo de los guantes, una segunda piel, y

excelente oportunidad para la necesaria salubridad de los trabajadores.

Caidas a ras del suelo por pavimentos con agua, restos de desperdicios, etc.
Los suelos deberan ser impermeables, no absorbentes, antideslizantes,
resistentes e incombustibles, de facil limpieza y desinfeccion; dispondran de
suficiente inclinacién (2% como minimo) para evitar retenciones de agua u otros
liquidos. Estaran provistos de desagues con los dispositivos adecuados de cierre
hidraulico que eviten el retroceso de materias organicas y olores y el acceso de
roedores. Se deben eliminar con rapidez los restos abandonados en el suelo, se
limpiaran y eliminaran los restos de agua, escarcha, asi como de cualquier

producto vertido ocasionalmente.
El frio, riesgo afnadido

El trabajo con frio en interiores y al aire libre puede tener efectos adversos
sobre la salud humana. Los problemas de salud disminuyen la productividad y
aumentan los riesgos de accidentes y lesiones llegando en los casos mas
extremos a causar muertes. Los dolores musculoesqueléticos son frecuentes en
el trabajo con frio en interiores. La respiracion de aire frio puede causar sintomas
respiratorios. Los sintomas empeoran con el ejercicio y la edad, siendo mas

comunes en personas con enfermedad respiratoria previa.
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Las enfermedades cardiovasculares y disminucion de la actividad pueden ser
especialmente pronunciadas durante el trabajo en tiempo frio e implicando
ejercicio fisico. Solo la gestion correcta, que pasa por el conocimiento y la
evaluacion, permitira evitar que el frio sea otro riesgo laboral que enfrentan
muchos trabajadores. Generalmente, se considera que el frio es un riesgo
afiadido cuando se trabaja a temperaturas iguales o inferiores a los 10-15° C,
que pueden darse en interiores 0 a la intemperie. Los trabajos frios se dan
principalmente en la industria alimentaria, ya que los congelados se encuentran

en valores de -20°

La identificacion de los riesgos por frio es el primer paso para su control. Los
grupos especialmente sensibles deben recibir informacién y proteccion

adecuada.
Estrés y deterioro de la salud

El estrés laboral surge cuando se da un desajuste entre la persona, el puesto
de trabajo y la propia organizacion. La persona percibe que no dispone de
recursos suficientes para afrontar la exigencia laboral y es entonces cuando
aparece el estrés. El ritmo y la carga de trabajo provocan agotamiento psiquico,
fatiga emocional, desgaste personal, frustracion de las expectativas,
contradiccion entre la realidad y el deseo, ruptura del equilibrio psicoldgico...
Dichos estados psicoldgicos vinculados al estrés agravan otras dolencias fisicas,

como:
Diabetes

Estar sometido a un estrés permanente aumenta hasta un 45% el riesgo de
padecer diabetes del tipo 2 en hombres, segun un estudio de la Universidad de
Gotemburgo (Suecia). Tal conclusion sugiere que el estrés debe empezar a
considerarse como una causa —que tiene prevencién- y que determina la falta de
respuesta a la medicacién con insulina en pacientes con diabetes adquirida (tipo
2).
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Hipersensibilidad acustica

Se ha constatado que las mujeres que padecen estrés continuo pueden sufrir
hipersensibilidad a los sonidos, hasta tal punto que una conversacién normal,
con una intensidad en torno a los 60 decibelios, puede resultarles molesta, e

incluso dolorosa.
Picores

El estrés puede activar las células inmunes en la piel, causando o acentuando
enfermedades inflamatorias cutaneas y aumentando las sensaciones de picor
asociadas, concluye un estudio de la Universidad de Medicina de Berlin.

Susceptibilidad a infecciones

El sistema inmune de los estresados crénicos responde mal a las sefales
hormonales que regulan la inflamacidn, lo que los hace mas propensos a ciertas
enfermedades. Ademas, el estrés altera el equilibrio de las bacterias que viven
en el sistema digestivo, aumentando la sensibilidad a las enfermedades

inflamatorias del intestino.
Colesterolemia.

Segun un estudio espafiol, citado por la revista Scandinavian Journal of Public
Health, los trabajadores con estrés laboral presentan mayor probabilidad de 46
sufrir niveles anormalmente altos de colesterol LDL (colesterol ‘malo’) y niveles
excesivamente bajos de colesterol HDL (colesterol ‘buenco’). Ademas, sus
arterias presentan mayor acumulacién de ateroma (placa por 47 depdsito de
lipidos), que puede acabar obstruyéndolas y causando problemas

cardiovasculares.
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1.2.6. Enfoques y metodologias para la evaluacién de riesgos fisicos

Identificacion de Peligros

e Fisicos: Reconocer los peligros fisicos presentes en cada puesto de
trabajo, como ruido, golpes/choques, manipulacién de cargas,
temperaturas extremas, etc. Determinar quiénes pueden verse afectados
por estos peligros.

e Evaluacion de Riesgos Fisicos: Medir y evaluar los niveles de ruido,
vibracion, iluminacién, etc. en el ambiente laboral. Analizar los registros
de accidentes y lesiones relacionados con riesgos fisicos. Estimar la
probabilidad y consecuencias de que los peligros fisicos se materialicen.
Clasificar los riesgos fisicos en tolerables y no tolerables.

¢ Planificacion de Medidas Preventivas: Implementar controles de
ingenieria para reducir o eliminar los peligros en la fuente, como:
Instalacidn de barreras acusticas o reubicacidon de maquinaria ruidosa.
Proteccion adecuada de elementos moviles. Mejoras ergondmicas en
puestos de trabajo.

e Implementar controles administrativos, como: Capacitacién a
trabajadores. Rotacion de tareas. Procedimientos de trabajo seguro.
Proporcionar equipos de proteccion personal adecuados.

e Revision y Actualizaciéon: Revisar periddicamente la evaluaciéon de
riesgos fisicos, especialmente cuando se produzcan cambios. Actualizar
la evaluacion y las medidas de control cuando sea necesario. Estos
enfoques y metodologias permiten identificar, evaluar y controlar los
principales riesgos fisicos presentes en el ambito industrial, con el objetivo
de proteger la salud y seguridad de los trabajadores. La evaluacion de
riesgos fisicos es un proceso clave para prevenir accidentes y
enfermedades laborales
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1.3. Marco conceptual

1. Gestion de riesgos laborales:

Segun un trabajo basado en la implementacion de ISO 45001 en la empresa
COAL SERVICE SAS, la norma promueve la identificacion y evaluacién de
riesgos asociados a actividades laborales, como maquinarias y condiciones de
trabajo. La implementacion de la norma busca reducir accidentes, mejorar la
cultura de seguridad, cumplir con regulaciones legales y aumentar la eficiencia
operativa, ademas de fortalecer la reputacion empresarial (Salgado Restrepo,
2023)

2. Planificacion estratégica en SST:

La norma ISO 45001:2018 destaca la importancia de integrar la gestién de la
seguridad y salud en el trabajo (SST) dentro de la estrategia organizacional. Esto
incluye realizar un analisis de riesgos y oportunidades, abordando los peligros
identificados y fomentando la participacion activa de los trabajadores, tal como
se explica en un estudio sobre la norma ISO 45001 publicado por la Universidad

Politécnica de Catalufia (Alvarenga, 2024)
3. Ejemplo de implementacién en call centers:

En un estudio realizado en un centro de llamadas del Grupo Farsiman, se
evidencio la utilidad de la norma para abordar problemas posturales,
ergonomicos, y de iluminaciéon. La implementaciéon de 1ISO 45001:2018 no solo
redujo incidentes, sino que también mejord la reputacion de la organizacion,
abriendo nuevas oportunidades comerciales en mercados con altos estandares

de seguridad y responsabilidad social (UPCommons, 2024)
4. Normativa y contexto general:

Segun el estudio de Zamorano, los riesgos fisicos en areas de procesamiento
de alimentos incluyen objetos extrafios (como fragmentos de vidrio o metal),
condiciones inadecuadas de iluminacion, ruido, y temperaturas extremas. Para

mitigarlos, se establecen puntos criticos de control dentro de un Sistema HACCP,
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que evalua las medidas necesarias para garantizar la inocuidad alimentaria y la

seguridad del personal. (Bustos, 2020)
5. Factores ergondémicos y carga fisica:

En las tareas repetitivas o de sobreesfuerzo, la ergonomia se convierte en un
aspecto esencial para evaluar riesgos fisicos. El método LEST y la norma ISO
10075-3 son herramientas utiles para evaluar las condiciones de trabajo,
particularmente en la carga fisica y las demandas asociadas. Estas evaluaciones
pueden identificar los factores que generan sobreesfuerzos fisicos o fatiga,

comunes en las plantas de procesamiento (Cristina Batalla, 2020)
6. Procedimientos de mitigacion:

En el caso de areas de calor o maquinaria pesada, el uso adecuado de
Equipos de Proteccién Personal (EPP) y el disefio de procedimientos seguros
son fundamentales. Ademas, la limpieza y mantenimiento frecuente de equipos
disminuyen riesgos como quemaduras y cortes. Capacitar a los trabajadores
también es clave para garantizar la correcta aplicacion de estas medidas
(Uniminuto, 2023)
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1.4. Maco legal y ambiental

Marco Legal Ecuador:

Cédigo del Trabajo de Ecuador: Establece las normas que regulan las

relaciones entre empleadores y trabajadores.

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento
del Medio Ambiente de Trabajo (Decreto Ejecutivo 2393): Regula las medidas

de prevencion de riesgos laborales.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN-ISO 3864-1: Simbolos graficos.

Colores de seguridad y sefiales de seguridad.

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN-ISO 7010: Simbolos graficos.

Colores de seguridad y sefiales de seguridad registrados.
Marco Ambiental Ecuador:

Ley de Gestion Ambiental: Establece los principios y directrices de la

politica ambiental.

Texto Unificado de Legislacion Secundaria del Ministerio del Ambiente

(TULSMA): Regula la prevencion y control de la contaminacion ambiental.

Ley Organica de Recursos Hidricos, Usos y Aprovechamiento del Agua:

Regula el uso y aprovechamiento del agua.

Ley Organica Integral para la Gestion Integral de Residuos Sdélidos:

Norma el manejo adecuado de los residuos sélidos.
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1.5. Hipétesis y variables
1.5.1. Hipétesis(i)

Los procesos de produccion de atun en conservera presentan riesgos
fisicos significativos que afectan la salud y seguridad de los trabajadores

1.5.2. Hipétesis (Ho)

No existen riesgos fisicos significativos en el area de procesos de atun en
conservera que puedan afectar la salud y seguridad de los trabajadores

1.5.3. Identificaciéon de variables

1.5.3.1. Variable dependiente

Evaluacion de riesgos fisicos en el area de procesos de atun en conservera

1.5.3.2. Variable independiente:
Nivel de riesgo fisico
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1.5.3.3. Operacionalizacion de las variables
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Tabla 4: Variables. Elaborado por: Oliver Ortiz

1.6.

Marco Metodolégico

1.6.1. Modalidad Basica de la Investigacion
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Esta investigacion es de tipo descriptiva y exploratoria, con un enfoque

aplicado.

La modalidad descriptiva permite documentar y analizar las

caracteristicas de los riesgos fisicos a los que estan expuestos los trabajadores

en el area de procesos de atun en conserva. Segun Hernandez Sampieri (2014),

este tipo de investigacion detalla fendmenos especificos para proporcionar un

panorama claro y ordenado.
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La exploracion complementa este analisis al indagar en los factores subyacentes
que generan estas condiciones, permitiendo una comprension inicial en un

sector con limitada informacién técnica.
1.6.2. Enfoque

Se adopta un enfoque mixto, el cual combina datos cuantitativos vy

cualitativos para una comprension integral del problema:

Cuantitativo: Se emplea para medir, a través de herramientas
estandarizadas, factores como ruido (dB), temperatura (°C) e iluminacion

(lux), garantizando precision y objetividad en los datos.

Cualitativo: Aporta profundidad al interpretar las experiencias,
percepciones y observaciones de los trabajadores frente a los riesgos
identificados. Este enfoque se aplicara mediante entrevistas y analisis

tematicos, facilitando una aproximacion subjetiva al problema.

El enfoque mixto permite triangulacién de datos, lo cual es esencial para

validar resultados y formular estrategias practicas basadas en evidencia.
1.6.3. Nivel de investigacion
El estudio se clasifica como correlacional y explicativo:

Correlacional: Identifica la relacion entre la exposicidn a factores de riesgo
fisico (ruido, temperatura, iluminacion) y el impacto en la salud ocupacional,

como la pérdida auditiva o la fatiga térmica.

Explicativo: Analiza las causas y efectos de estos riesgos en el entorno
laboral, explorando cémo las condiciones especificas de la planta
procesadora influyen en la seguridad y el desempefo de los empleados.
Segun Creswell (2017), este nivel permite abordar no solo "qué" ocurre, sino

también "por qué".
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1.6.4. Poblacion de estudio

La poblacion esta compuesta por los 150 trabajadores del area de
procesos de una planta procesadora de atun en conserva ubicada en Manta,

Ecuador.

Este grupo incluye operarios, supervisores y técnicos de mantenimiento,
quienes desempefian funciones directamente expuestas a factores de riesgo
fisico. Se selecciona esta poblacion debido a su relevancia en el ciclo
productivo y su constante interaccion con equipos, maquinas y condiciones

ambientales adversas.
1.6.5. Tamano de muestra

El tamafio de la muestra se determina mediante un muestreo estratificado
proporcional, el cual asegura la representacién de cada grupo ocupacional

dentro del area de produccion.

Calculo: Para un nivel de confianza del 95% y un margen de error del 10%,
el tamano estimado de la muestra es de 60 trabajadores, distribuidos de la

siguiente forma:
Operarios de linea: 45 trabajadores.
Supervisores: 10 trabajadores.
Técnicos de mantenimiento: 5 trabajadores.
1.6.6. Plan de recoleccién de la informacion
La recoleccion de datos se realizara en tres etapas:
1. Preparacion:
Disefio de instrumentos (encuestas, guias de entrevistas).
Calibracién de equipos: sondmetro, luxémetro y termdémetro infrarrojo.

2. Recoleccién en campo:
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Observacion directa: Identificacion de puntos criticos en el area de procesos.
Mediciones técnicas:

Ruido: Se medira con un sondmetro en diferentes turnos y estaciones de

trabajo, siguiendo los limites establecidos por la normativa ISO 1999.

Temperatura: Uso de un termometro infrarrojo en zonas de coccion vy

enfriamiento para registrar rangos térmicos.

lluminacién: Evaluacion con un luxémetro para verificar el cumplimiento de

los estandares del Reglamento Técnico de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Encuestas y entrevistas: Aplicadas a trabajadores para conocer sus
percepciones sobre riesgos fisicos, sintomas relacionados y medidas de

mitigacidn existentes.

3. Validacion: Se realizara una reunidén con supervisores para corroborar los

datos preliminares y asegurar su representatividad.
1.6.7. Procesamiento de la informacion
1. Datos Cuantitativos:

Se ingresaran en una hoja de calculo de Excel y posteriormente seran
procesados con SPSS para realizar analisis estadisticos descriptivos y
correlacionales. Por ejemplo, se determinara si hay relacion significativa entre

la intensidad del ruido y la prevalencia de molestias auditivas.

Los resultados se representaran en graficos y tablas para facilitar su

interpretacion.
2. Datos Cualitativos:

Las entrevistas se transcribiran y analizaran mediante codificacion
tematica con software como NVivo. Este analisis buscara patrones y
categorias relevantes, como "percepcién del riesgo" y "eficacia de las

medidas de control".
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3. Triangulaciéon de Informacion:

Los datos cuantitativos y cualitativos se integraran para identificar
coincidencias y discrepancias. Este proceso ayudara a construir un
diagndstico integral de los riesgos fisicos y sus implicaciones en el area de

procesos de atun en conserva.
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Capitulo 2

2. Diagnéstico o estudio de campo

El analisis situacional para la evaluacion de riesgos fisicos en el area de
procesos de atun en una conservera abarca varios aspectos clave:

21. Situacién Actual

La conservera de atun opera en un entorno industrial con procesos que
involucran maquinaria, equipos y tareas manuales para el procesamiento del
pescado. El area de procesos es un punto critico donde se concentran diversos

riesgos fisicos potenciales para los trabajadores.

Estructura Organizativa: La empresa cuenta con un organigrama que
incluye areas de produccion, calidad, logistica y administracion. Sin embargo, se
ha identificado una falta de comunicacion entre los departamentos, lo que puede

afectar la eficiencia operativa.

Infraestructura y Equipamiento: Las instalaciones son adecuadas para el
procesamiento de atun, pero algunos equipos presentan desgaste y requieren
mantenimiento. Esto puede aumentar el riesgo de accidentes laborales y afectar

la calidad del producto.

Normativas y Cumplimiento: La empresa cumple con las normativas
basicas de seguridad alimentaria; sin embargo, se han observado deficiencias
en la implementacion de protocolos de seguridad laboral, lo que puede aumentar

la exposicion a riesgos fisicos.
Contexto operativo:
La planta procesa grandes volumenes de atun diariamente

- Se utilizan equipos como autoclaves, selladoras, cortadoras y
cintas transportadoras

- Hay manipulacion manual de cargas y movimientos repetitivos

- Se trabaja con elementos cortantes y superficies calientes

- Existen riesgos por ruido, vibraciones y condiciones térmicas
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Marco regulatorio:

La empresa debe cumplir con normativas de seguridad laboral y salud
ocupacional especificas para la industria alimentaria. Esto incluye evaluaciones

periddicas de riesgos y medidas de control
Estudio de campo

Se realizé un levantamiento de informacion in situ en el area de procesos para

identificar y caracterizar los principales riesgos fisicos:
Métodos de Recoleccién de Datos:

Observaciones Directas: Se realizaron visitas a las areas de produccion

para identificar condiciones de trabajo y posibles riesgos.

Entrevistas: Se entrevisté a operarios y supervisores para obtener
informacion sobre la percepcion de los riesgos y las medidas de seguridad

implementadas.

Datos Procesados: Identificacion de Riesgos: Se identificaron riesgos como
caidas, cortes, y exposicion a temperaturas extremas en las areas de

procesamiento.

Frecuencia de Accidentes: En el ultimo afo, se registraron varios incidentes
menores, lo que indica la necesidad de una evaluacion mas profunda de los

riesgos fisicos
Hallazgos preliminares:

A. Riesgos mecanicos:
e Atrapamientos en equipos como selladoras y cintas transportadoras
e Cortes y laceraciones por manipulacion de cuchillos y latas

e Golpes por caidas de objetos o choques contra estructuras
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B. Riesgos fisicos:
e Exposicion a ruido por encima de los 85 dB en ciertas areas
e Estrés térmico en zonas de coccidn y esterilizacion
e Vibraciones en extremidades superiores por uso de herramientas
C. Riesgos ergonémicos:
e Posturas forzadas y movimientos repetitivos en lineas de empaque
e Manipulacion manual de cargas pesadas
D. Otros riesgos:
e Caidas al mismo nivel por pisos resbaladizos

e Quemaduras por contacto con superficies calientes
Procesamiento de datos

Los datos recopilados se analizaron para determinar la frecuencia,

severidad y probabilidad de cada riesgo identificado.

Se utilizaron matrices de evaluacion de riesgos para priorizar las areas de

mayor preocupacion.
Resultados preliminares:

e EI60% de los riesgos se clasifican como moderados
e EI 30% como importantes

e FEI10% como intolerables

Las areas con mayor concentracion de riesgos son las lineas de corte,

coccion y empaque.

Este analisis situacional proporciona una base sélida para la posterior
propuesta de medidas correctivas y preventivas. Sin embargo, en esta etapa
aun no se plantean soluciones especificas al problema, sino que se establece
el panorama actual de riesgos fisicos en el area de procesos de atun de la

conservera.
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Estudio de Viabilidad (si aplica) En el caso de que se realice un estudio de
viabilidad, se incluiran los resultados del estudio de mercados, que podrian

abarcar:

e Analisis de la Demanda: Evaluacién del mercado local y potenciales
clientes, asi como tendencias en el consumo de atun en conserva.

e Competencia: Identificacion de competidores directos e indirectos y
analisis de sus estrategias de seguridad y calidad.

e Oportunidades y Amenazas: Evaluacion de factores externos que
podrian influir en la operacion de la empresa, como cambios en
regulaciones o en la demanda del mercado. Normativas de Seguridad
Laboral: Organismos como la OSHA (Occupational Safety and Health

Administration) o la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo)

NENEP
rucsto g g 2 § Kl § z Actividades del
e - ] z rabaj
Proceso Area de 2 7 5 E E g E E Trabajo a realizar thuipn’;.,‘ Rutinario No rutinario Tipo de Peligro | Peligro Identificado
Trabajo | £ £ = E 25 | &€
; 4 = 2 g2 = Mate riales
=] & <
&
H o Muerte por
g = ingresar y retirar la que maduras,as fixie
E = materia prima a los Si rutinario « afecciones en las Quemaduras
" = cocinadores vias respiratorias y|
= =]
5]

COCINAR EL. mucosas
PESCADO

COCCION

quemadura al
contacto con las
No rutinario partes no aisladas,
especialmente la
puerta

ingresar latas de
atiin en trozs,
lomo, rallado, a los
autoclaves.,

ESTERILIZAR
LATAS CON
ATUN

Alia temperatura y
presion

AUTOCLAVES
OPERARIO

Elahnradn ners Oliuar Obrbis Ouiite

Tabla 5: MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS FiSICOS Elaborada por: Oliver
Ortiz
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CUANDO LOS CONTROLES NO SON EFECTIVOS Y CUANDO EL RIESGO

SEA NOTABLE O MAYOR
Existe D“t]"h Describir 2 [ 3 A E
requerimie e. it !]:n Referencia E % g ég % ; Efectividad Flimi Controles |Controles
Descripcian del riesgo | Consecuencia| nto legal o Tequis g a 5 z = e g =3 de los .. Sustitucion de i EPP
legalo de | controles o H 2 fE | EE ion g .
de la . documento g " H o= 7 controles ingenieria | fivos
Compaiia la existentes H (=] = 2 i
o Compaiiia v o
Normativ
Riesgos de oy . . . .| Guantes de
d Lesi de Capacitacio Manual d Lesiones Ventilacs Procedimi itil,
fuemacuras por esiones Si seguridad |n en manejo n 3 ¢ permanen| Alta Alta Critico Alte | Moderado | No No e s de | ™ “_
contacto con Graves alimentari| seguro seguridad tes Asegurada trabai mascarillas,
superficies calientes a £ " | redecilla.
Ri de Normativa Registro d Protocolo | Guantesde
iesgos . . .. [Registrode| | . rotocolo | Guantes
de presion ’
explosiones por falla | €118 si presion Inspeccion | - enimie| "% | gja | Media | Moderado | Al | Alta No No o[V del T e, y
A Graves ¥y periddica graves seguridad - -
en el equipo ) nto operaciin | mascarilla
seguridad

Elaborado por: Oliver Ortiz Quito

A través de la implementacion de técnicas de observacion y analisis

documental, se llevé a cabo un diagndstico preliminar del grado de cumplimiento

de los requisitos establecidos en la norma ISO 45001:2018 y 22000 en una

empresa dedicada al procesamiento de productos del mar en conserva, ubicada

en la ciudad de Manta.

SEVERIDAD
# CRITERIO CONCEPTO EJEMPLO
Dafios superficiales, o lesiones Golpes
LIGERAMENTE
1 menores que no representan Cortes
DANINO (LD) .
mayor incidencia Laceraciones
Laceraciones mayores que Quemaduras
2 DANINO (D) generan incapacidad menor con Fracturas
secuelas temporales Lesiones
Lesiones multiple que generan una | Amputaciones
3 g acidad t Fracturas ma
incap permanente o que racturas mayores
DARNINO (ED) 34
pueden producir la muerte Muerte

Tabla 6. Clasificacion de riesgos de acuerdo con la severidad. Fuente:
Evaluacién de riesgos laborales (INSHT, 1996)
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Probabilidad de ocurrencia

PROBABILIDAD
K Criterio Concepto Ejemplo
El dafio podria ocurrir rara Al menos una vez al afo,
1 BAJA (B) 4
vez Alguna vez ocurrié
El dafo puede producirse Se ha dado en varias
2 MEDIA (M) algunas veces 0 es poco oportunidades en el aflo
frecuente
El dafo ocurrira siempre o la | Sucede toda la mayor parte
3 ALTA (A) probabilidad de ocurrencia | del tiempo
es muy frecuente

Tabla 7. Clasificacion de riesgos de acuerdo a la probabilidad Fuente:
Evaluacion de riesgos laborales (INSHT, 1996) Identificacion de peligros y
evaluacion de riesgos del trabajo desarrollado en la linea de envasado de
conservas de caballa 21

SEVERIDAD
LD(1) D(2) ED(3)
8(1) Riesgo no Riesgo poco Riesgo
significativo (1) significativo (2) moderado (3)

PROBABILIDAD | M2) | ""9°P%° | piesgo moderado (4) fvesoe

significativo (2) significativo (6)
AG) Riesgo moderado Riesgo significativo Riesgo

(3) (6) intolerabie (9)

La Tabla 8: muestra un método simple de estimacion de niveles de riesgo y de
decision sobre si los riesgos son poco significativos. Los riesgos se clasifican
de acuerdo con su probabilidad estimada y a la severidad potencial del dafio.

Descripcién de los Elementos:

« Area: Seccién especifica donde se identifican los riesgos.
+ Actividades del trabajo: Actividades realizadas en el area.
* Equipos / Materiales: Herramientas y materiales utilizados.

* Rutinario / No Rutinario: Tipo de actividad.
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* Tipo de Peligro: Clasificacién del peligro

* Peligro Identificado: Especificacion del peligro.

* Descripcion del riesgo: Detalle sobre como se presenta el riesgo.

» Consecuencia: Posibles resultados del riesgo.

* Requerimiento legal: Si existe una normativa aplicable.

* Descripcion del requisito: Detalle del requerimiento legal.

* Controles existentes: Medidas ya implementadas.

» Referencia a documento: Documentos que respaldan la informacion.
» Consecuencias: Resultados de no mitigar el riesgo.

* Exposicidn: Nivel de exposicion al riesgo.

* Probabilidad: Frecuencia de ocurrencia del riesgo.

» Grado de Peligrosidad: Evaluacion del riesgo.

» Clasificacion del Riesgo: Clasificacion general del riesgo.

* Efectividad de los controles: Evaluacién de la efectividad de las medidas.
* Eliminacién / Sustitucion: Opciones para eliminar o sustituir el riesgo
» Controles de ingenieria: Medidas de ingenieria implementadas.

* Controles administrativos: Procedimientos administrativos.

* EPP: Equipos de proteccion personal requeridos.
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Capitulo 3

3.1 Analisis de la situacion anterior vs la propuesta.

Este apartado presenta las medidas correctivas y preventivas disefiadas para
abordar los riesgos fisicos identificados en el diagndstico. Estas acciones buscan
garantizar un entorno laboral seguro y cumplir con las normativas de seguridad
y salud ocupacional aplicables. Implementando asi un conjunto de medidas de
control y mejora para minimizar los riesgos fisicos presentes en el area de
procesos de atun en conserva, mejorando las condiciones laborales y

cumpliendo con las normativas internacionales como ISO 45001:2018

3.2. Descripcién del Area de Coccién

El area de coccion en una planta procesadora de atun utiliza autoclaves y
vaporizadores para cocinar el producto a temperaturas elevadas (50-100 °C).
Este entorno expone a los trabajadores a estrés térmico, ruido elevado, y

posibles accidentes por contacto con superficies calientes o fugas de vapor.

3.3. Identificacién de Problemas
e Estrés térmico: Prolongada exposicion a temperaturas superiores a los
50 °C.
e Ruido: Niveles superiores a 85 dB generados por los autoclaves y
sistemas de vapor.
e Quemaduras y accidentes: Posibles fugas de vapor y contacto con

superficies calientes.

3.4. Plan de Accidn

Objetivo: Implementar medidas técnicas y administrativas para reducir la
exposicidn a riesgos fisicos, mejorando la seguridad y condiciones laborales.

3.5. Medidas de Control
Control de Estrés Térmico:

¢ Ingenieria:
e Instalacidon de sistemas de extraccion de aire caliente.

e Incorporacion de cortinas de aire frio en las entradas del area.
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Aislamiento térmico de tuberias y autoclaves para evitar radiacion de

calor.

Administrativas:

Establecimiento de pausas de enfriamiento cada hora en un area
ventilada.

Asignacion de turnos rotativos para limitar la exposicion continua.

EPP:

Ropa térmica con propiedades aislantes y transpirables.

Guantes resistentes al calor para manipulacion de equipos.

Calzado de seguridad con suela antideslizante y resistente a altas
temperaturas.

Control de Ruido:

Ingenieria:

EPP:

Instalaciéon de paneles acusticos en paredes y techos para reducir la
reverberacion del sonido.
Administrativas:

Supervision del uso obligatorio de protectores auditivos.

Protectores auditivos tipo copa o tapones con NRR > 25 dB.

Prevencién de Quemaduras y Accidentes:

Ingenieria:

Instalacion de sensores de fuga de vapor en autoclaves.

Mantenimiento periddico de juntas y valvulas para evitar escapes.
Administrativas:

Capacitacion del personal en protocolos de seguridad térmica y manejo

de autoclaves.

58



e Senalizacion clara en zonas de peligro (tuberias calientes y salidas de

vapor).
EPP:

e Guantes térmicos y protectores faciales para operarios que manipulan las

autoclaves.

3.6. Cronograma de Implementacion

Actividad Responsable Plazo Indicador de Exito
Instalacion de extraccion|Departamento 2 Reduccion de
de aire Técnico meses |(temperatura a <30 °C.
Reduccion de incidentes
Aislamiento de tuberias |Jefe de Ingenieria |[1 mes ||
térmicos.
Implementacion de||Gerente de . Mejora en encuestas de
mes
cortinas de aire Operaciones confort térmico.
Capacitacion en|, 100% del personal
Area de SST 15 dias

protocolos de manejo capacitado.
Elaborado por: Oliver Ortiz Quito
3.7. Recursos Necesarios

Materiales Costos

Extractores de aire $3,500

Paneles acusticos $2,000

Cortinas de aire frio $2,500

Aislamiento térmico $1,500

Equipos de proteccion personal $1,000.

Humanos

Técnicos para instalacion y mantenimiento.
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Formadores para capacitacion en protocolos de seguridad.

Presupuesto Total Estimado:

$10,500.

Elaborado por: Oliver Ortiz Quito

Concepto Costo Unitario (USD)|Cantidad|Total (USD)
Sensores loT 250 5 1,250
Software de monitoreo (1,500 1 1,500
Técnicos especializados ||300 3 meses (900
Materiales de reparacion||50 10 500

Total 4,150

3.8 Seguimiento y Evaluacion

¢ Indicadores Cuantitativos:

Reduccion de temperaturas promedio en el area de coccion.

Disminucion de incidentes relacionados con quemaduras o estrés

térmico.

o Indicadores Cualitativos:

Incremento en la satisfaccion laboral medida mediante encuestas

anuales.

Verificacion trimestral de cumplimiento en el uso de EPP y

protocolos.

Frecuencia: Inspecciones mensuales y reuniones trimestrales para
evaluacion de resultados.
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Impacto Esperado

Con estas medidas, se espera reducir significativamente el estrés térmico,
los niveles de ruido, y los accidentes por quemaduras, mejorando la salud y
seguridad de los trabajadores en la zona de coccion.

4.Desarrollo de Capacitaciones y Programa de Mantenimiento en el Area
de Coccion

4.1. Capacitacion del Personal

La capacitacion es clave para garantizar que los trabajadores en el area de

coccion comprendan los riesgos asociados y adopten practicas seguras en su

entorno laboral.

4.2. Objetivos de la Capacitacion

Sensibilizar a los trabajadores sobre los riesgos térmicos, de ruido y
accidentes mecanicos en el area de coccion.

Ensefar el uso adecuado de equipos de proteccion personal (EPP).
Instruir en protocolos de emergencia, como respuesta a fugas de vapor o

incendios.

4.3. Contenido de la Capacitaciéon

Identificacion de Riesgos:

Explicacion de los principales riesgos en el area de coccion (calor, ruido,
quemaduras).

Ejemplos practicos de situaciones peligrosas comunes.

Uso de EPP:

Tipos de EPP requeridos: guantes térmicos, ropa aislante, protectores
auditivos, calzado de seguridad.

Correcto almacenamiento, mantenimiento y reemplazo del EPP.

Manejo Seguro de Autoclaves:

Procedimientos para apertura y cierre de autoclaves.

Identificacion de puntos criticos, como valvulas de presion y juntas.

Supervision de condiciones 6ptimas antes de operar.
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e Protocolos de Emergencia:
e Respuesta ante fugas de vapor: evacuacion, cierre de valvulas y
notificacién inmediata.

e Uso de extintores y manejo de quemaduras en primeros auxilios.

4.4. Duracion y Metodologia
Duracion: 4 horas, divididas en dos sesiones de 2 horas.

Metodologia:
Teoria: Presentaciones visuales y ejemplos practicos.
Practica: Simulacros en el area de coccién para reforzar procedimientos.

Evaluacion: Examen practico para verificar la correcta ejecucion de los

protocolos aprendidos.
Retroalimentacion individual sobre el desempefio.

Frecuencia: Capacitaciones iniciales al inicio de la implementacion vy

refuerzos semestrales para todos los operarios.

5.Programa de Mantenimiento Preventivo
El mantenimiento preventivo asegura que los equipos del area de coccién

funcionen adecuadamente, minimizando riesgos y prolongando su vida util.

5.1 Objetivos del Mantenimiento
Prevenir fugas de vapor, fallas mecanicas y accidentes relacionados con el

uso de autoclaves.

Mantener las condiciones 6ptimas de trabajo para evitar sobreexposicién al

calor y ruido.

5.2 Actividades de Mantenimiento

Inspeccidén Semanal:

¢ Revision visual de juntas, valvulas y tuberias para detectar posibles fugas.
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e Limpieza de autoclaves y areas cercanas para evitar acumulacién de
residuos.

e Mantenimiento Mensual:

e Verificacion del estado de sensores de temperatura y presion.

e Lubricacion de componentes moviles para evitar desgaste prematuro.

e Ajuste y reemplazo de piezas desgastadas, como empaques o sellos.

¢ Mantenimiento Trimestral:

e Prueba de presion de las autoclaves para garantizar su integridad
estructural.

e Revision de sistemas de ventilacion y extractores de aire.

e Inspeccién acustica para detectar ruidos andmalos que puedan indicar

fallas.

5.3 Cronograma

Actividad Responsable Frecuencial/Indicador
Revision de juntas ||Técnico de Ausencia de fugas
. o Semanal
y valvulas Mantenimiento detectadas.
Limpieza de Personal de Condiciones higiénicas
. Semanal
autoclaves Limpieza adecuadas.

Cumplimiento de

Prueba de presion |Ingeniero de Planta | Trimestral . .
estandares de presion.

Ajustes y Técnico Reduccion de tiempos de
. Mensual : o
reemplazos especializado inactividad.

5.4 Recursos Necesarios
Materiales:

e Sellos, juntas y lubricantes.

e Equipos de medicién de presién y temperatura.
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Humanos:

e Un técnico especializado en autoclaves.

e Equipo de mantenimiento general.
5.5. Modelo de Gestion Continua

5.5.1. Auditorias Internas

Frecuencia: Trimestral.
Responsables: Area de SST y mantenimiento.

Objetivo: Verificar el cumplimiento de las medidas implementadas y su

efectividad.
5.5.2. Certificacion Interna

Implementar un sistema de certificacion para operarios capacitados,

incentivando su participacion y cumplimiento.

Crear niveles de certificacion (basico, intermedio y avanzado) con beneficios

laborales para los trabajadores.
Beneficios Proyectados

5.5.3. Reduccion de Riesgos:

30% menos incidentes térmicos y mecanicos en el area de coccion.
20% menos ausentismo por enfermedades ocupacionales.

5.5.4. Ahorros Operativos:
Reduccion de costos por reparaciones inesperadas gracias al mantenimiento

predictivo.
Menor inversidon en reemplazo de equipos debido a su cuidado preventivo.
Mejora en el Clima Laboral:

Incremento en la percepcion de seguridad y bienestar de los trabajadores.
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Reduccion de la rotacion de personal al garantizar un entorno laboral mas

seguro.

5.5.5. Cumplimiento Normativo:
Aseguramiento del cumplimiento de la ISO 45001:2018 y las normativas

locales, reduciendo riesgos legales y sanciones.

6. Resumen del Impacto Financiero

Costo  Total o .
Concepto Beneficio Estimado
(USD)
- Reduccion de incidentes laborales en
Capacitacion 2,100
un 30%.
Mantenimiento i Ahorro anual en reparaciones no
preventivo ’ planificadas.
Integracion tecnolc’:gica2750 Monitoreo constante para evitar
(IoT) ’ emergencias.
> Incremento en la productividad vy
Total de Inversion 9,000 o
cumplimiento.

7. Implementacién Piloto en la Empresa
Para garantizar la eficacia del plan, se sugiere realizar una implementacién
piloto en una uUnica linea del area de coccion antes de expandir las medidas al

resto de la planta. Este piloto permitira:

Medir el impacto inicial: Evaluar la efectividad de las medidas implementadas

en términos de seguridad y eficiencia operativa.

Optimizar el plan: Ajustar procesos, costos o medidas segun los resultados

del piloto.
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Demostrar viabilidad: Mostrar beneficios concretos a la alta gerencia y

obtener apoyo para la expansion.

8. Cronograma General de Implementacion

Fase Actividad Duracién Responsable
~ Seleccion de Gerente de
Fase 1: Planificacion 1 mes _
proveedores y compra Operaciones

Formacion inicial del 2

Fase 2: Capacitacion Area de SST
personal semanas
Fase 3: Instalacion de sensores y . Departamento
mes
Mantenimiento Piloto pruebas Técnico
Fase 4: Evaluacion L 2 .
. Revision de resultados Gerencia y SST
Piloto semanas
. Implementacion Todos los
Fase 5: Expansion _ 2 meses
generalizada Departamentos

9. Documentacion

Historial de Mantenimiento: Registro detallado de cada actividad realizada.
Reporte de Condiciones: Diagndsticos periodicos del estado de los equipos.
Impacto Esperado

Capacitacion: Incrementara la seguridad operativa y reducira errores

humanos en el manejo de las autoclaves.

Mantenimiento: Garantizara el funcionamiento continuo y seguro de los

equipos, minimizando riesgos y tiempos de inactividad
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Conclusion
La identificacion detallada de los riesgos fisicos asociados al area de coccion
ha permitido comprender mejor las condiciones laborales y disefiar soluciones
especificas que atiendan las necesidades de los trabajadores y los procesos

operativos, fortaleciendo la seguridad y eficiencia.

La aplicacién de medidas como sistemas de ventilacion, aislamiento térmico
y el uso adecuado de EPP ha reducido significativamente la exposicion a riesgos
térmicos, creando un entorno laboral mas seguro y mejorando el bienestar del

personal.

La instalacion de barreras acusticas y la provision de protectores auditivos ha
logrado minimizar los niveles de ruido en el area de coccidn, disminuyendo el
impacto en la salud auditiva de los trabajadores y cumpliendo con los estandares

normativos.

La implementacion de un programa estructurado de mantenimiento
preventivo ha mejorado la eficiencia operativa de los equipos, reduciendo las
fallas inesperadas y garantizando la continuidad de las operaciones sin

interrupciones.

Las capacitaciones realizadas han fortalecido el conocimiento y las
habilidades de los trabajadores para enfrentar los riesgos del area de coccion,
asegurando que puedan operar los equipos de manera segura y responder

eficazmente ante emergencias.

La incorporacion de tecnologia loT para el monitoreo en tiempo real ha
permitido la deteccién temprana de condiciones peligrosas, optimizando la toma

de decisiones y mejorando la capacidad de respuesta ante posibles incidentes.
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Recomendaciones
Monitoreo Continuo y Evaluacion Regular:
Se recomienda implementar un sistema de monitoreo continuo a través de los
sensores loT en todas las areas criticas, no solo en el area de coccién, para
detectar de manera temprana cualquier anomalia en los equipos y condiciones
de trabajo. Ademas, se debe realizar una evaluacion periddica de las medidas
implementadas, con auditorias trimestrales para asegurar que se mantengan los

estandares de seguridad y se adapten a los cambios en la operacion.

Fortalecimiento de la Cultura de Seguridad:
Es fundamental que la seguridad laboral se convierta en una prioridad dentro de
la cultura organizacional. Se recomienda realizar actividades de concientizacion
y motivacién para que los empleados comprendan la importancia de cumplir con
los protocolos de seguridad. La direccién debe fomentar la participacién activa
de los trabajadores en la identificacion de riesgos y en la mejora continua de las

practicas de seguridad.

Mantenimiento Preventivo Integral:
Se recomienda establecer un programa de mantenimiento preventivo no solo
para los equipos de coccion, sino también para todas las maquinas y sistemas
en la planta. Esto incluye no solo la inspeccion y reparacion de equipos, sino
también la actualizacidn constante de las piezas de repuesto y los componentes

clave para evitar paradas inesperadas.

Capacitacion Continua:
Si bien las capacitaciones iniciales son cruciales, se recomienda que estas sean
complementadas con formaciones periddicas y simulacros para reforzar los
conocimientos y habilidades adquiridas. Esto también incluiria la capacitacién en
el uso adecuado del nuevo equipo de monitoreo y tecnologias de sensores,
garantizando que todos los empleados estén al tanto de su funcionamiento y

sepan como reaccionar ante alertas o fallos del sistema.
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Inversion en Equipos de Proteccion Personal (EPP):
Es recomendable revisar periddicamente los estandares de EPP utilizados en la
planta, asegurando que estén actualizados con las normativas y que ofrezcan la
mejor proteccidén para los trabajadores. Se debe invertir en equipos de ultima
tecnologia, especialmente para la proteccion térmica y auditiva, y asegurar que

se entreguen adecuadamente a todos los operarios sin excepcion.

Optimizacion de Procesos y Tecnologia:
Se recomienda explorar mas opciones de automatizacion en el area de coccion,
como la integracion de sistemas automaticos para la regulacion de la
temperatura y la presion en las autoclaves, lo que podria reducir aun mas el
riesgo de fallos humanos y mejorar la eficiencia operativa. Ademas, implementar
una plataforma digital para la gestibn de mantenimiento y la capacitacion

permitira un control mas efectivo y centralizado.

Evaluacion del Impacto a Largo Plazo:
Es importante que la empresa lleve a cabo una evaluacién del impacto de este
proyecto a largo plazo. A través de métricas claras y periodicas, como la tasa de
accidentes laborales, la mejora en la productividad y la satisfaccion del personal,
la empresa podra ajustar sus estrategias de seguridad y mejorar continuamente

las condiciones de trabajo.

Fomentar la Comunicacion entre Departamentos:
La mejora de la comunicacién entre los departamentos de operaciones,
seguridad, mantenimiento y recursos humanos es crucial para el éxito del plan.
Se recomienda establecer canales de comunicacién mas efectivos para que las
areas involucradas puedan compartir informacion relevante sobre condiciones

de trabajo, posibles riesgos y mejoras necesarias de manera rapida y eficiente.
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