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RESUMEN

El presente estudio se realiz6 en la planta procesadora
de quinua del Magap de Ibarra, en el cual se vio la
necesidad de crear un plan de prevencion de riesgos
laborales para evitar que el trabajador este propenso a
peligros que le puedan causar lesiones o dafios fisicos y
psicoldgicos.

El proyecto inicia con el desarrollo de fundamentos
tedricos que se utilizaron para la realizacion de la
investigacién. Luego se realiza el analisis de la situacion
actual de la planta procesadora de quinua, levantamiento
de informacion y descripcion de los procesos. Después
de la aplicacion de método INSHT obtuvimos todos los
factores de riesgos priorizados para establecer medidas
de control y asi prevenir incidentes, accidentes y
enfermedades profesionales para que el trabajador se
encuentre en un ambiente adecuado y seguro para
desarrollar sus actividades laborales y por ende
aumentar su productividad.

1. INTRODUCCION

La higiene y seguridad en el trabajo, comprende las
medidas sanitarias y preventivas, para proteger la vida,
preservar y mantener la integridad psicofisica de los
trabajadores, prevenir, reducir, eliminar o aislar los
factores de riegos de los distintos puestos de trabajo,
estimular, concientizar y desarrollar una actividad
positiva en la prevencion de accidentes y enfermedades
que puedan derivarse de la actividad laboral.

Este trabajo se lo realiza de acuerdo a los requerimientos
de los técnicos encargados de la produccion ya que
preocupados por la Salud y Seguridad de sus
colaboradores han visto la necesidad de realizar un
estudio técnico sustentable y actualizado de los
diferentes riesgos laborales que se encuentran presentes
dentro de esta &rea; para de esta manera atenuarlos,
disminuirlos o en su caso eliminarlos y considerar las
pérdidas econdmicas y las sanciones que se estipulan en
el codigo de trabajo en caso de producirse algln
accidente, por la falta de un estudio de este tipo.

Es asi que este estudio recalca la importancia para los
trabajadores que por lo cual van a laborar
adecuadamente en un ambiente saludable en el cual se
les garantice su seguridad; se lo va hacer mediante
mejoras en los diferentes lugares de trabajo, la dotacién
del respectivo equipo de proteccién personal, la
capacitacion y motivacion del personal, logrando asi
alcanzar un ambiente saludable y una mejora
cuantificable de la produccién y la productividad.

2. MARCO TEORICO.
Introduccién a la seguridad industrial.

La Seguridad y la Higiene Industrial en los Ultimos
tiempos ha tomado una relevante importancia en la
actividad industrial, pues su objetivo ha sido
comprendido como fortaleza de la productividad;
lastimosamente en nuestro pais poco o nada se hace en
temas de Seguridad y Salud Ocupacional; el hacer




Seguridad en el trabajo es invertir a futuro,
cuya inversion implica en primer lugar precautelar la
vida de los trabajadores quienes son elementos
fundamentales cuando de produccién y productividad se
trata.

Método de evaluacidn.

El método dictado por Instituto Nacional de Seguridad
en el Trabajo de Espafia (INSHT) para la evaluacion de
riesgos, analiza dos criterios basicos:

e Probabilidad
e Consecuencias

Niveles de riesgo

Consecuencias

Ligeramente | Dafine Extremadamente
Daiiino [ Daiiino

LD D _ED

Baja Riesgo trivial Riesgo tolerable
B T TO

- Media Riesgo folerable
Probabilidad M To

Fuente: (INSTITUTO NACIONAL DE SEGURIDAD
E HIGIENE EN EL TRABAJO DE ESPANA)- INSHT.

Descripcion del método de evaluacion.

El Método de evaluacién es un procedimiento
originalmente previsto para el control de los riesgos
cuyas medidas usadas para la reduccién de estos no son
muy comunes. Este método del INSHT, permite realizar
un anélisis con el grado de peligrosidad con la que se
estimo el riesgo identificado.

Los criterios evaluados son;

e Probabilidad
e Consecuencias

De las cuales obtenemos algunas combinaciones, que
ayudaran a controlar a los mismos.

Pasos que se deben seguir para la evaluacion del
Método INSHT.

o El primer paso es la identificacion del riesgo.

e Luego se procede a la ponderacion, que es la
cualificacion del riesgo (estimar
cualitativamente segun el criterio del analista),
se tomard en cuenta criterios inherentes a su
materializacion en forma de accidente de
trabajo, enfermedad profesional 0
repercusiones en la salud mental del trabajador.
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Probabilidades.

Este factor se refiere a la probabilidad de que una vez
presentada la situacion de riesgo, los acontecimientos de
la secuencia completa del accidente se sucedan en el
tiempo, originando accidente y consecuencias.

La probabilidad de que ocurra el dafio se puede graduar,
desde baja hasta alta, con el siguiente criterio:

* Probabilidad alta: El dafio ocurrira siempre o casi
siempre

* Probabilidad media: El dafio ocurrird en algunas
ocasiones

* Probabilidad baja: El dafio ocurrira raras veces

Consecuencias o severidad del dafio.

Para determinar la potencial severidad del dafio, debe
considerarse:
e  Partes del cuerpo que se veran afectadas
e Naturaleza del dafio, gradudndolo desde
ligeramente dafiino a extremadamente dafiino.
Ligeramente dafino:
o Dafios superficiales: cortes e irritacion de los
0jos por polvo.
e Molestias e irritacién, por ejemplo: dolor de
cabeza.
Dafiino:
e Laceraciones, quemaduras,
importantes, fracturas menores.
e Sordera, dermatitis, asma, enfermedad que
conduce a una incapacidad menor.
Extremadamente dafiino:
e Amputaciones, fracturas
intoxicaciones, lesiones fatales.
e Céncer y otras enfermedades cronicas que
acorten severamente la vida.

torceduras

mayores,

Rangos para clasificar al riesgo y el color que
adquiere.

Los niveles de riesgos indicados en el cuadro forman la
base para decidir si se requiere mejorar los controles
existentes o implantar unos nuevos, asi como la
temporizacion de las acciones.




Riesgo Acciony temporizacion

Trivial (T) No se requiere accion especifica

Tolerable (TO) No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin embargo
se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
qUe No SUpangan una carga econdmica importante.

Se requieren comprobaciones periodicas para asegurar
que se mantiene la eficacia de las medidas de control.

3. DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA
PLANTA.

Actualmente la planta de proceso se encuentra instalada
en los predios del Ministerio de agricultura, ganaderia,
acuacultura y pesca de la ciudad de Ibarra, la cual presta
los servicios de lavado del grano de quinua a todos los
agricultores de la provincia.

Segun las capacidades de las maquinas se podria decir
que la planta estaria en capacidad de procesar
aproximadamente 20 sacos de 45kg de quinua por dia en
una jornada de 8 horas diarias.

Objetivo de la planta procesadora de quinua.

Brindar un servicio de calidad en el tiempo establecido
y en el lugar adecuado mediante el uso correcto de
maquinarias, equipos y buenas practicas de manufactura
para entregar un producto con las caracteristicas fisicas
requeridas por pequefio y mediano agricultor de la
provincia de Imbabura.

Descripcion del proceso.

Adquisicidon de Materia Prima.- La quinua luego de
pasar por el proceso de cosecha, trilla, secado y
ensacado en el campo, es traida hacia la planta de
procesamiento , la cual debe reunir los requisitos de
buenas practicas agricolas.
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Recepcion y Pesaje.- La materia prima es pesada en una
bascula, en una cantidad de 100 Ibs, o 45 kg, donde
ademas se les explica a los propietarios de la quinua que
en cada proceso existe perdidas.

Clasificado.-Se  realiza mediante una maquina
clasificadora - aspiradora, donde se eliminan de 1% a
2% de impurezas de las 100 Ibs., quedando 98 Ibs. Listas
para el siguiente proceso.

Escarificado.- La funcion principal de la maquina
escarificadora es limpiar de saponina a la quinua,
dejandola mas limpia y preparada para el siguiente
proceso.

Lavado.- La eliminacion de la saponina o el amargo de
la quinua, se lo realiza por el método de via himeda, que
consiste en lavar la quinua por recirculacion de agua fria
potable en un tiempo de 10 a 15 min, la capacidad del
tanque de lavado es de 10 qg.

Escurrido.- Su funcion es escurrir la quinua y que salga
la mayor cantidad de agua para luego ser llevada al
siguiente proceso.

Centrifugado.- Concluido el lavado de la quinua, esta
es descargada en las 2 centrifugas en una cantidad de 1
gq por maquina, las cuales eliminan el contenido de agua
en el grano hasta en un 80%, este tiempo requiere de 3 a
5 min.

Secado.- Las canastillas de cada centrifuga son
transportadas manualmente hasta la secadora, esta es
accionada por un motor de 7.5 hp y un ventilador que
absorbe el flujo de gas industrial y lo lleva al interior de
la camara de secado para ser distribuido de forma
homogénea. La temperatura de secado es de 75°C, y el
tiempo de secado es de 1 hora para 8 qq y de 1 hora 'y
media para 10 qq.

Cepillado.- el grano seco es colocado en la méaquina
cepilladora con el objetivo de eliminar el polvillo que
esta en el grano. Este proceso dura de 30 a 45 min por

qag.

Envasado y pesado.- Finalizado el cepillado
inmediatamente el grano es pesado en una cantidad de
45kg, los quintales listos son almacenados y apilados en
filas de 3 qqg, en un ambiente con buena ventilacién y
humedad adecuada.
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4. RESULTADOS DE LA APLICACION DEL METODO INSHT.

MATRIZ DE IDENTIFICACION Y EVALUACION DE RIESGOS

METODO INSHT

E : MAGAP Evaluacio CONSECUENCIAS Ligeramente Daiiino Daiiino Extremadamente
mpresa: valuacion PROBABILIDAD 8 Daiiino
Direccién: Inicial: X Periodica: Baja (B) Riesgo Trivial Riesgo Tolerable
N2 de Trabajadores: Fecha de Evaluacién: Media (M) Riesgo Tolerable Riesgo Importante
Evaluador Fecha ultima evaluacion| Alta (A) Riesgo Importante
RIESGOS IDENTIFICADOS Y EVALUADOS
. ’ . TOTAL RIESGOS
RIESGOS MECANICOS RIESGO FISICO RIESGO ERGONOMICO RIESGO
PSICOSOCIAL
3 )
@
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Puesto de Trabajo Actividades | o € ] 3 sl § w 3 3 I = ER:] > 2E
Trabajadores g = 23 2| 88 2 s 2 g 2 %5 3 °o =
2 Q2 B 1S [S =1 o ] ks) == o 3 -] 8o
© 2 = S F =] [ SR] o 28 o £3 = 0 o &
T E S 3 E £ gt 5 [ K] 32 59 ] £
S % £ 8 8 -] &8 I =8 c S =2 [
Adauisicio -
chumaon de materia 4 ) )
prima
Recepcion y pesaje 4 4 5
Clasificado 4 1 6 2
Escarificado 4 3 1 3 2
Lavado 4 3 1 2 3
Escurrido 4 4 3
Centrifugado 4 4 3
Secado 4 1 1 4 2
Cepillado 4 4 1 2
Envasado y pesaje 4 1 6 2
TOTAL 40 20 5 27 26
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Como resultado de la identificacién y estimacion de los
factores de riesgos laborales, en la Tabla, se muestra el
analisis global sobre los niveles de riesgo del personal
del area de procesado de quinua.

N° de %
NIVEL DE RIESGO Riesgos

Riesgo Trivial (T) 20 25.6
Riesgo Tolerable (TO) 5 6.4
Riesgo Moderado (M) 2 34.6
Riesgo Importante (1) 26 334

Riesgo Intolerable (IN) 0 0
TOTAL 8 100

En el Grafico. Se muestra el analisis del nivel de riesgo
del personal de la Planta Procesadora de Quinua.

Evaluacion del riesgo

33,40%

M R. Trivial

R. Tolerable

34,60%

R. Moderado

R. Importante

En el siguiente grafico nos dice que el 25.6% es un
riesgo trivial, el 6.4% es un riesgo tolerable, el 64.6%
es un riesgo de caracter moderado y el 33.4% es un
riesgo de caracter importante.

5. MEDIADAS DE CONTROL
FACTOR DE RIESGO.

DEL

e Planificacion de los  mantenimientos:
predictivos. Preventivos y correctivos de las
maquinas, herramientas y equipos utilizados.

e Dotacion y utilizacion de méscaras media cara
con filtro.(El polvo es muy pequefio y puede
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ingresar facilmente a las vias respiratorias,
causando dafio y una enfermedad profesional )

e Dotacidn de coches para carga.

e Dictar charlas sobre el manual de manejo de
cargas y pausas activas en el trabajo.

e Dotacidn y utilizacion de protectores auditivos
los cuales ayuden he atenuar el ruido.

e Adecuacion del puesto de trabajo, tomando en
cuenta la antropometria de trabajador.

e Utilizar el agua que sea necesaria para el
proceso. (Caso contrario se riega en los puestos
de trabajo.

e Limpiar y secar el piso cada que se termine un
proceso.

e  Capacitacion sobre enfermedades
profesionales y manual de manejo de cargas.

6. CONCLUSIONES.

El estudio realizado en la planta procesadora de quinua,
en materia de seguridad y salud ocupacional gener6 un
resultado de 78 riesgos laborales identificados, los
cuales estan divididos entre los diferentes factores de
riesgo, priorizados con sus respectivas medidas para
eliminarlos y controlarlos.

Se realizd la evaluacion de los 78 riesgos identificados
aplicando el método INSHT y se obtuvo un resultado de
20 riesgos triviales, 5 riesgos tolerables, 27 riegos
moderados y 26 riesgos importantes, y se estableci6 un
control de los riesgos mediante la aplicacion de la
gestion preventiva recomendada por la matriz de
identificacion de riesgos, en la cual se encuentran
priorizados todos los riesgos considerados en la
evaluacion, riesgos intolerables e importantes, que
obtuvieron un tratamiento adecuado.

Despueés de realizar el presente estudio se establecieron
medidas de prevencidon para que los técnicos y operarios
que laboran en la planta puedan realizar su trabajo de
una manera mas segura, y prevenir la probabilidad de
ocurrencia de algun tipo de accidente o enfermedad
profesional, teniendo en cuenta que el bienestar de los
técnicos y operarios es muy importante para poder
laborar seguros y aumentar su productividad en su lugar
de trabajo.
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