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Accidente

Accion preventiva

Alta direccion

Auditoria

Ausentismo

Brigada

Carga fisica

GLOSARIO

Forma de siniestro que acaece en relacion directa o
indirecta con el trabajo, ocasionados por la agresion

inesperada y violenta del medio laboral.

Accidén tomada o a tomar, para eliminar los riesgos

identificados en un determinado puesto de trabajo.

Persona o grupo de personas que dirigen y controlan

al més alto nivel una organizacion.

Examen sistematico, para determinar si las
actividades y los resultados relacionados con ellas,
son conformes con las disposiciones planificadas y si
éstas se implementan efectivamente, y son aptas

para cumplir la politica y objetivos de la organizacion.

Faltas de asistencia intermitentes del trabajador a su
lugar de trabajo que, aunque sean justificadas,

podrian suponer la extincion de la relacién laboral.

Conjunto de personal dedicado a un mismo trabajo.

Esfuerzo fisiologico exigido al trabajador en el
desarrollo de su actividad a lo largo de la jornada de

trabajo.
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Comité de emergencia

Concreto

Decibelio (dB)

Ergonomia

Filtros de mangas

Fluidodinamica

Grupo de personas, especialmente entrenadas y
organizadas, para evitar que se produzcan
situaciones de emergencia y para activar y liderar, en
el caso de que se produzcan, el oportuno Plan de

Emergencia.

También denominado hormigén, es el material
resultante de la mezcla de cemento (u otro
conglomerante) con aridos (piedra, grava, gravilla y

arena) y agua.

Unidad de medida del volumen o la fuerza de una
sefial que normalmente se indica como dB. Cuanto
mas bajo es el nivel de dB, menos volumen tiene el

sonido.

Aplicacion conjunta de algunas ciencias biolégicas y
ciencias de la ingenieria para asegurar una correcta

adaptacion mutua entre el hombre y el trabajo.

Considerados como los equipos mas representativos
de la separacién sdlido-gas mediante un medio
poroso. Su funcion es recoger las particulas sélidas
que arrastra una corriente gaseosa, esto se consigue

haciendo pasar dicha corriente a través de un tejido.

Es una sub-disciplina de la mecéanica de los fluidos
(tanto liquidos como gases).
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Fundicioén

Gestiodn

Incidente

Indicadores

Jet Pulse

Proceso de fabricacibn de piezas de concreto,
consistente en fundir un material e introducirlo en una

cavidad, llamada molde, donde se solidifica.

Conjunto de actuaciones integradas para el logro de

un objetivo a cierto plazo.

Acontecimiento no deseado, que bajo circunstancias
diferentes, podria haber resultado en lesiones a las
personas 0 a las instalaciones. Es decir casi
accidente.

Como se mide el éxito del proyecto. Es la traduccion
a numeros de cantidad y tiempo de los objetivos y los
resultados. Mediciones que se utilizan, para
determinar si una organizacion esta avanzando o no

hacia su vision y objetivos.

Mecanismo de limpieza, también denominado
chorros pulsantes, es el mas eficaz y consiste en la
introduccidn en contracorriente y durante un breve
periodo de tiempo de un chorro de aire a alta presiéon
mediante una tobera conectada a una red de aire

comprimido.
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Medioambiente

Mejora continua

No conformidad

Norma

Organizacién

Peligro

El entorno en el cual una organizacion opera,
incluidos el aire, agua, suelo, recursos naturales,
flora, fauna, seres humanos y sus interrelaciones; los
bienes que componen la herencia cultural y los

aspectos caracteristicos del paisaje.

Proceso de fortalecimiento de la gestion, con el
propésito de lograr una mejora constante en el
desempeio de seguridad y salud ocupacional en

concordancia con la politica de la organizacion.

Es cualquier desviacion respecto de las normas de
trabajo, préacticas, procedimientos, reglamentos,

comportamiento del sistemas de gestion, entre otros.

Especificacion técnica de aplicacion repetitiva o
continuada cuya observancia no es obligatoria,
establecida con participacion de todas las partes
interesadas, que aprueba un organismo reconocido a
nivel nacional o internacional, por su actividad

normativa.

Conjunto de personas e instalaciones con una
disposicion de responsabilidades, autoridades vy

relaciones.

Fuente o situacion con capacidad de dafio en
términos de lesiones, dafios a la propiedad, al medio

ambiente o una combinacién de ambos.
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Politica

Riesgo

Riesgo laboral

Riesgo tolerable

Salud ocupacional

Seguridad industrial

Guia para orientar la accion; criterios o lineamientos
generales a observar en la toma de decisiones sobre
problemas que se repiten una y otra vez en el

ambiente de una organizacion.

Combinacién de la frecuencia o probabilidad que

puedan derivarse de la materializacion de un peligro.

La posibilidad de que wun trabajador sufra
determinado dafio derivado del trabajo. Para calificar
el riesgo desde el punto de vista de su gravedad, se
valoraran conjuntamente la probabilidad de que se

produzca el dafio y la severidad del mismo.

Riesgo reducido a un nivel que puede ser soportado

por la organizacion.

Consiste en la planeacibn y ejecucibn de
actividades de medicina, seguridad e higiene
industrial, que tienen como objetivo proteger y
mejorar la salud fisica, mental, social y espiritual de
los trabajadores en sus puestos de trabajo,

repercutiendo positivamente en la empresa.
Conjunto de actividades dedicadas a la identificacion,

evaluacion y control de factores de riesgo que

puedan ocasionar accidentes de trabajo.
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Sensibilizacion

Sistema de gestion

Temas de desarrollo y cooperaciéon, que tratan de
generar  conciencia  critica, favoreciendo la

movilizacion social-laboral.

Grupo de elementos interrelacionados usados para
establecer la politica y los objetivos y para cumplir
éstos. Un sistema de gestion incluye la estructura de
la organizacion, planificacibon de actividades,
responsabilidades, practicas, procedimientos,

procesos y recursos.
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RESUMEN

La falta de un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional en
una planta de produccién, permite accidentes y enfermedades ocupacionales,
los cuales se traducen en disminucién de la productividad, lesiones personales

y pérdidas econdémicas.

Un sistema de gestion de acuerdo a las normas OHSAS 18001 asegura
un desarrollo humano del personal; esto es importante debido a que asi se
logra evitar situaciones que puedan afectar la salud del colaborador, cuyas
consecuencias pueden ser de manera fisica y psicologica, de igual forma
provocan la disminucion del ingreso econdémico, falta de motivacion y en el peor
de los casos accidentes incapacitantes y fallecimiento; en el ambito laboral
afecta la productividad de la planta y las pérdidas econdémicas que éstas
puedan provocar, por ejemplo dafios en equipo y maquinaria, atrasos en
entrega de pedidos, disminucion de la productividad, pago de indemnizaciones

por accidentes, entre otros.

Este proyecto otorga al departamento de produccién una base para
ejecutar un sistema de gestidon que tome como fin primordial la integridad del
ser humano fisica, psicoldgica e intelectualmente cumpliendo asi con el objetivo

de que se establezca una salud ocupacional.
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OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema de gestion de salud ocupacional en una planta de

fabricacion de productos de piedra moldeada, para garantizar la integridad

humana de los colaboradores, asi como la manutencion fisica y funcional de los

recursos.

Especificos

1.

Realizar analisis situacional sobre los factores que afectan la seguridad
y la salud ocupacional dentro de las instalaciones de la planta de

produccion.

Hacer un analisis de riesgos fisicos, quimicos, biologicos y eléctricos

existentes en las distintas areas de la planta.

Realizar una evaluacion de accidentalidad laboral a través de indices

estadisticos.

Disefiar un sistema de filtro de mangas tipo pulse-jet para la respectiva

limpieza de aire en el area de pulido de piezas.

Proporcionar herramientas para disminuir los incidentes y accidentes

laborales y asi reducir los gastos que éstos ocasionan.
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Establecer condiciones ergondémicas de trabajo para los operadores

ubicados en la mano de obra directa.

Mejorar las condiciones de seguridad y salud en las distintas areas y

superficies de trabajo de la planta.
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INTRODUCCION

Actualmente, una industria globalizada es importante y necesario para las
corporaciones estar en un nivel de competitividad alto. Esto requiere,
inicialmente, que se establezca una clara rentabilidad y una buena posicion en
el mercado por medio de la creacion de productos de la mas alta calidad, al
menor costo posible, tanto en los recursos financieros como en los humanos.
Es en este contexto, donde debe marcarse un liderazgo empresarial, en cuanto

a salud ocupacional y al medio ambiente.

En este tipo de proyectos, la seguridad e higiene industrial, cumple como
herramienta indispensable para disefiar un sistema de normas, politicas y
principios, estableciendo de esta manera la prevencién, control y disminucion
de riesgos a los que estdn continuamente expuestos los colaboradores, los

cuales pueden provocar accidentes que afecten su salud y rendimiento laboral.

En una planta de fabricacion de piedra moldeada, se dan muchas
condiciones que pueden afectar la salud integral, desde riesgos como
inhalacion de particulas, hasta manejo de carga fisica, entre otros, son a los

gue estan expuestos continuamente los colaboradores de dicho departamento.
Este estudio serd de mucha utilidad al estudiante universitario o

profesional, cuyos intereses sean encontrar una guia de aplicacion, para la

relacion armoniosa del ser humano con el entorno y su actividad laboral.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Informacién de la empresa

La empresa tiene mas de 15 afos de existencia en el mercado
centroamericano, se dedica a la fabricacion y comercializacién de productos de

piedra moldeada para uso exterior e interior.

1.1.1. Misiéon

“Brindar eficientemente productos de decoracién arquitectonicos de la mas
alta calidad y variedad en piedra moldeada para uso en exterior e interior, para
satisfacer las necesidades del mercado actual de la construccién, asi como de

los deseos artisticos de los clientes.”

Se propone adicionar a la mision: cumplir con la normativa de seguridad y
salud ocupacional para el buen desenvolvimiento del colaborador y personas
externas relacionadas con la empresa.

1.1.2. Visién

“Ser una empresa altamente competitiva a nivel continental, promoviendo

la politica de calidad total en todos los aspectos organizacionales.”



1.1.3. Localizacion

La planta de produccion, objeto de este trabajo se encuentra en avenida

final, O calle zona 4 del municipio de Mixco, Guatemala.

Figural. Ubicacion de planta de produccién

PLANTA

Fuente: Google Earth. 05-09-11.

1.1.4. Tipo de organizacién

La organizacion es de tipo formal, debido a que existen determinados
estandares de interrelaciones entre cargos definidos por normas y reglamentos

para el alcance de los objetivos.



Es una organizacion de tipo lineal, debido a que la autoridad se basa en la
jerarquia, tiene lineas de comunicacion a través de un organigrama, la toma de
decisiones es centralizada en la alta direccion y tiene una configuracion

piramidal.
1.1.5. Divisiones de la empresa
La empresa actualmente se divide en 3 areas de ventas, las cuales se
definen por su mercado geografico en los paises de: Guatemala, El Salvador y
Honduras. Existe un departamento de produccion y una oficina central en
Guatemala, donde se maneja la administracion y las finanzas.

1.1.5.1. Organigrama

En la figura 2 se presenta el organigrama de cargos de la empresa, el cual

se divide en tres areas: produccion, administracion y area financiera.



Figura 2.

Organigrama de la empresa
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Fuente: elaboracion propia.
1.1.6. Jornada de trabajo

Actualmente, la planta de produccién labora en jornada diurna, en horario

de 07:00 a 16:00 horas de lunes a viernes y de 07:00 a 11:00 horas los
sabados, (en cumplimiento del articulo 116 del Cadigo de Trabajo).

1.1.7.

Productos

Son productos de piedra moldeada (concreto prefabricado) para uso

exterior e interior, segin se muestran en las figuras 3 a la 15.



Figura 3. Pisos

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

Figura 4. Steps

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.


http://www.decantera.net/
http://www.decantera.net/

Figura5. Fachaletas

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

Figura 6. Portico

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.


http://www.decantera.net/
http://www.decantera.net/

Figura7. Columnas

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

Figura 8. Molduras

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.


http://www.decantera.net/
http://www.decantera.net/

Figura9. Chimenea

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

Figura 10. Fuente

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.


http://www.decantera.net/
http://www.decantera.net/

Figura 11. Boceles de piscina

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

Figura 12. Macetones

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.


http://www.decantera.net/
http://www.decantera.net/

Figura 13. Top

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

Figura 14. Zocalos

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.
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Figura 15. Rotulo

Fuente: Decantera S.A. http://www.decantera.net/. 05-09-11.

1.1.8. Departamento de produccién

El departamento de produccién esta constituido por las siguientes areas:

Bodega de materia prima

Bodega de insumos y herramientas
Oficinas administrativas

Area de carga

Area de producto terminado

Area de fabricacion de pisos

Area de fabricacion de escalones
Area de fabricacion de piezas especiales
Area de pulido

Area de preparacion de mezclas
Area de almacenamiento de moldes

Parqueo
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1.2. Aspectos administrativos

La administracion de la empresa es de tipo clasica, en donde el trabajo se
divide segun la especializacion de la tarea, existen unidades de mando en las
cuales cada empleado recibe 6rdenes solamente de un superior y la autoridad

se centra en la alta jerarquia de la organizacion.

1.2.1. Recurso humano

El recurso humano esté formado por los siguientes trabajadores:

o Cinco administrativos

o Diecisiete maestros albafiiles
o Veintisiete ayudantes

o Dos conserjes

o Dos cargadores

o Dos pilotos repartidores

o Un bodeguero

° Once maestros instaladores
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Figura 16. Organigrama del departamento de produccion
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Fuente: elaboracion propia.
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2. DIAGNOSTICO, EVALUACION, ESTUDIO

2.1 Diagnéstico situacional

En la presente planta de produccién se manejan procesos, principalmente
manuales, donde los maestros albariiles fabrican los respectivos productos a
base de concreto y algunos otros agregados. Se observa que existe contacto
directo con los materiales al igual que los ayudantes, desde el momento en que
ingresa la materia prima hasta que se despachan los productos terminados. La
maquinaria y equipo con la que se cuenta, estan: mezcladoras de concreto,
pulidoras, cortadoras, sierras caladoras, vibradoras y polipastos, éstos se
muestran en las figuras 17 a la 22.

Figura 17. Mezcladora de concreto

Fuente: Equimco s.a.s. http://equimcosas.com/department-ventas.html. 14-09-11.
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Figura 18. Pulidora

Fuente: Belltec. http://www.belltec.com.co/tienda_virtual/clientes. 14-09-11.

Figura 19. Cortadora

Fuente: Ferreteria la Rosca. http://www.bulonerialarosca.com.ar/ecomerce. 14-09-11.
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Figura 20.  Sierra caladora

Fuente: Todoferreteria. http://www.todoferreteria.com/products/view/2198.html.14-09-11.

Figura 21. Vibradora de concreto

Fuente: Insumos y maquinas. http://www.insumosymaquinas.com.ar/inicio. 14-09-11.
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Figura 22. Polipasto

Fuente: Ferreteria Bricolandia. http://www.bricolandia.es. 14-09-11.

2.1.1. Andlisis de condiciones de trabajo del departamento de

produccion

En esta seccion se analizan las diferentes condiciones que afectan a las

seis areas de trabajo del departamento de produccion.

2.1.1.1. Area de pisos

Posee 160 m? de area de trabajo, en ésta se observan los siguientes

aspectos:

o Falta de sefalizacion de recorridos de material e identificacion con pintura
de transito de pasillos y areas de trabajo.
o lluminacion insuficiente.

. Ausencia de un sistema de ventilacion.
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Falta de division entre el &rea de trabajo y el de mezclado.

Desorden en la colocacién de herramientas por parte de cada maestro
albaniil.

Falta de equipo de proteccion personal (EPP): guantes, botas,
respiraderos y gafas protectoras.

Pasillos con irregularidades superficiales, los cuales dificultan el
movimiento de material.

Hay canales de desagle sin tapadera que pueden provocar caidas al

personal.

Figura 23. Croquis del area de pisos dentro de la planta de produccién

ESCALONES PULIDO

PIEZAS ESPECIALES

PISOS

MEZCLAS ‘

MATERIA MATERIA

MATERIA PRIMA PRIMA

PRIMA

Fuente: elaboracion propia.
2.1.1.2.  Areade escalones

Se examin6 el area (60 m?) encontrando los siguientes problemas:

Falta de sefalizacion de pasillos.

Inefectiva proteccion contra la lluvia.
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o Desorden en la colocacion de herramientas por parte de cada maestro
albafiil.
o Falta de equipo de proteccion personal (EPP): guantes, botas,

respiraderos y gafas protectoras.

Figura 24. Croquis del area de escalones

ESCALONES PULIDO
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Fuente: elaboracion propia.

2.1.1.3. Area de piezas especiales

Es el area mas grande, contando con 180 m? de &area de trabajo, los

problemas encontrados son los siguientes:

o Desorden en este grupo de trabajo, no estan distribuidos de una manera
uniforme.

o Algunos metros cuadrados no tienen galera, por lo que estan mas
expuestos a la intemperie.

o Falta de sefializacion de pasillos para transporte de material.

o No hay divisiones entre el area de trabajo y el de mezclado.
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o Falta de equipo de proteccion personal (EPP): guantes, botas,
respiraderos y gafas protectoras.

o Hay espacios donde se acumula el agua de lluvia, lo cual permite la

proliferacion de mosquitos.
. Inadecuada colocacion de conductos de cables eléctricos.

o Desorden de las herramientas y equipo de trabajo.

Figura 25. Croquis del area de piezas especiales
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Fuente: elaboracion propia.
2.1.1.4. Area de proceso de pulido

El &rea consta de aproximadamente 42 m?, observandose los siguientes

aspectos:

o Area muy pequefia para este trabajo, lo cual causa desorden en la
colocacién de piezas, antes y después del proceso.
o No existe ningun extractor de polvos, lo cual convierte el area en lugar de

alta exposicion a particulas.
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El 4rea no estd completamente despejada del area verde, por lo que
pueden darse picaduras en los trabajadores por ciertos animales.

Falta de equipo de proteccion personal (EPP): guantes, botas,
respiraderos y gafas protectoras.

No hay toma de corriente eléctrica, por lo que tiene que usarse una

extension que cruza un pasillo.

Figura 26. Croquis del area de pulido
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Fuente: elaboracion propia.

2.1.1.5. Area de mezclas

Area formada por 30 m?, la cual presenta las siguientes caracteristicas:

Falta de equipo de proteccion personal (EPP): guantes, botas,
respiraderos y gafas protectoras.

No hay suficiente espacio para seguir un orden en la cola hacia las
maquinas mezcladoras.

Ausencia de tapaderas en los mecanismos de fajas de las maquinas.
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No existe ningun extractor de polvos, lo cual convierte el area en lugar de
alta exposicion a particulas.
Alta exposicion al mecanismo de engranes de la maquina, situacion que

puede provocar atrapamiento.

Figura 27. Croquis del &rea de mezclas
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Fuente: elaboracion propia.
2.1.1.6. Area de materia prima

Area constituida por 200 m?, ésta presenta las siguientes caracteristicas:
Falta de iluminacion y ventilacién

Ausencia de un extintor

Poca limpieza en el piso, paredes, balanzas y entrada al area
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Figura 28. Croquis del area de materia prima
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Fuente: elaboracion propia.

2.2. Investigacion de accidentes

En los Ultimos meses se han registrado los siguientes accidentes:

e Area: pulido

o  Accidente: corte de piel en pantorrilla y manos en un trabajador
provocado por el rompimiento de un disco abrasivo mientras se
estaba puliendo una pieza.

o Razon: uso incorrecto del disco de corte, ya que estaba demasiado
gastado, esto provoco que el centro del mismo cediera ante la fuerza
de rotacion de la maquina, produciéndose este accidente; ademas, el

operador no estaba utilizando guantes y ropa de proteccion.

24



Accidente: incrustacion de particulas abrasivas en un ojo, debido a la
falta de uso de gafas de proteccion, mientras se estaba usando la
pulidora.

Razon: incorrecta posicion en la actividad de pulido y falta de uso de

gafas protectoras.

Area: mezclas

Accidente: atrapamiento de dedos en mecanismo de engranajes de
maquina mezcladora, provocando rompimiento de tejido epidérmico
de 3 dedos de la mano derecha.

Razon: manejo indebido de la maquina mezcladora de concreto, ya
que el empleado, buscando dar un impulso a la rotacién de la misma,

acerc6 demasiado su mano a los engranajes.

Area: piezas especiales

Accidente: inflamacion de 2 dedos del pie derecho debido al impacto
por caida de una pieza aproximadamente de 220 libras.

Razén: descuido por parte de la victima y de sus compafieros que
estaban cargando la pieza, se atribuye la herida también a la falta de

uso de botas industriales.

Area: materia prima

Accidente: corte de piel en un dedo por mal manejo de malla de
hierro.

Razon: falta de cuidado y uso de guantes protectores.
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o Area: en instalacion

o  Corte de piel facial por rompimiento de un disco abrasivo mientras
usaba la pulidora.
o Razén: uso incorrecto del disco de corte, falta de equipo de

proteccion personal.

2.3. Andlisis de riesgos en el area de produccion

La identificacion de los riesgos y continuos peligros significativos de los
procesos y condiciones, es la base para una correcta gestion de seguridad y

salud ocupacional.

2.3.1. Fisicos

Estos riesgos tienen su origen en los distintos elementos del entorno del

lugar de trabajo, se identifican los siguientes:

o Ruido: hay varias fuentes como: pulidoras, cortadoras, sierra caladora
(cuyo uso se da en las &reas de pisos, escalones, piezas especiales y
pulido), mezcladoras de cemento (en area de mezclas); las cuales

superan el limite de los 80 dB.

o Temperatura: altas temperaturas en época de verano y la falta de algun
tipo de ventilacion, provoca el aumento de fatiga en los trabajadores en

todas las areas.

° lluminacién: actualmente, es insuficiente en areas criticas como la de

pulido, puede provocar accidentes con las maquinas.
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o Corte: existen muchos riesgos de corte en todas las areas de produccion
debido al uso constante de las mismas maquinas cortadoras y objetos
punzo cortantes como: cuchillos, electromallas, navajas, pines de hierro

corrugado y cinceles.

o Atrapamiento: en el area de mezclas, la concretera tiene engranajes

expuestos, los cuales pueden causar un atrapamiento.

o Caida: hay canales de desagiie expuestos y desorden en la planta, los

cuales pueden provocar accidentes.

o Esfuerzos violentos: no se tiene capacitado al personal, en cuanto al
correcto manejo de cargas, lo cual puede provocar esguinces, hernias,

dolores lumbares y musculares.

2.3.2. Quimicos

Son los que se originan debido a la presencia y manipulacion de agentes

quimicos, los riesgos encontrados son los siguientes:

o Polvos (inertes y fibrogenos como silice): la silice es un material que se
utiliza en el proceso de fabricacion, el riesgo de éste es la continua
inhalacion, lo cual puede provocar silicosis y dificultad para respirar. Este

polvo se produce en mayor cantidad en el area de pulido.

o Liquidos (contacto con la mezcla de concreto y diesel): el cemento
presente en todas las areas de produccion puede causar piel seca,
dermatitis y quemaduras intensas. El contacto con el diesel (usado en el
proceso de fabricacion en area de pisos, escalones y piezas especiales),

puede provocar dermatitis y, en casos extremos, cancer de piel.
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2.3.3. Bioldgicos

Se presentan cuando se trabaja con agentes infecciosos, se observa el

siguiente riesgo:

o Dengue: no existe un plan de fumigacion, por lo que pueden darse
problemas de transmision de esta enfermedad viral, este riesgo esta en

toda el area de produccién.

2.3.4. Eléctricos

En la planta hay trabajadores que utilizan maquinas y aparatos eléctricos,

por lo cual se observa lo siguiente:

o Choque eléctrico por contacto: debe implementarse un control de
mantenimiento preventivo en los aparatos eléctricos y cables en todas las

areas.
2.4. Tolerancia de riesgos asociados

Para realizar un estudio de algun problema y buscar solucionarlo por
medio de mejora continua, es necesario, primero medir la situacién actual, esto

se hace por medio del calculo de los principales indices, en este caso, de

siniestralidad.
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2.4.1. indices estadisticos de siniestralidad
. Célculos de indices
o Indice de incidencia

Cantidad de trabajadores siniestrados, periodo de un afio, por cada mil

trabajadores expuestos:

_ (Trabajadores _siniestrados)(1000)

T .
incidencia Trabajadores __exp uestos

I =86,96

incidencia —

_ (6)(1000)
69

El indice de incidencia resulta ser 86,96 trabajadores siniestrados por

cada mil.

o Indice de frecuencia

Cantidad de trabajadores siniestrados, en un periodo de un afio, por cada

millén de horas trabajadas:

_ (Trabajadores _siniestrados)(1,000,000)

I . — -
frecuencia Horas trabajadas

frecuencia — W =435
(69)(8)(25)
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Por cada millon de horas-hombre de exposicion al riesgo se producen 435

accidentes.
o Indice de gravedad

Cantidad de jornadas de trabajo que se pierden en el afo, por cada mil
trabajadores expuestos:

_ (No._Jornadas _ Perdidas)(1000)

| = -
gravedad No. Horas_Trabajadas

_ (378)(1000) _ .
gravedad (69)(8) (25) '

Se pierden 27,40 jornadas de trabajo por cada mil trabajadores expuestos.
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3. PROPUESTA, MODELO A IMPLANTAR

3.1. Modelo de Norma OHSAS 18001:2007

Debido a que las necesidades de cada organizacion varian, el objetivo de
esta familia de normas, no es imponer una uniformidad en los sistemas de
gestidn sino ser una guia, ya que su disefio e implantacion estan influidos por la
legislacion vigente, los riesgos laborales presentes, los objetivos, los productos,

procesos y practicas individuales de cada organizacion.

3.1.1. Gestién de la seguridad y salud en el trabajo del

departamento de produccion

Es la parte del sistema de gestidbn de una organizacion, empleada para
desarrollar e implementar su politica seguridad y salud ocupacional y gestionar

sus riesgos para el mismo.

El alcance de esta gestion es el siguiente:

o Minimizar los riesgos para los empleados y otras partes interesadas.

o Implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion de
seguridad y salud ocupacional.

o Asegurar, por si mismo, su conformidad con la politica establecida por el
sistema.

o Buscar certificacion.

o Hacer una autodeterminacién y declaracién de conformidad de esta

norma.
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3.1.2. Propuesta de modelo de gestion

Para alcanzar el nivel de cumplimiento que requiere la Norma OHSAS
18001, es necesario cumplir con 5 fases que a continuacién se describen. Ver

figura 29.

Figura29. Modelo de sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional

Politica SST

Revision por la e s
Direccién _ Planificacion
Mejora

Continua

Verificacion y Implementacion
Accion y
Correctiva | Funcionamiento

Fuente: ACS Gestidn integrada. http://www.slideshare.net/carmenjavierl9. 19-09-11.

o Politica
Intenciones y direccion generales de una organizacion relacionadas con

su desempeio de la seguridad y salud ocupacional, como las ha expresado

formalmente la alta direccion.
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° Planificacion

Se refiere a la planeacion de identificacion de peligros, los requisitos
legales, los objetivos y el programa de gestibn de seguridad y salud

ocupacional.

Implementacion y funcionamiento

Estan formados por estructura y responsabilidad; entrenamiento,
conocimiento y competencia; consulta y comunicacion, documentacién, control

operacional, preparacion de la emergencia y respuesta.

Verificacion y accion correctiva

Contiene la medicion y supervision de la actuacion; los indicadores de
rendimiento; los archivos y registros de gestion, y la auditoria del sistema de

gestion.

Revision por la direccién

Contempla la posible necesidad de cambiar politica, los objetivos y otros
elementos del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, teniendo
en cuenta los resultados de la auditoria, las circunstancias cambiantes y el

compromiso para lograr el mejoramiento continuo.
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3.2. Planteamiento de nuevos compromisos administrativos

La alta direccion debe establecer, principalmente, la politica de seguridad

y salud ocupacional, de la cual partirda la forma de gestionar a travées de

programas y seguimiento continuo.

3.2.1.

Propuesta de politica de seguridad y salud ocupacional

Para la formulacion de la propuesta se tomaran en cuenta los siguientes

factores:

Figura 30.
ocupacional

Asume
compromiso de
prevencion de los
dafios y deterioro
de la salud

Conociday
comprendida por
todos los
trabajadores

Cumplimiento de
requisitos legales
y otros suscritos
por la
organizacion

Factores en la definicion de la politica de seguridad y salud

Revision
periddica Apropiada a la
naturalezay
magnitud de los
riesgos de la

organizacion

Accesible a las
partes
interesadas

Politica de
Seguridad y
Salud
Ocupacional

Compromiso de
mejora continua

Fuente: Funiber. OHSAS 18001 y auditoria. p. 68.
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La propuesta es la siguiente:

“Se considera que la seguridad en el trabajo, la salud de sus trabajadores
y el cuidado de su entorno son factores estratégicos en su gestion y esenciales

para lograr sus objetivos econdmicos y sociales.

La gerencia de produccion asume la responsabilidad de constituir una

cultura de seguridad y salud ocupacional en todas las areas del departamento.

Debe mantenerse como principio fundamental el de que todos los
accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales pueden y deben ser

evitados.
La seguridad y salud ocupacional debe entenderse, tanto como un
derecho del trabajador como también una obligacién de la empresa, cumpliendo

asi los requisitos legales.

Los principios de la accion preventiva han de someterse a mejora continua

y revision periddica para mantener su eficacia”.

3.2.2. Programa de salud ocupacional

El programa de salud ocupacional, consiste en la planeacion y ejecucion
de actividades de:

o Medicina preventiva y del trabajo

o Seguridad industrial

o Higiene industrial

35



Estas tienen como objetivo mantener y mejorar la salud de los

trabajadores.

Los objetivos que tiene el programa de salud ocupacional son:

o Definir las actividades de promocion y prevencion que permitan mejorar

las condiciones de trabajo y de salud de los empleados.

o Identificar el origen de los accidentes de trabajo y las enfermedades

profesionales y controlar los factores de riesgo relacionados.

3.2.2.1. Componentes

El presente programa de seguridad ocupacional tendra los siguientes

componentes:

o Aseguramiento de la participacién de la gerencia principal
o Organizacion de hechos y recursos para obtener logros

o Inspeccion de las operaciones

o Utilizacion de dispositivos de proteccion

o Educacion y capacitacion
3.2.2.2. Formulacion
El programa de salud ocupacional se estructura de la siguiente forma:
o Divulgacion del compromiso y politica de salud ocupacional por parte de la

gerencia general.

o Elaboracion de ficha médica del personal.
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o Evaluacion médica general, examenes de laboratorio y programa de
indemnizaciones.

o Educacion para el trabajador y su familia por medio de jornadas médicas.

o Establecimiento de comités de salud ocupacional.

o Gréficos, anuncios y carteles informativos, acerca de cuidados que se

deban tener para proteger la salud.

3.2.2.3. Seguimiento

El programa de salud ocupacional debe ser evaluado anualmente para
determinar el grado de efectividad o impacto que las acciones de éste han
tenido sobre las condiciones de trabajo y salud de la comunidad laboral.

Para el andlisis de los resultados del programa de salud ocupacional se
utilizan tres tipos de mediciones: medicion de las consecuencias, medicion de la
causa y medicion de control.

o Medicién de las consecuencias

o Indicesy proporciones de accidentalidad

Estos indicadores presentan un panorama general, con el cual es posible
apreciar la tendencia de las condiciones de salud en diferentes periodos y
evaluar los resultados de los métodos de control empleados.

o) indice de frecuencia de incidentes = IFI

IFI = No. de incidentes en el afio x K
No. HHT afo
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Donde K es la constante que significa la base de referencia seleccionada.

(Generalmente es 1 000) y HHT son las horas-hombre trabajadas.

o indice de frecuencia de accidentes de trabajo = IFAT

Es la relacién entre el numero total de accidentes de trabajo, con y sin
incapacidad registrados durante el Ultimo afio.

IFAT = No. total de accidentes de trabajo en el afio x K
No. HHT ano

o Proporcion de accidentes de trabajo = IFIAT

Expresa la relacion porcentual existente entre los accidentes de trabajo

con incapacidad y el total de accidentes en la empresa.

%IFIAT = No. de accidentes de trabajo con incapacidad en el afio

No. total de accidentes de trabajo en el afo

o indice de severidad de accidente de trabajo = ISAT

Corresponde a la relacion entre el numero de dias perdidos y cargados

por los accidentes de trabajo durante el Gltimo afio.

ISAT = No. de dias perdidos por accidentes de trabajo en el afio x K
No. HHT ano
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o indice de lesiones incapacitantes de accidentes de trabajo = ILIAT
Corresponde a la relacion entre los indices de frecuencia y severidad de
accidentes de trabajo con incapacidad. Su utilidad radica en la comparabilidad

entre diferentes secciones de la misma empresa.

ILI AT = |FIAT x ISAT
1 000

o  Proporcion de letalidad de accidentes de trabajo = LAT
Expresa la relacion porcentual de accidentes mortales ocurridos en el
periodo en relacion con el numero total de accidentes de trabajo ocurridos en el

mismo periodo.

LAT = No. de accidentes en el trabajo mortales en el afio x 100

No. total de accidentes en el trabajo en el afio

o Proporcién de prevalencia general de enfermedad profesional =
PPGEP

Es la proporcién de casos de enfermedad profesional (nuevos y antiguos)

existentes en una poblacion en un periodo determinado.

PPGEP = No. de casos existentes reconocidos (nuevos y antiguos) de EP afio

No. promedio de trabajadores afio

Donde EP es enfermedad profesional.
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o Proporcion de prevalencia especifica de enfermedad profesional =
PP

Se debe calcular para cada una de las EP existentes en un periodo. Para
calcularse se utiliza la misma férmula anterior, considerando en el numerador el
namero de casos nuevos Yy antiguos de la enfermedad de interés, y en el
denominador el nUmero de trabajadores expuestos a los factores de riesgo para

la misma enfermedad.

PPEEP = No. de casos reconocidos (nuevos y antiguos) de EP especifica afio

No. promedio de trabajadores expuestos al factor de riesgo
o Proporcion de incidencia de enfermedad profesional = PIEP
Mide la proporcién de personas que desarrollan cualquier tipo de
enfermedad profesional y se refiere al nimero de casos nuevos en un periodo

determinado.

PIEP = No. de casos nuevos de EP reconocidas afio x 1 000

No. promedio de trabajadores afio

o Proporcion de incidencia especifica de enfermedad profesional =
PIEEP

Se debe calcular para cada una de las EP existentes. Para calcular la tasa
de incidencia de una enfermedad especifica, se tomara en el numerador el
ndmero de casos nuevos reconocidos de la enfermedad de interés y en el
denominador el numero de trabajadores expuestos a los factores de riesgo para

la misma enfermedad.
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PIEEP = No. de casos nuevos de reconocidos EP especifica afio  x 1 000

No. promedio de trabajadores expuestos al factor de riesgo

o  Tasade incidencia global de enfermedad comun = TIGEC
Se relaciona el numero de casos nuevos por todas las causas de
enfermedad general o comun ocurridos durante el periodo con el nimero

promedio de trabajadores en el mismo periodo.

TIGEC = No. de casos nuevos de EC en el periodo x 1 000

No. promedio de trabajadores afio
Donde EC es enfermedad comun.
o  Tasa de prevalencia global de enfermedad comun = TPGEC
Mide el numero de personas enfermas, por causas no relacionadas
directamente con su ocupacion, en una poblacién y en un periodo determinado.

Se refiere a los casos (nuevos y antiguos) que existen en este mismo periodo.

TPGEC = No. de casos nuevos Yy antiguos por EC en el periodo x 1 000

No. de promedio de trabajadores afio
o Indice de frecuencia del ausentismo = IFA
Los eventos de ausentismo por causas de salud incluyen toda ausencia al

trabajo atribuible a enfermedad comun, enfermedad profesional, accidente de
trabajo y consulta de salud.
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IFA = No. eventos de ausencia por causas de salud durante el afio x 240 000

NuUmero de horas — hombre programadas en el mismo periodo

o indice de severidad de ausentismo = ISA

ISA = No. dias ausencia por causas de salud durante el afio x 240 000

Numero de horas — hombre programadas en el mismo periodo

o Porcentaje de tiempo perdido = TP

%TP = No. dias (u horas) perdidos en el periodo x 100

No. dias (u horas) programadas en el periodo

. Medicion de la causa

A través de esta medicion lo que se persigue es establecer y analizar las
causas directamente relacionadas con aquellos eventos de salud (accidentes
de trabajo, enfermedad profesional) reportados, con el fin de establecer los
puntos criticos y el control de las mismas. Las cifras estan expresadas en
porcentajes de las causas relacionados con el numero total de eventos

informados.

Los métodos mas difundidos es el incluido en la Norma ANSI Z — 16.2 y el

analisis de accidente de trabajo metodologia Liberty.
o Ejemplo:

o Naturaleza de la lesion

* Sin lesion aparente: 1 caso
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o Parte del cuerpo afectada
* Cabeza: 1 caso
o  Agente de la lesion
* Mobiliarios y similares: 1 caso
o Tipo de accidente
* Caida a nivel: 1 caso
o  Acto inseguro
* Movimientos inadecuados del cuerpo al transportar y mover

objetos.

. Medicion de control

Corresponde a la verificacion del cumplimiento del cronograma
establecido con el fin de lograr los resultados deseados del programa. Estos
pueden ser evaluados en un lenguaje cuantitativo que le permite a la empresa

corregir las deficiencias del desempefio con relacioén al plan disefiado.

Los métodos para medir el desempefio en las diferentes actividades del

programa son:

o Muestreo al azar: indicado en casos en los cuales la verificacion de todos
los eventos resulta dispendioso, por lo cual se eligen aleatoriamente
muestras. Por  ejemplo: evaluar resultados de un programa de
entrenamiento, calidad y aceptacion de los elementos de protecciéon

personal.
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3.3.

Cémputo real: se refiere al conteo de las actividades desarrolladas
comparado con lo presupuestado. Normalmente se expresa en
porcentajes de cumplimiento. Ejemplo: se programO un inspeccion
mensual durante todo el afio, si se ejecutaron 9, el cumplimiento

corresponde al 75%.

Criterio profesional: este método es més utilizado, para verificar la calidad
gue para cuantificar los logros. Como en el caso del cumplimiento de los
pre-requisitos para la toma de audiometrias, la forma como un
investigador aplica la metodologia del analisis, o la manera en que un

instructor proyecta el mensaje al auditorio.

Mejoras en el ambiente laboral

Dentro del aspecto de mejoras en el ambiente laboral se hace el analisis

de ergonomia de las éareas criticas de trabajo y la distribucion del espacio

general del departamento de produccion.

Estas mejoras implican el disefio y la implantacion de medidas de

prevencion y de control para los riesgos que, segun su valoracion, requieren ser

eliminados o minimizados. Estas medidas pueden ser:

De ingenieria: se propone un sistema de control de contaminacion del aire,
mejoras en la ergonomia en las areas de trabajo y distribucién del espacio

y sus elementos.

Administrativas: son las mejoras que se pretenden alcanzar con el sistema

de gestion de seguridad y salud ocupacional.
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o Uso de equipos de proteccion personal (EPP); es el ultimo recurso a
implementar, el cual es necesario debido a que existen riesgos dentro de
la planta de produccion inherentes al mismo tipo de proceso que se lleva a

cabo, por lo que se hace obligatorio el uso de este equipo.

3.3.1. Andlisis de ergonomia fisica

Principalmente, por los tipos de movimientos y caracteristicas del lugar de

trabajo, se realizé el analisis de ergonomia en los siguientes puestos de trabajo:
o Operador de fundicion de piezas

o Operador de proceso de pulido

o Operador de mezcladora de concreto
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Tabla l. Analisis ergondmico en area de fundicion de piezas

ANALISIS ERGONOMICO DEL TRABAJO. Fecha 06 / 06 / 2011 Marlon del Cid
Analista

Puesto de trabajo Departamento

Operador de fundicion de piezas Produccion

Tarea Emplazamiento

Produccion de productos arquitectonicos Galera No. 1

Maquinas, equipos...
Se utilizan Gnicamente herramientas de albanil (pala, escuadra, carretas, guias, tubos de hierro, martillo y terrajas).

Descripcién de la tarea, fases de trabajo (1,2,3...)
1. Se preparan los moldes de acuerdo a las medidas de las piezas que se fabricaran con tubos de hierro, separadores

de madera, duroport. 2. Se deposita la mezcla de concreto especial en los moldes. 3. Se aplica una herramienta

llamada terraja para emparejar el nivel del material. 4. Se levantan las piezas tras un periodo de fraguado

5. Se lijan o pulen segtn orden de trabajo.

Dibujo del puesto de trabajo

Valoracioén del Valoracién del
analista trabajador Comentarios:

1. Puesto de trabajo 1[2]13]4]5 ++ |+ | - | - Hace falta EPP
2. Actividad fisica general 1|213]|4]5 ++ |+ | - - Buena cantidad de actividad fisica
3. Levantamientos (Cargas) 11213]4]5 ++ |+ | - | - Pesos muy elevados para el operador
4. Posturas y movimientos 1 2 g 4 5 ++ | + - - Hay algunas posturas muy incomodas
5. Riesgo de accidente 1[(2|3]|4]5 |+ | - | - No existen riesgos significativos
6. Contenido de trabajo 1|12|(3]|4|5 ++ |+ - - Contenido equilibrado en cantidad
7. Autonomia del trabajador 112|3]|4]5 ++ |+ | - | - Existe bastante independencia
8. Comunicacion del trabajador 1|12|3]|4]5 + |+ | - | - Si hay buena comunicacion
9. Toma de decisiones 1]12]|3]|]4]5 ++ |+ | - | - A veces falta claridad en 6rdenes
10. Repetitividad del trabajo 112|3]|4|5 ++ | + - - En un 50% es repetitivo
11. Atencidén 11213]14]5 ++ |+ | - |- Deficiente grado de atencion
12. Iluminacién 1]12]|3]4]5 ++ |+ | - | - Adecuado nivel de iluminacion
13. Ambiente térmico 112|3]|4]|5 ++ | + - - A veces es muy elevada
14. Ruidos 112|3]|4|5 ++ | + - - Nivel de ruido bajo (<80 dB)

Recomendaciones:
Es necesario implementar el uso obligatorio de equipo de proteccion personal (EPP): guantes, rodilleras, botas,

mascarillas; de igual manera se recomienda el uso de carretillas en buen estado para el transporte de piezas;

capacitaciones dirigidas hacia los empleados en cuanto el correcto levantamiento de peso y adecuadas posturas

de trabajo; se sugiere la reparacion de las mezcladoras de cemento, puesto que en el momento sélo hay 2

funcionando y esto crea atrasos y cuellos de botella en el proceso; debe mejorarse la exactitud y claridad de las

ordenes de trabajo ya que usualmente crean dudas en los trabajadores en cuanto al trabajo que deben realizar;

debe mejorarse ampliamente la atencion hacia el acabado final del producto; y finalmente se recomienda la

implementacion de ventiladores debido a la alta temperatura que existe en el area de trabajo en dias calurosos.

Fuente: elaboracidn propia.
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Tabla Il.

Analisis ergondémico en area de proceso de pulido

ANALISIS ERGONOMICO DEL TRABAJO.

Puesto de trabajo

Operador de proceso de pulido

Fecha

06 / 06 [/ 2011

Marlon del Cid

Departamento

Produccion

Analista

Tarea
Pulido de piezas

Emplazamiento
Area de Pulido

Maquinas, equipos...
Maquina pulidora, escuadra

Descripcion de la tarea, fases de trabajo (1,2,3...)

La tarea consiste en pulir las piezas segun especificaciones de la orden de trabajo, para ello el operador utiliza una

maquina pulidora sobre una mesa de altura aproximada de 0.70 m

Dibujo del puesto de trabajo

Valoracion del

Valoracion del

analista trabajador Comentarios:
1. Puesto de trabajo 1 2 3 4 5 ++ |+ = - No hay un orden en el area
2. Actividad fisica general 1 2 3 4 5 ++ | + - -- Aceptable cantidad de actividad fisica
3. Levantamientos (Cargas) 1 2 3 4 5 ++ | + - - Buena relacion de carga-frecuencia
4. Posturas y movimientos 1 2 3 a4 5 ++ | + - -- Alta tension en las munecas
5. Riesgo de accidente 1 2 3 4 5 ++ | + - - Alto riesgo de cortadura
6. Contenido de trabajo 1|12]|3]|4]5 ++ | + | - | - El contenido es bastante sencillo
7. Autonomia del trabajador 1 2 3 4 5 ++ | + - - Existe bastante independencia
8. Comunicacion del trabajador 1 2 3 4 5 ++ | + - - Si hay buena comunicacion
9. Toma de decisiones 112]13]4]5 R M I Las instrucciones son suficientes
10. Repetitividad del trabajo 1 2 3 a 5 ++ | + - - En un 50% es repetitivo
11. Atencidn 1 2 3 4 5 ++ | + - - Atencion aceptable
12. lluminacién 112]13]14]5 ++ |+ | -] - Falta iluminacion artificial en el area
13. Ambiente térmico 1 2 3 4 5 ++ | + - - Mucho calor usualmente
14. Ruidos 1 2 3 4 5 ++ | + - - Alta exposicion prolongada de 85dB

Recomendaciones:

Se debe realizar una reorganizacion del area de trabajo ya que existe bastante desorden, el cual puede provocar un

accidente; debe ser obligatorio el uso de EPP, sobretodo respirador, gafas, guantes y tapones de oido; no se debe de

prolongar demasiado la tarea de pulido ya que puede causar alguna lesion en las munecas; se recomienda la revision

periédica (minimo diaria) de los discos de pulir para verificar el estado y asi evitar algun accidente; es necesaria la

instalacion de una luminaria, pues en dias donde no hay mucha claridad, se dificulta la vision.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla lll.  Andlisis ergondmico en area de mezcladora de concreto

ANALISIS ERGONOMICO DEL TRABAJO. Fecha 06

/ 06 / 2011 Marlon del Cid

Puesto de trabajo
Operador de mezcladora de concreto

Analista
Departamento
Produccion

Tarea
Depdsito, mezclado y vaciado de maquina mezcladora

Emplazamiento
Area de mezclado

Maquinas, equipos...

En este proceso se utiliza una maquina mezcladora la cual funciona a base de un motor eléctrico o de gasolina.

Descripcién de la tarea, fases de trabajo (1,2,3...)

Los distintos agregados y el cemento se colocan en el suelo para luego por medio de una pala, depositarlos

en la mezcladora, luego se agrega agua a modo de lograr un asentamiento y una homogeinizacion correcta de la mezcla;

el dltimo paso es vaciar la mezcladora y limpiarla.

Dibujo del puesto de trabajo

Valoracién del

Valoracién del

analista trabajador Comentarios:
1. Puesto de trabajo 112[(3[4]5 ++ |+ -] - Debe haber un mayor orden en el area
2. Actividad fisica general 1 2 3 4 5 ++ |+ - -- El puesto es rotativo
3. Levantamientos (Cargas) 1123 [4]5s ++ |+ - | - Es considerable el peso de la mezcla
4. Posturas y movimientos 1 2 3 4 5 ++ | + - -- Se puede ver afectada la espalda
5. Riesgo de accidente 1 2 3 4 5 ++ | + = -- Hay riesgo de atrapamiento en maquina
6. Contenido de trabajo al 2 3 4 5 ++ | + - -- Contenido bastante sencillo y repetitivo
7. Autonomia del trabajador 1 2 3 4 5 ++ | + - = Existe cuello de botella en la maquina
8. Comunicacién del trabajador 1 2 3 4 5 ++ | + - -- Si hay buena comunicaciéon
9. Toma de decisiones il 2 3 4 5 ++ | + - - Las instrucciones son suficientes
10. Repetitividad del trabajo 1 2 3 4 5 ++ | + - -- Duracion del ciclo: 9 minutos
11. Atencidn 1 2 3 4 5 ++ |+ - -- Grado de atenciéon aceptable
12. lluminacién 11213415 ++ |+ o Buena intensidad luminosa
13. Ambiente térmico 1 2 3 4 5 ++ | + - - Mucho calor usualmente
14. Ruidos 1 2 3 4 5 ++ | + - -- No hay riesgos de dano auditivo

Recomendaciones:

Debido a que la cantidad de mezcladoras es baja, se crea mucha cola para su utilizacion, lo cual genera desorden en el area,

por ello se recomienda que se habiliten las mezcladoras que estan descompuestas para no crear dicho cuello de botella.

Debe de capacitarse a los operadores de la mezcladora en cuanto a la correcta manera de levantar carga, ya que las carretas

donde transportan el material suelen llevar bastante peso; se recomienda el uso obligatorio de cinturén de fuerza y

mascarillas debido a la alta concentracion de polvo en el area; se debe de dar un mantenimiento adecuado a la mezcladora

y asi evitar que la arranquen manualmente debido al riesgo de atrapamiento que existe en el mecanismo de engranes.

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.2. Distribucion del espacio y sus elementos

Por el tipo de producto que se trabaja en la planta, se tratan dos tipos de

distribucion:

o Por posicion fija o producto estatico: este caso se presenta cuando la
pieza que se esta fabricando es demasiado pesada para estar moviéndola

(aproximadamente mas de 600 libras).

o Por proceso: es la distribucion principal de la planta, los procesos se dan

en areas especializadas e independientes entre si.

En este sentido, se sugiere una reorganizacion de las areas de la planta,
debido a que actualmente existe bastante desorden y de esta manera se podria

manejar un proceso mas lineal.

Actualmente, el transporte de materiales y productos se realiza,
generalmente, de forma manual, por lo que se propone utilizar las siguientes

recomendaciones y técnicas de manejo de cargas.

. Planificar el levantamiento

o Evaluar el peso de la carga antes de levantarla (por ejemplo,

moviéndola ligeramente).

o Prever la compra de los materiales, de manera que se adquieran a
medida que se necesiten, intentando reducir el exceso de material
almacenado. Esto elimina la necesidad de maniobrar y realizar

desplazamientos innecesarios alrededor de los materiales.
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o  Colocar los materiales lo mas cerca posible de la zona de trabajo.

Esto reduce las distancias de transporte de los mismos.

o  Tratar de almacenar los materiales a la altura de la cintura.
Asegurarse de que el suelo esté seco y no haya obstaculos. Las
lesiones en la espalda ocurren, en gran parte, cuando la persona se

resbala o tropieza.

Descansar: cuando se esta cansado hay mas posibilidades de sufrir una

lesion.
Solicitar ayuda: si los materiales pesan mas de 25 kg, no deben ser
levantados por una sola persona, es necesario utilizar ayuda mecanica o

buscar a otro trabajador.

Usar las ayudas técnicas disponibles: utilizar carretillas, plataformas

rodantes, montacargas de horquilla y grias para mover materiales.
Mantener siempre la carga cerca del cuerpo.

Mantener ordenado el puesto de trabajo: la buena organizacion previa de
los materiales, también evita tener que hacer manipulaciones

innecesarias.

Para levantar una carga se puede seguir la técnica que incluye los

siguientes pasos:
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Planificar el levantamiento

o  Seguir las indicaciones que aparezcan en el embalaje acerca de los
posibles riesgos de la carga, como pueden ser un centro de

gravedad inestable, materiales corrosivos, entre otros.

o  Si no aparecen indicaciones en el embalaje, observar bien la carga,
prestando especial atencion a su forma y tamafio, posible peso,
zonas de agarre, posibles puntos peligrosos, entre otros. Es
conveniente alzar primero un lado, ya que no siempre el tamafo de

la carga ofrece una idea exacta de su peso real.

o  Tener prevista la ruta de transporte y el punto de destino final del

levantamiento, retirando los materiales que entorpezcan el paso.

o Usar la vestimenta, el calzado y los equipos adecuados.

Colocar los pies

o Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada

para el levantamiento, colocando un pie mas adelantado que el otro

en la direccidon del movimiento.
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Figura 31. Colocacién de los pies

Fuente: Fundacion laboral de la construccion. Manual de ergonomia en la construccion. p. 56.

Adoptar la postura de levantamiento

o Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha

y el menton metido.

o No hay que girar el tronco ni adoptar posturas forzadas.

Figura 32. Adoptar postura de levantamiento

Fuente: Fundacion laboral de la construccion. Manual de ergonomia en la construccion. p. 57.
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Agarre firme

o  Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla al
cuerpo. Cuando sea necesario cambiar el agarre, hay que hacerlo
suavemente o apoyando la carga, de no hacerlo, incrementa los

riesgos.

Levantamiento suave

o Levantarse suavemente, por extension de las piernas, manteniendo
la espalda derecha. No hay que dar tirones a la carga, ni moverla de

forma rpida o brusca.

Figura 33. Levantamiento suave

Fuente: Fundacion laboral de la construccion. Manual de ergonomia en la construccion. p. 58.

Evitar giros

o No efectuar nunca giros con la espalda, es preferible mover los pies

para colocarse en la posicion adecuada.
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o Carga pegada al cuerpo

o Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento.

o Depositar la carga

o Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura importante,
por ejemplo, la altura de los hombros o méas, hay que apoyar la carga

a medio camino para poder cambiar el agarre.

o Depositar la carga y después ajustarla, si es necesario.

o Realizar levantamientos espaciados.

Para levantar sacos pesados, es importante tomar en cuenta los

siguientes pasos:

o Colocarse con una rodilla en el suelo

o Subir el saco deslizandolo sobre la pierna
o Apoyar el saco en la otra rodilla

o Acercar el saco al cuerpo y ponerse de pie

. Subir el saco a la altura de la cintura
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Figura 34. Técnica para levantar sacos

%8k

Fuente: Fundacion laboral de la construccion. Manual de ergonomia en la construccion. p. 60.

En algunos casos, los trabajadores usan cinturones para la espalda. Si es
recomendado por un médico, el cinturén puede ayudar a alguien que se esté
recuperando de una lesion. Sin embargo, en distintos estudios no se ha
encontrado ninguna evidencia de que los cinturones puedan evitar las lesiones.
De hecho, pueden dar una falsa sensacion de seguridad y el usuario puede
tratar de levantar mas peso del que debe. Ademas, si se mantiene el cinturdn
apretado por mucho tiempo, puede aumentar el peligro de sufrir una lesion en la

espalda cuando se levanta algo sin el cinturén puesto.

En lugar de usar cinturones, se recomienda mejorar las técnicas de
levantamiento y, sobre todo, optimizar las condiciones de manipulacion de
cargas (usar medios mecanicos, levantar menos peso o pedir ayuda), para

evitar lesiones.

55


http://www.construmatica.com/construpedia/Archivo:FLC_ergonomia_25.jpg

3.4. Disefio de un sistema de control de contaminacién del aire

Para comprender este sistema de control que se propone, es necesario
describir los filtros de mangas, su funcionamiento, calculos y el sistema de

limpieza, ya que cada una cumple una funcion determinante en el disefio.

3.4.1. Andlisis y descripcion de los filtros de mangas

La captacion y depuracién de particulas presenta una problematica muy
diversa en los distintos procesos industriales que generan emisiones a la
atmosfera. La recuperaciéon de productos en polvo del gas de descarga es vital
para cualquier industria, para evitar los problemas de polucién o aumentar el

rendimiento de la planta.

El filtro de mangas es uno de los equipos mas representativos de la
separacion solido-gas mediante un medio poroso: aparecen en aquellos
procesos en los que sea necesaria la eliminacion de particulas sélidas de una
corriente gaseosa. Eliminan las particulas sélidas que arrastra una corriente

gaseosa haciéndola pasar a través de un tejido.

La eliminacién de polvo o de las pequefias gotas que arrastra un gas
puede ser necesaria, bien por motivos de contaminacion, seguridad e higiene
(objeto de este trabajo), o para acondicionar las caracteristicas de un gas a las
tolerables para su emision a la atmdésfera. Los filtros de mangas son capaces de
recoger altas cargas de particulas resultantes de procesos industriales de muy
diversos sectores, tales como: cemento, yeso, ceramica, caucho, quimica,
petroquimica, siderargica, automovilistica, cal, minera, amianto, aluminio, hierro,

coque, silicatos, almidén, carbodn, anilina, fibras, granos, entre otros.
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El filtro de tela es una version a gran escala de una aspiradora; provoca
que el gas efluente fluya a través del material del filtro y que las particulas
queden retenidas sobre este material. Los mecanismos que intervienen en el
filtro de tela son mas complejos que el tamizado directo de las particulas para
separarlas de la corriente de aire. Esto se prueba por medio de las eficiencias
elevadas que se obtienen al colectar particulas, las cuales son mas pequefas
que los intersticios en la tela del filtro.

La unidad bésica de un filtro de tela es la fibra, y los poros de éstas son
méas grandes (en general) que las particulas que se van a colectar, y la

recoleccion ocurre como resultado de la operacion de varios mecanismos.

Existen tres posibilidades de coleccion:

o La fibra intercepta directamente las particulas cuando la trayectoria del

flujo que contiene ésta, pasa la mitad de la particula del diametro del filtro.

o Las particulas sufren un impacto cuando ésta tiene fuerza suficiente para
permanecer en curso cuando la trayectoria del flujo se desvia en

proximidad de la particula.

o Las particulas de tamafios mas pequefios hacen contacto con la fibra del
filtro como resultado de su propio movimiento al azar (movimiento
browniano) en la corriente de gas, y otras se ponen en contacto como

resultado de la atraccion electrostatica.
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Con el tiempo, se forma una costra, la cual incrementa la eficiencia de los
filtros pero disminuye la velocidad de flujo. Por consiguiente, la marafia del filtro
se tiene que remover a intervalos mediante agitacion de la tela o al invertir el

flujo de aire, o ambos.

La recogida de polvo o eliminacién de particulas dispersas en gases se
efectla para finalidades tan diversas como:

o Control de la contaminacion del aire

o Reduccion del coste de mantenimiento de los equipos

o Eliminacion de peligros para la salud o para la seguridad
o Mejora de la calidad del producto

o Recuperacion de productos valiosos

o Recogida de productos en polvo

3.4.2. Funcionamiento

La separacion del sélido se efectia haciendo pasar el aire con particulas
en suspension mediante un ventilador, a través de la tela que forma la bolsa, de
esa forma las particulas quedan retenidas entre los intersticios de la tela
formando una torta filtrante. De esta manera la torta va engrosando con lo que
aumenta la pérdida de carga del sistema. Para evitar que el caudal disminuya,

se procede a efectuar una limpieza periddica de las mangas.

Los filtros de mangas constan de una serie de bolsas con forma de
mangas, normalmente de fibra sintética o natural, colocadas en unos soportes
para darles consistencia y encerrados en una carcasa de forma y dimensiones

muy similares a las de una casa.
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El gas sucio, al entrar al equipo, fluye por el espacio que esta debajo de la
placa a la que se encuentran sujetas las mangas y hacia arriba para
introducirse en las mangas. A continuacion el gas fluye hacia afuera de las
mangas dejando atras los solidos. El gas limpio fluye por el espacio exterior de

los sacos y se lleva por una serie de conductos hacia la chimenea de escape.

Contienen, ademdas, una serie de paneles para distribuir el aire,
dispositivos para la limpieza de las mangas y una tolva para recoger las

particulas captadas.

La caracteristica principal que diferencia unos tipos de filtros de mangas
de otros, es la forma en que se lleva a cabo su limpieza. Esto, ademas,
condiciona que los filtros sean continuos o discontinuos. Continuos: la limpieza
se realiza sin que cese el paso del aire por el filtro. Discontinuos: es necesario
aislar temporalmente la bolsa de la corriente de aire. Segun este criterio, se

tienen tres tipos principales de filtros de mangas:

o Por sacudida: se realiza cuando existe la posibilidad de suspender el
servicio del filtro durante un corto periodo de tiempo. Por tanto, exige un
funcionamiento discontinuo con un ciclo de filtracién y otro de limpieza. El
tipo mas barato y sencillo consiste en un cierto nimero de bolsas reunidas
en el interior de una carcasa. Funciona con una velocidad aproximada
de 0,01 m/s a través de la bolsa filtrante. La limpieza se puede llevar a
cabo manualmente para unidades pequefias. Existe también una version
mas complicada y robusta que incluye un mecanismo automatico de
agitacion para la limpieza de las telas que puede funcionar por métodos
mecanicos, vibratorios 0 de pulsacion. Las bolsas estan sujetas a un
soporte mecanico conectado a un sistema capaz de emitir sacudidas o

vibraciones mediante un motor eléctrico.
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Al ser el tejido mas grueso, se pueden utilizar velocidades frontales mas
elevadas, de hasta 0,02 m/s, y permite el funcionamiento en condiciones

mas severas que las admisibles en el caso anterior.

o Por sacudida y aire inverso: se emplea para conseguir un funcionamiento
en continuo, para ello los elementos filtrantes deben encontrarse
distribuidos entre dos o mas camaras independientes, cada una de las
cuales dispone de su propio sistema de sacudida y de una entrada de aire
limpio. El aire entra en las mangas en sentido contrario por medio de un
ventilador que fuerza el flujo, de fuera a dentro, lo que favorece la

separacion de la torta.

o Por aire inverso: existen muchos dispositivos diferentes, pero el
mecanismo habitual de limpieza consiste en la introduccion, en
contracorriente y durante un breve periodo de tiempo de un chorro de aire
a alta presion mediante una tobera conectada a una red de aire
comprimido. La velocidad frontal alcanza aproximadamente 0,05 m/s, y es
posible tratar altas concentraciones de polvo con elevadas eficacias.
Mediante este tipo de filtro se pueden tratar mezclas de dificil separacién
en una unidad compacta y econdémica. Este mecanismo de limpieza se
denomina también de chorros pulsantes o jet pulse y es mas eficaz que
las anteriores. La limpieza se efectta mediante impulsos de aire
comprimido a través de un programador de ciclos con variacion regulable

de tiempo y pausa.
Para una correcta efectividad en un sistema de filtracién de polvo hay que

tener en cuenta las caracteristicas del polvo a tratar, grado de humedad,

temperatura, espacio disponible y otros factores especificos.
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3.4.3. Calculo de dimensiones del sistema

La velocidad a la que los gases pasan por la tela debe ser baja,
normalmente entre 0,005 y 0,03 m/s, para evitar una excesiva compactacion de
la torta de sélidos con la consiguiente elevacion de la pérdida de carga, o para
impedir la rotura local del lecho filtrante que permitiria el paso de particulas
grandes a través del filtro.

Para mantener una velocidad aproximadamente constante, es evidente
que se debe aumentar la presion a medida que aumenta el espesor de la torta.
Para realizar esta funcién de aumento de la presion se dispone de un ventilador

0 una soplante, que se encargara de impulsar el gas.

Normalmente, la resistencia del material filtrante es despreciable en
comparaciéon con la de la torta de modo que el volumen del gas procesado

resulta proporcional a la raiz cuadrada del tiempo de filtracion.

A la hora de determinar la capacidad de un filtro de mangas se debe tener

en cuenta los siguientes factores:
o La cantidad de gas a tratar

o Si se van a disponer varios equipos en paralelo

o Si habra algun equipo parado durante el proceso
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3.4.4. Disefio del sistema de limpieza Pulse Jet

El filtro de mangas tipo pulse jet, esta compuesto por una camara de
filtracion y una de aire limpio. El polvo y el aire entran a la camara de filtracion a
través de un pre separador especial ubicado en la tolva, o a través de un difusor
de entrada ubicado en la camara de filtracion. El pre separador dirige las
particulas mas pesadas directamente a la descarga, alargando los ciclos de
barrido. Ver figura 35.

La parte externa de las bolsas separa las particulas mas finas de polvo y
el aire pasa a través de la tela hacia el interior de la bolsa y sale a través del
plenum donde es descargado como aire limpio. En la medida que el polvo se
deposita en las bolsas forma una importante y permanente galleta de polvo que
aumenta la eficiencia del filtro. Para prevenir una excesiva formacion de galleta
de polvo sin destruirla permanente de polvo, el programador electrénico induce
un flujo de limpieza por fila, removiendo el exceso de polvo en ella, permitiendo

que la filtracidn continué en las otras bolsas.

De una a ocho bolsas son limpiadas durante cada barrido. Las sucesivas
limpiezas de bolsas por filas, hacen posible continuar el proceso de filtracion sin

interrupcion.
La limpieza de bolsas continua y temporizada aumenta la efectividad del

desempeiio de la galleta de polvo. La vida de las bolsas se incrementa y los

costos de mantenimiento se reducen.
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Figura 35. Esquema de filtro de manga
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Fuente: Termovent Ltda. http://www.termovent.cl/filtromanga.html. 27-09-11.

3.5. Andlisis de maquinaria y equipo para funcionamiento de sistema
de control de contaminacion del aire

Es importante describir los diferentes componentes que contiene el
sistema de control, asi como los datos técnicos de los elementos mecanicos
para el buen funcionamiento del sistema de control de la contaminacién del aire,

como a continuacion se detalla.
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3.5.1. Compresor

Es la maquina encargada de aumentar la presion en el gas, en este caso

aire, para introducirlo al sistema de limpieza Pulse Jet.

3.5.1.1. Seleccion y planificacion del montaje del

equipo

Actualmente el departamento de produccién cuenta con un compresor de
capacidad méaxima de 120 psi, el cual es suficiente debido a que la presion
necesaria de funcionamiento para el sistema de limpieza es de 80 psi y también

cumple con el requisito minimo de capacidad de 1,00 CFM
3.5.1.2. Célculo de la tuberia del aire comprimido
En este caso Unicamente se utilizara un tubo flexible para aire comprimido
de ¥z pulgada de didmetro, esto es para la conexion del compresor a la maquina
colectora de polvos.
3.5.2. Ventiladores

Seleccion de ventiladores requeridos con las siguientes caracteristicas:

o Es de succion
o Tipo centrifugo
o Aletas curvadas hacia atras (de alta eficiencia; h=0.7)

o Opera en zona de aire limpio (no sufre abrasion)
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Este ventilador tiene integrado un sistema de silenciamiento para cumplir
con los limites de ruido, segun los lineamientos de seguridad e higiene
industrial.

3.5.3. Instrumentacion mecanica

Para continuar con el disefio del sistema de control, en esta seccion se
analizan los instrumentos mecéanicos que forman parte del funcionamiento de la
maquina.

3.5.3.1. Seleccidén de vélvulas
Su uso radica en el sistema de limpieza:
o Vélvula solenoide
o Tamafio %2 pulgada

o Presién de pulso: 80 psi

El mismo es controlado por un temporizador electronico, el cual regula el

tiempo de limpieza vy filtracién.
3.5.3.2. Controlador de tiempo
Un controlador de tiempo electrénico inicia el reacondicionamiento pulse-

jet de los filtros de tela. El controlador de tiempo se puede ajustar para el

intervalo de pulso y la duracién.
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Figura 36. Controlador de tiempo
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Fuente: AAF Internacional. Fabripulse design M. p. 3.

3.5.3.3. Sensor de presion

El sistema, también dispone de un interruptor de presion diferencial
electrénico. Se inicia la limpieza de la bolsa so6lo cuando la caida de presion
alcanza un nivel preestablecido. Esto minimiza el uso de aire comprimido y

maximiza la vida de la bolsa.
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Figura 37. Sensor de presion

Fuente: Beijing ConST Instruments Technology Inc. http://constek.com/html. 29-09-11.
3.5.4. Disefio de mecanismo de transporte de desechos

El mecanismo encargado de acumular el polvo desechado es la tolva
inclinada (60°) de salida con brida, cuyo tamafo es 12°x12"; el desecho se
depositaria en bolsas de 50 libras al final de este mecanismo, para su posterior
traslado a lugares autorizados por la municipalidad.
3.6. Célculo fluidodindmico del filtro de mangas

Estos calculos permiten dimensionar el sistema, entre ellos la cantidad de

mangas necesarias para filtro, esto se hace por medio de féormulas y factores

gue se toman de unas tablas incluidas en el anexo 1y 2.
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3.6.1. Disefio del filtro de mangas
Los dos pardmetros fundamentales a considerar en el disefio de un filtro
de mangas son la velocidad del gas y la pérdida de carga. La velocidad del gas

es bastante reducida, por lo que se considera flujo laminar, y se puede aplicar la

ecuacion de Darcy para calcular la velocidad de circulacion del gas.

__ kAP
 nAx

Donde:

K = permeabilidad del material filtrante, que en la mayoria de los casos, se

determina de manera experimental.

Figura 38. Muestra de filtro de mangas

Fuente: Project Ambiental Ltda. http://galeon.com/projectambiental/PA_Archivos. 30-09-11.
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Los fabricantes han desarrollado ecuaciones que permiten obtener la
relacion gas — tela para filtros de manga pulse jet, en las cuales se relacionan la
temperatura de operacion, tamafio de la particula, carga de polvo y aplicacion,

para lo cual se tiene la siguiente ecuacion:
_ -0,2335~ —0,06021
V, =2,878ABT 5Ce

Donde:

Vf relacion gas — tela en ft/min

factor de material

B = factor de aplicacion
= temperatura de aplicacion, entre 50 y 275°F
Ce = carga de polvo a la entrada, entre 0,05y 100 gr/ft3

El area neta de filtracion se obtiene tomando la razén entre el caudal de

entrada y la velocidad de filtracion como sigue:

_ e
ANETA -

<|O

Donde:

caudal de entrada

Qe

Vf velocidad de filtracion
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3.6.2. Desarrollo del sistema fluidodinamico

Datos iniciales

Tipo de polvo: mezcla de cemento, polvo de marmol (carbonato calcico), silice y
arena triturada.

Temperatura: promedio de 21 °C = 69.8 °F

Caudal: 2,400 m3/h = 1,411.50 ft3/min

Diametro de particula: 10 um

Velocidad de filtracion:
V, =2,878(10)(0,90)(69,8)*?°%5(0,50) 00602t

V, =10,02 ft/min

Area neta de filtracion:

3
141150 T

Ayern = —f]lg"‘ =140,87 ft?
10,02
min

Seleccion del medio filtrante
La determinacién del tipo de tela y su dimension, dependen de las
caracteristicas de operacion y del sistema de limpieza a los cuales sera

sometida y del proveedor o fabricante de quién se desee adquirir; se destacan a

continuacion las caracteristicas que deben cumplir dichas telas:
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Temperatura de operacién = 30°C
Punto de rocio = 26°C
Caracteristica del cemento = alcalino y abrasivo

Tipo de limpieza = pulse — jet

La tela debe ser del tipo fieltro, debido al sistema de limpieza pulse — jet;
se aprecia que los tres tipos de tela escogidos son adecuados, porque son de
fibra sintética y cumplen las condiciones de operacion requeridas, ademas de

No ser muy costosas.

Los filtros tienen un diametro de 4 pulgadas y un largo de 4 pies (area de
603,19 pulgadas cuadradas).

Numero de mangas:

2
N, = WETA 140’87‘2 336
AMANGAS 4’19 ft

El nimero de mangas resultante es 34

3.7. Costos

Un financiamiento adecuado es fundamental para materializar medidas de
prevencion de la contaminacién. Esto tiene un costo inicial que debe ser una
inversion rentable en el mediano plazo por mejoras a los procesos de
produccion y disminucion de los costos de operacion y disposicion. Otros

efectos no cuantificables son una mejor imagen y presentacion de la empresa.
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3.7.1. Sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

Los costos del sistema de gestion se dividen en dos: implementacion y

seguimiento.
3.7.1.1. Costos de implementacion
Se presentaran Unicamente en la etapa de formacion del personal, lo que
incluye gastos en material impreso, honorarios personales de empresas
externas y refrigerios.
3.7.1.2. Costos de seguimiento
Se componen, basicamente, de los gastos en que se incurriran en los
archivos y hojas de control, asi como del tiempo de la persona interna
encargada del sistema de gestion.

3.7.2. Sistema de control de contaminacién del aire

Los costos del sistema de control implican tres tipos: disefio, instalacion y

mantenimiento.

3.7.2.1. Costos de disefio

Se cotiz6 un filtro de mangas tipo pulse-jet modelo Fabripulse American
Air Filter por el precio de US$ 31 260,00 FOB MIAMI.
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3.7.2.2. Costos de instalacién

Estos incluyen el trabajo de campo para la diagramacion de la tuberia
(fabricada de acero carbono desmontable), abrazaderas galvanizadas y

empaques completamente herméticos: US$ 20 000,00

3.7.2.3. Costos de mantenimiento

Este equipo debe llevar un minimo mantenimiento que consiste en
limpieza cada 3 6 4 meses del compartimiento interno de la maquina, el lavado
de las bolsas (mangas); una lubricaciéon anual del ventilador y la compra cada 5
afios de un conjunto de mangas. En promedio tiene un costo de mantenimiento
anual de US$ 120,00.

o Anadlisis financiero

Para el siguiente andlisis financiero se usa el método del valor actual neto
(VAN), en el cual se define la rentabilidad del proyecto a través de la diferencia
positiva entre los flujos de caja actualizados y la inversién inicial.
o Costo inicial
Costo inicial del sistema = costo de disefio + costo de instalacion
Costo inicial del sistema = US$ 31 260,00 + US$ 20 000,00 = US$ 51 260,00

Tipo de cambio: Q. 7,82171 x US$ 1,00
Costo inicial del sistema en Q: (51 260,00)(7,82171) = Q. 400 940,86
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o Costos de operacion

Costo de mantenimiento anual: US$ 120,00

Costo de mantenimiento anual en Q: (120,00)(7,82171) = Q. 938,61

Costo de energia eléctrica por hora:

(3,73 kw/h)(Q 1,84 kw/h) = Q. 6,8632 por hora

Costo de energia eléctrica anual:

(Q. 6,8632 por hora)(44 horas a la semana)(52 semanas al afio) = Q. 15 703,00
Total de costos de operacion = Q. 938,61 + Q. 15 703,00=Q. 16 641,61 anuales

° Ingresos

En este tipo de inversion, se toma como ingresos al flujo de efectivo, el
ahorro (beneficio) que otorga a la empresa. Estos ahorros se dan en los costos
directos e indirectos de los accidentes y enfermedades ocupacionales que

puedan tener los trabajadores sin la implementacion del proyecto.

o  Salarios pagados durante el tiempo perdido de trabajadores que no

se lesionaron.

* Promedio de 18 accidentes al afo, salario de 20 personas que
pierden 1 hora por ayudar, observar o simplemente hablar
sobre ello, salario de Q. 12,07 por hora: Q. 4 345,20 anuales.

o  Salario pagado durante el tiempo perdido al trabajador lesionado.

* Ausencia en promedio de 45 dias para recuperacion, 18
personas accidentadas al afio, salario promedio de Q. 12,07 por
hora: Q. 78 213,60 anuales.
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Costo adicional por trabajo en tiempo extraordinario debido al

accidente.

* Se incrementa un 8% el tiempo de ejecucion de la tarea por el
accidente, 18 personas accidentadas de un total de 69, esto
indica que al afio, el salario pagado al personal esta constituido
por un 8% extra: Q. 186 322,18 anuales.

Salario pagado a los supervisores y jefes por el tiempo requerido

para actividades necesarias debidas al accidente.

* Tiempo requerido de aproximadamente 1 hora por cada
accidente, 18 accidentes al afo, Q. 29,79 salario promedio de

un supervisor por hora, 4 supervisores: Q. 2 144,88 anuales.

Costo en salario causado por la reduccion en eficiencia de
produccion del trabajador lesionado después de su regreso al

trabajo.

*  Tiempo de recuperacion de 1 mes, en los que se incrementa un
6% del costo del salario del trabajador por hora debido a su
baja eficiencia: Q. 3 128,54 anuales.

Costo médico no asegurado, cubierto por la empresa.

* Gastos en consultas, examenes y tratamientos promedio de

Q. 650,00 por cada trabajador accidentado: Q. 11 700,00

anuales.
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Ahorro en costos por accidentes totales: Q. 285 854,40 anuales.

El flujo de efectivo se puede observar en las figuras 39 y 40.

Figura 39. Flujo de efectivo 1

4 A
Ahorros en accidentes: Q.285 854,40 anuales
| | | | .
0 1 [2 I3 |4 5
Costos de operacion: Q.16 641,61 anuales v
Inversion inicial:
Q.400 940,86
Fuente: elaboracion propia.
Figura 40. Flujo de efectivo 2
A A

Ahorros - gastos = Q.269 212,79

[ | | |
lﬂ 1 [2 I3 [4 5

\ 4

Q.400 940,86

Fuente: elaboracion propia.

El coste del capital se considera constante para todo el tiempo que dure la

inversion i = 12%
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VAN = — 400 940,86 + 269 212,79 269 212,79 269 212,79 269 212,79 269 212,79

+ + + +
1+i @+iy @+i) @+i) @+i)
VAN =-400 940,86 + 240 368,56 + 214 614,79 +191 620,35+171 089,60 +152 758,57
VAN = 569 511,01

El proyecto tiene un VAN de Q. 569 511,01

El resultado de la resta entre los flujos de caja actualizados (VAN) y la

inversion inicial es Q. 168 570,15 lo cual demuestra la rentabilidad del proyecto.

1
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4. IMPLANTACION, MODIFICACION

4.1. Sensihilizacion

Para lograr el éxito de la implantacion del presente disefio de sistema de
gestion es fundamental la adhesiéon de las personas clave que gerencian los
puestos de trabajo. La sensibilizacion de este publico, en busca de un
compromiso, es la primera etapa del proceso.

Esta sensibilizacion podra ser realizada a través de las siguientes

metodologias:

o Reuniones de presentacion y discusion del modelo, para el desarrollo y

adquisicion de nuevas competencias.

o Focos de discusion que tendran como finalidad detectar los problemas
debidos a la falta del sistema de gestion.

o Participacion en charlas o seminarios especificos que traten el tema.
4.2. Planificacién

La planificacién es la parte de la gestion enfocada hacia el establecimiento
de los objetivos y los programas de gestion en seguridad y salud ocupacional,

asi como la especificacion de los procesos a los cuales aplicara y los recursos

relacionados para cumplirlos.
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4.2.1. Cronograma de actividades de implantacién
Este pretende establecer en el tiempo las respectivas actividades, desde
la sensibilizacion, hasta la comunicacion interna y externa. Se muestra en la

figura 41.

Figura4l. Cronograma de actividades de implantacion
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Sensibilizacion (e
Planificacion (g
Estructuracion y asignacion de responsabilidades |

Entrenamiento, imiento y compet .‘E
Ini.cializaciEm del programa de gestion en seguridad yslaludncupm%f
Com unicacion internayexter.;b

Tarea ey Hito L Tareas externas [—
Divisisn oo Resumen Pl Hito externo )
Progreso s Resumen delprojecty () Fecha fmite +

Fuente: elaboracion propia.

4.2.2. Identificacion de peligros y control de riesgos

La identificacién de peligros y control de riesgos se analizan en la tabla IV.
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Tabla IV.

Identificacion de peligros y riesgos

PELIGROS RIESGOS PUNTOS DE
GENERACION

Piezas en movimiento
(de la maquina
mezcladora)

Alta concentracion de

polvo en el ambiente.

Contacto con los
agregados (cementos,
polvo de marmol)

Ruido y vibraciones

Maquina cortante

(sierra caladora)

Desorden de
materiales en el lugar
de trabajo

Manejo de piezas

Atrapamiento

Enfermedad de vias

respiratorias

Dermatitis o quemaduras

Alteraciones auditivas y
de caracter nervioso

Corte

Caidas al mismo nivel

y/o distinto nivel

Golpes
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Mezcladora

En todas las &reas de
trabajo, principalmente
en el area de
mezcladoras y en el

area de pulido.

Bodega de materia
prima, area de
mezclado, todos los

lugares de trabajo.
Area de mezclado y de
pulido.

Lugar de trabajo

Lugar de trabajo

Lugar de trabajo, lugar
de carga y descarga
tanto de materia prima
como de producto

terminado.



Continuacion tabla IV.

Superficies de trabajo | Caida a distino nivel Divisiones entre los

irregulares lugares de trabajo.

Manejo de materia Aplastamiento Bodega de materia

primay productos prima, lugares de
trabajo, area de
despacho

Fuente: elaboracion propia.

4.2.3. Requisitos legales

La identificacion de los requisitos se realiza mediante un estudio de la
legislacién nacional vigente, seleccionando las leyes, decretos, codigos y de
éstos, los capitulos, articulos, secciones, parrafos especificos, para la

naturaleza de las actividades de la organizacion.

El resultado de la identificacibn es conocer, entender y manejar los
requisitos legales y reglamentos aplicables estando conscientes que todas las

partes tienen responsabilidad en el cumplimiento de los mismos. Ver anexo 3.

4.2.4. Objetivos

o Controlar que las condiciones y proceso dentro del area de produccién

sean seguros para los trabajadores, supervisores y visitantes.

o Disminuir los accidentes de trabajo y el numero de dias perdidos a causa
de éstos.
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Cumplir con la legislacién vigente respecto al tema.

Crear conciencia en todos los colaboradores para que se ejecute de

manera correcta el sistema de gestiéon

4.2.5. Programa de gestion en seguridad y salud ocupacional
Comité de seguridad y salud ocupacional
Politicas, normas y procedimientos
Identificacion de riesgos y evaluacion de peligros
Induccién y capacitacion al personal y otros interesados
Orden y limpieza
Equipos de proteccion personal: en cumplimiento del inciso b, articulo 4
del Reglamento General sobre Higiene y Seguridad en el trabajo del
Ministerio de Trabajo y Prevision Social, asi como el inciso e, articulo 1 del
Caodigo de Trabajo
Investigacion de accidentes, incidentes, no conformidades y acciones
correctivas y preventivas: inciso e, articulo 52 Acuerdo 97 de la Ley
Organica del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social; inciso a, articulo

1 del Codigo de Trabajo y articulo 46 del Codigo de Salud.

Formacion, capacitacion y entrenamiento a brigadas de emergencia.
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e  Preparacion y respuesta ante emergencias.

o Mantenimiento de instalaciones y equipo de emergencia.

o Inspecciones y auditorias en seguridad ocupacional.

A continuacién se presentan los formatos que se utilizaran durante el

presente programa:

o Matriz de utilizacion de equipo de proteccion personal (EPP)

En este diagrama, mostrado en la tabla V, se especifica las areas en las

cuales es obligatorio el uso de cada tipo de equipo de proteccion personal.
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TablaV. Matriz de utilizacién de EPP

MATRIZ DE UTILIZACION DE E.P.P.

Departamento: Produccion Encargado:
X , Respirador
. ) Protector Cinturén de
Area Respirador . Guantes Botas Gafas Casco de alta
Auditivo fuerza N
eficiencia
Bodega de materia prima X X X X
Bodega de insumosy
herramientas X X
Oficinas administrativas X
Area de carga X X X X X
Area de producto
terminado X X X X
Area de fabricacién de
pisos X X X X
Area de fabricacién de
escalones X X X X
Area de fabricacién de
piezas especiales X X X X
Area de pulido X X X X X
Area de mezcladoras X X X X X
Area de almacenamiento
de moldes X X X

Fuente: elaboracion propia.

85




o Registro de entrega y uso de equipo de proteccion personal (EPP)
Este formato se utiliza para registrar al personal que se le hace la entrega
de cada equipo, esto es para un mejor control y que el personal tenga

conciencia de responsabilidad por su uso. Ver figura 42.

Figura 42. Formato de registro de entrega y uso de EPP

REGISTRO DE ENTREGA Y USO DE EPP

Departamento: Produccion

Nombre del colaborador:

Area de trabajo:

Recibo y me comprometo a darle el uso adecuado y reportar cualquier dafio o desperfecto a los siguientes equipos de
proteccion:

Fecha Equipo de Proteccion Personal Firma

Fuente: elaboracion propia.
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o Registro de no conformidades, incidentes y accidentes

En este formato se hara el informe de todo lo sucedido en cualquier
eventualidad, asi como sus respectivas medidas de hecho para evitar que

suceda de nuevo. Ver figura 43.

Figura 43. Formato de registro de no conformidades, incidentes y

accidentes

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES, INCIDENTES Y ACCIDENTES

Fecha: Hora: Departamento:
Ubicacién:
Nombre del colaborador:

Edad: Estatura: Peso:

Regién anatédmica afectada:

Craneo Oido Cuello Espalda Mano

Cara Nariz Toérax Regién lumbar Pierna

Ojo Boca Abdomen Brazo Pie
Otro Especifique:

Tipo de lesidn:

Cortadura Contundente Contusion Intoxicacion Electricidad
Quemadura Fractura Lumbalgia Aprisionamiento Esquince
Laceracién Mordedura Asfixia Politraumatismo Amputacién
Otro Especifique:

Hechos sobre el accidente o incidente:

Analisis de la no conformidad:

Dafios provocados a la propiedad por el incidente y/o accidente:

Asistencia médica proporcionada al colaborador:

Medidas preventivas y/o correctivas a implementar y encargado de ejecucién:

Fechay nombre de quien elabora este reporte:

Fuente: elaboracion propia.
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Registro de mantenimiento de instalaciones, sefalizacion y dispositivos de

emergencia

Figura 44. Formato de registro de mantenimiento, sefializacion y

dispositivos de emergencia

REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES, SENALIZACION Y DISPOSITIVOS DE EMERGENCIA

Area: Fecha:
Supervisor:
Orden Limpieza
Mantenimiento de Instalaciones Mantenimiento de Sefializaciones
Fisicas Mecdnicas Eléctricas Otras Rétulo Pintura Otras

Mantenimiento en dispositivos de emergencia
Luces de Botiquin
Extintores Hidrantes Alarmas emergencia completo Otros

Observaciones:

Realizado por:

Firma de Supervisor de Area Firma:

Fuente: elaboracion propia.
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Plan de emergencias

Figura 45. Plan de emergencias

Departamento de Produccidn Seguridad y Salud Ocupacional
PLAN DE EMERGENCIAS

1. Objetivo del plan de emergencias

Contar con un documento que permita minimizar la gravedad de los
dafos provocados a causa de un siniestro, controlando en lo posible todas
aquellas circunstancias ocurridas o por acontecer a fin de proteger a los
empleados y a la propiedad.
2. Descripcion

El presente plan de emergencias ha sido diseflado y revisado
minuciosamente y contiene los procedimientos basicos necesarios para dar
respuesta inmediata para tales casos.
3. Plan de emergencias

3.1 Hipotesis

a. Temblor o terremoto  b. Conatos de fuego
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Continuacioén figura 45.

3.2. Areas de trabajo en riesgo

a. Materia prima b. Envasado c. Almacenaje d. Despacho

e. Oficinas
3.3. Comité de Emergencias
Personas encargadas de tomar decisiones antes, durante y después
de la ocurrencia del siniestro. Dentro de las figuras que lo integran y sus

funciones estan:

l. Coordinador General de emergencias

Primario (Gerente de produccion)

Secundario (Jefe de seguridad y salud ocupacional)

Funciones

. Planear simulaciones y ejecutar simulacros de evacuacion.

. Evaluar la situacion real de emergencia y tomar las decisiones
inherentes.

. Activar la brigada para la minimizacion del siniestro.

. Asegurarse que los servicios de emergencia externos (bomberos,
policias, ambulancias, entre otros.) sean contactados.

o Dirigir el cierre de operaciones del centro de trabajo.
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Continuacién figura 45.

Il. Lideres (Supervisores de area)

o Planear simulacros de evacuacion conjuntamente con el coordinador.

o Evaluar la situacion real de emergencia y reportarla.

o Dar la sefial de alarma, organizar y dirigir la evacuacion.

o Procesar el flujo de informacion que viene de otros lideres de grupo.

o Velar porque sus rutas y salidas de emergencia no se encuentren
obstaculizadas.

o Realizar el conteo y recuento de empleados en el area de reunion.

II. Brigadistas (personal seleccionado de la planta)

o Velar porque se cuente con los recursos que se necesitan.
. Participar en los entrenamientos.
o Mantener abierta comunicacion con el coordinador y lideres de la

emergencia.

3.4. Sistemas de emergencia

Entre los sistemas de emergencia se toman la alarma visual y auditiva,
asi como los rétulos de rutas de evacuacion y salidas de emergencia, los
cuales deben ser de un material luminico o fotoluminiscente (brillan en la
obscuridad) para orientar al personal que trabaja en turnos nocturnos donde
la ocurrencia de un siniestro puede provocar la suspension de la energia

eléctrica.
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Continuacioén figura 45.

3.5. Identificacion de rutas de evacuacion, salidas de

emergenciay areas de reunion

Es una de las secciones mas importantes, ya que aqui se establecen
las rutas primarias y alternas de evacuacion, asi como las salidas de
emergencia y las areas donde el personal se va refugiar mientras ocurre la
emergencia (area de seguridad interna), o bien el espacio fisico donde se

procedera a reunir después del siniestro (punto de reunion).

3.6. Procedimiento de evacuacién

Para minimizar la gravedad de los dafios personales provocados por

una emergencia, el empleado ha de seguir las siguientes instrucciones:

o No colocar herramientas o equipo de trabajo en areas donde
obstaculice el paso, en las rutas de evacuacion, en las salidas de
emergencia y en los puntos de reunion.

o Desactivar la maquinaria que esta operando.

o Localizar e identificar la ruta de evacuacion que le corresponde.

o No correr y conducirse a una velocidad moderada por su ruta de
evacuacion hacia la salida de emergencia.

o Asistir al punto de reunién acordado y reportarse a su jefe inmediato.

o Informar del personal herido y de otros compafieros que no vieron salir.
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Continuacién figura 45.

3.7. Recuento del personal en el punto de reunién

o Todos los colaboradores deben llegar al &rea de reunion.

o El lider toma asistencia llamando por su nombre a cada uno de ellos e
identifica al personal fuera de peligro y al ausente.

o El lider y el coordinador general en emergencias activan la brigada que

corresponda.

o El coordinador general de emergencia y lideres toman decisiones post-

siniestro.
3.8. Preparacion y evaluacion del plan

En esta seccion se establece cudl sera la alarma a utilizar, se
programan las fechas de capacitacion y entrenamiento al personal, asi como
el simulacro respectivo, entre otros.
o Alarma de evacuacion a utilizar: alarma auditiva
o Periodicidad de la capacitacibn y entrenamiento al personal:

semestralmente

3.9. Plano de las instalaciones

En el plano se ilustran las rutas de evacuacion, punto de reunién y

dispositivos de seguridad.
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Continuacioén figura 45.

Plano de las instalaciones
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Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Implementacion y operacion

En este apartado se encuentran todos los elementos que, segun la Norma
OHSAS 18001, debe contemplar el sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional para su puesta en marcha.

4.3.1. Estructuray responsabilidades

La responsabilidad por la seguridad y salud ocupacional recae en la alta
direccion (Gerencia de produccion), quien designa a un integrante de alto nivel
organizacional (duefio del proceso) con la responsabilidad de asegurar que la
gestion se implemente y se cumpla con los requisitos, asi como gestionar la

proveeduria de recursos para la gestion y mejoramiento.

Uno de los elementos importantes es el funcionamiento del Comité de
Seguridad y Salud Ocupacional, quien debe estar integrado por los
representantes de las areas de trabajo y sera el responsable de la promocion y
vigilancia de la gestion (articulo 47, acuerdo 97 de la Ley Organica del Instituto
Guatemalteco de Seguridad Social).

Las responsabilidades del Comité de Seguridad y Salud Ocupacional son

las siguientes:

o Reconocer las disposiciones legales de los ultimos afios en relacion con el

funcionamiento de los comités de Salud y Seguridad Ocupacional.

o Promover la elaboracién de planes de trabajo con el fin de hacer efectivo

el tiempo disponible para el cumplimiento de sus funciones.
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o Entregar los informes requeridos que asi soliciten.

o Vigilar y promover la implementacion de las normas de salud y seguridad

ocupacional, considerando las sugerencias de los empleados.

De la informacién anterior, se pueden considerar como salidas del proceso

las minutas de las reuniones donde se realice la revisidon de las mismas.

En el siguiente cuadro se especifican las responsabilidades por nivel de

jerarquia. Ver figura 46.

Figura 46.

Cuadro de responsabilidades

Niveles

Responsabilidades

Alta direccion (Gerencia

de produccion)

Asegurar que se implemente la gestién en
Seguridad y Salud Ocupacional y facilitar la
creacion de los Comités (en cumplimiento
del inciso c, articulo 5 del Reglamento
General sobre Higiene y Seguridad en el
trabajo del Ministerio de Trabajo y Prevision

Social).

Dar prioridad a la seguridad y salud
ocupacional en la toma de decisiones,

cuando la misma esté comprometida.

Controlar los indicadores de gestion en
seguridad y salud ocupacional durante la

revision gerencial.
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Continuacién figura 46.

Duefo del proceso de
seguridad y salud
ocupacional

(Jefe de seguridad y
salud ocupacional de la

organizacion)

Asumir el liderazgo en la orientacion del
programa Yy mantener informada a la

gerencia sobre la evolucion del mismo.

Verificar cumplimiento de politicas 'y
coordinar los esfuerzos necesarios para
ejecutar el programa de gestion en seguridad

y salud ocupacional.

Efectuar  inspecciones  periddicas de
seguridad en las é&reas de trabajo,
verificando el buen desarrollo de las
funciones y actividades, detectando las
condiciones y practicas inseguras,
formulando las recomendaciones pertinentes

y comprobando las correcciones.

Investigar y concluir a través de los

accidentes y otras lesiones.

Revisar que la prestacion de auxilio haya

sido oportuna y eficaz.

Estudiar las necesidades, seleccionar y
controlar el suministro de elementos de

proteccion personal.
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Continuacién figura 46.

Mandos medios

(Supervisores de area)

Examinar los reportes de accidentes vy
enfermedades laborales, investigando sus
causas y que se tomen las acciones

encaminadas a evitarlos.

Dar instruccibn completa antes de asignar
labores, asegurandose que conozca Sus

funciones y equipos que maneja.

Corregir disciplinariamente a su personal
cuando no acaten las medidas de seguridad

en el trabajo.

Médico residente en

salud ocupacional

Desarrollar programas de prevencion en
salud (prevencion de lesiones ocupacionales,
primeros auxilios y ergonomia) y recomendar
perfiles clinicos laborales de reubicacion,
adaptacion y rehabilitacion.

Colaborar con el duefio del proceso en la
investigacion de accidentes donde puedan

involucrarse factores clinicos.
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Continuacién figura 46.

Brigadistas de

emergencia

Velar porque se preste primeros auxilios a
las victimas de una lesion (en cumplimiento
del articulo 60 del Acuerdo 97 de la Ley
Orgénica del IGSS).

Presentar las necesidades de los empleados

ante el comité.

Evitar que los empleados realicen
actividades que impliquen riesgo sin el

entrenamiento respectivo.

Empleados

Segquir las normas de seguridad y salud para
Su propia proteccion, la de sus compaferos y

de la empresa.

Informar oportunamente a sus superiores la
presencia de condiciones inseguras o0
actividades peligrosas en los lugares de
trabajo, y si es el caso, presentar

sugerencias que las corrijan.
Utilizar los elementos de proteccién personal.

Conocer plenamente las funciones de su
puesto de trabajo y saber con exactitud sus

acciones en caso de emergencia.
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Continuacién figura 46.

e. Participar en todas las actividades de
capacitacion como: seminarios, conferencias,

cursos, talleres o practicas de seguridad.

f. Participar en los entrenamientos vy

capacitaciones programados.

Fuente: elaboracion propia.

4.3.2. Entrenamiento, conocimiento y competencia

La empresa debe asegurarse de que cualquier persona con quien tenga
relaciones laborales y realice tareas que puedan causar impactos en la
seguridad y salud ocupacional sea competente, tomando como base una
educacioén, formacion o experiencia adecuadas y deben mantener los registros

asociados.

Se deben identificar las necesidades de formacion relacionadas con sus
riesgos para la seguridad y salud ocupacional y su sistema de gestion. Debe
proporcionar formacion o emprender otras acciones para satisfacer estas

necesidades, evaluar la eficacia de la formacién o de de las acciones tomadas.

En la figura 47, se presenta el cuadro de competencia y formacién que
formara base del entrenamiento y conocimiento para todos los colaboradores.
De la misma manera se propone un formato de plan de formacion. Ver figura
48.
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Figura 47. Cuadro de competenciay formacion

Competenciay toma de conciencia de Seguridad y Salud Ocupacional

en el Departamento de Produccién

La empresa es consciente de que la seguridad y salud laboral es una
responsabilidad no sélo de la de la organizacién, sino también de todos los
trabajadores, y que el buen desempefio de la seguridad y salud ocupacional
depende en gran parte de la concientizacion del personal sobre la realizacion
de sus funciones en beneficio de la salud y el bienestar; por lo tanto, la
colaboracion de todo el personal es un aspecto clave que se alcanza por

medio de la concientizacion y formacion.

En este sentido, la empresa identifica las necesidades de formacion del
personal de acuerdo con los riesgos inherentes a su puesto de trabajo y se
asegura que todos los trabajadores reciban la formacion y cualificacion
necesaria. El documento sobre el que se articula la formacion en seguridad y
salud ocupacional es el Plan de Formacion. Todos los documentos e
impresos relativos a las actividades formativas recogidas en el Plan de
Formacion seran archivados pasando a constituir el Registro de Formacion.
El Departamento de Contabilidad se encargara de la misma manera, de
llevar un registro de los gastos ocasionados en la empresa en la formacion

de su personal para si poder demostrarlo.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48.

Formato de plan de formacién

PLAN DE FORMACION
SISTEMA DE GESTION
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Departamento:

Encargado:

Fecha:

Area:

TIPO DE FORMACION

I:lFormacién basica en seguridad y
salud ocupacional

I:lSeminario

I:lFormacién especifica

(segln puestos de trabajo-riesgos)

I:lFormacic’m continuada
I:lcharlas

LUGAR DE REALIZACION

I:lCentros privados
I:llnstituciones publicas

I:lEn las propias instalaciones de la
empresa

I:lOtro:

CONTENIDO

- Introduccidn a la prevencion de riesgos laborales

- Obligaciones, derechos y deberes del trabajador
y laempresa

- Accidentes en el trabajo

GRUPO OBIJETIVO

Personal que ingresa mensualmente
en laempresa

COSTO PARA LA EMPRESA
I:lGasto en material impreso

I:lGasto en material audiovisual

I:lAlqulier de instalaciones

I:lHonorarios de personal externo

I:lTransporte
I:lRefrigerios
I:lOtros:

PROGRAMACION

Fecha:

Duracién:

Horario:

Gerente de Produccion

Coordinador Seguridad y Salud Ocupacional

Fuente: Funiber. OHSAS 18001 y auditoria. p. 109.
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o Temas de capacitacion para el personal por grupo

Figura49. Cuadro de temas de capacitacion

Grupo objetivo

Temas para el entrenamiento, concientizacion

y competencia

Gerencia y supervisores de area

Formacién del liderazgo en seguridad y salud

ocupacional.

Empleados en general

Introduccidn a la seguridad y salud

ocupacional.

Empleados en general

Politica, objetivos y normas de seguridad y

salud ocupacional.

Empleados en general

Fundamentos para la prevencién de
accidentes, incidentes y enfermedades

ocupacionales.

Empleados en general

Entrenamiento en el uso de equipo de

proteccion personal (EPP).

Todos

Capacitacion sobre planes de emergencia 'y

evacuacion.

Empleados y familiares

Plan educacional en salud para trabajadores y

sus familias.

Fuente: elaboracion propia.
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4.3.3. Consultay comunicacién

En relacion a la comunicacion, la organizaciébn debe establecer,

implementar y mantener uno o varios procedimientos para:

o La comunicacion interna entre los diversos niveles y funciones de la

organizacion.

o La comunicacion con los contratistas y otros visitantes al lugar de trabajo.

o Recibir, documentar y responder a las comunicaciones pertinentes de las

partes interesadas externas.

La consulta se debe establecer a través de procedimientos para que los
trabajadores participen mediante los siguientes criterios:

o Adecuada involucracion en la identificacion de los peligros, la evaluacion

de riesgos y la determinacion de los controles.

o Adecuada participacion en la investigacion de incidentes.

o Involucracion en el desarrollo y la revision de las politicas y objetivos de

seguridad y salud ocupacional.

o Consulta cuando haya cualquier cambio que afecte su seguridad.

o Representacion en los temas de seguridad y salud ocupacional.
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Como consecuencia de tomar en cuenta los criterios anteriores, se

obtendrén las siguientes modalidades de participacion:

Figura 50. Cuadro de modalidades de participacion

MODALIDADES DE PARTICIPACION

= Consultas formales a la direccién y al personal a través del comité de seguridad
y salud.

= Participacion del personal en la identificacién de peligros y en la evaluacién y
control de riesgos en sus propios puestos de trabajo.

= Iniciativas para fomentar entre el personal las actividades de consulta, revision
y mejora de la gestién preventiva en el puesto de trabajo, asi como la
informacién a la direccién sobre asuntos relacionados con la seguridad y salud
ocupacional.

= Eleccién de representantes de los empleados en aspectos de seguridad y salud
ocupacional, con funciones y mecanismos de comunicacién con la direccién
definidos.

= Participacion de los representantes de los trabajadores en la investigacion de
incidentes, inspecciones de seguridad y controles periddicos.

= Reuniones formales e informales sobre temas de prevencién con el personal y
otras partes interesadas, por ejemplo, contratistas o visitantes.

= Mecanismos de comunicacion descendentes, de la direccién a los trabajadores,
tales como tablones de anuncios que contengan datos acerca del

funcionamiento de la gestion de la seguridad y salud ocupacional.
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Continuacién figura 50.

= Mecanismos de comunicacién ascendentes, de los trabajadores a la direccién,

tales como buzones de sugerencias, formularios, encuestas, entre otros.

= Hojas informativas o boletines en materia de seguridad y salud.

= Sefalizaciones y avisos en materia de seguridad para visitantes y contratistas.

Fuente: Funiber. OHSAS 18001 y auditoria. p. 116.

4.3.4. Documentacién

La documentacion se realiza, tanto de manera fisica sobre papel, como de

manera electrénica en una computadora central.

o En soporte electronico

o

Politica y objetivos de la seguridad y salud ocupacional.

o  Descripcion del alcance del sistema de gestion.

o Descripcién de los elementos principales del sistema de gestion de la
seguridad y salud ocupacional y su interaccién; asi como la

referencia a los documentos relacionados.

o Documentos determinados como necesarios para asegurar la
eficacia de la planificacion, operacion y control de los procesos
relacionados con la gestion de los riesgos para la seguridad y salud

ocupacional.
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o En soporte fisico (papel): en este apartado estan todos los controles y
registros que se hacen de manera presencial, ademas de los documentos
gue deben estar a la vista de manera permanente.

o Matriz de utilizacién de EPP.
o Registro de entrega y uso de EPP.
o Registro de no conformidades, incidentes y accidentes.

o Plan de emergencia.

o Registro de mantenimiento de instalaciones, sefalizaciones vy

dispositivos de emergencia.
o Plan de formacion.
El control de la documentaciéon lo tiene bajo responsabilidad, el jefe de
seguridad y salud ocupacional, quien debe ejecutar los siguientes

procedimientos y documentos:

o Un procedimiento de control de documentos, incluyendo las

responsabilidades y autoridades asignadas.

o Documentacion de registros, listas maestras o indices.

o Listas de documentos controlados y su localizacion.

o Archivo de registros.
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4.3.5. Control operacional

Es la identificacién de todas las funciones, actividades y procesos que, por
los riesgos que entrafia su ejecucion, requieran de la aplicacion de medidas de
control. Debe tener en cuenta el aspecto de desarrollo de instrucciones de
trabajo documentadas y procedimientos relacionados con las actividades de

compra y contratacion.

Diagrama de desarrollo de control operacional segun Norma OHSAS
18001:

Figura51. Diagrama de desarrollo de control operacional

Define la forma planificada y acordada de
ejecutar una actividad y los criterios de

aceptacion y rechazo.

v
Ejecucion de la Segun se ha acordado y planificado en el
actividad o
procedimiento.
v
-J Comprobar que la actividad se ha
i ejecutado segun lo previsto y el cumplimiento
de los criterios de aceptacion o rechazo.
Control J

—’ .
\atiSfaV Continuar

v Corregir segun lo previsto en el procedimiento,

- J adoptar acciones preventivas.

Fuente: Funiber. OHSAS 18001 y auditoria. p. 121.
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Figura 52. Cuadro de control operacional

CONTROL OPERACIONAL

Con la implantacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, la
empresa asume el compromiso de cumplir con los requisitos legales que le sean
aplicables asi como otros voluntariamente aceptados, y con los objetivos y metas
actualizados periédicamente para entrar en un proceso de mejora continua del
desempefio de la seguridad y salud ocupacional. Para ello, las actividades, procesos y
operaciones que estdn asociados con los peligros identificados se desarrollan de
forma controlada con el fin de cumplir con la politica, los objetivos y metas en

seguridad y salud ocupacional y con la norma OHSAS 18001.

Para tales actividades, procesos y operaciones, la empresa implementard y

mantendra:

° Controles relacionados con los bienes, equipamiento y servicios adquiridos.

. Controles relacionados con los contratistas y otros visitantes al lugar de
trabajo.

° Procedimientos para cubrir las situaciones en las que su ausencia podria llevar

a desviaciones de su politica y sus objetivos de seguridad y salud ocupacional.

Periddicamente se revisan los procedimientos y modos operativos de control
operacional para verificar que son completos y estan en vigor en funcidn de posibles
modificaciones de las condiciones operacionales, actualizacién del registro de

peligros y riesgos, objetivos y metas.

Fuente: elaboracion propia.
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4.3.6. Preparacion de la emergencia y respuesta

La organizacion establece los procedimientos necesarios para identificar
situaciones de emergencia potenciales y responder a tales situaciones. Es
importante establecer el recurso humano con que se cuenta en situaciones de
emergencia, tanto personal interno como los brigadistas de emergencia, como

la ayuda externa, entre la cual tenemos:

o Bomberos Municipales
o Bomberos Voluntarios
o Cruz Roja

o Coordinadora para la reduccion de desastres

El plan de emergencias se ubica en el apartado 4.2.5., de igual manera el
registro de mantenimiento de instalaciones, equipos Yy dispositivos de

emergencia.

Figura 53. Cuadro de preparacion y respuesta ante emergencias

PREPARACION Y RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS

La organizacion ha desarrollado un sistema para identificar y evaluar
potenciales situaciones de emergencia que puedan poner en riesgo la vida y la
seguridad de sus trabajadores, asi como las respectivas medidas para responder
debidamente ante tales situaciones. En funcion del riesgo potencial se planifican y
desarrollan las medidas de respuesta a través de procedimientos, los cuales
pretenden no sélo establecer la manera de actuar en caso de emergencia, sino servir

de herramienta para que esta situacién no se presente.
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Continuacién figura 53.

De esta manera, los planes de emergencia de la empresa, incluyen la
informacidn sobre los riesgos potenciales, los equipos de intervencidn y las acciones
a desarrollar por éstos y por el personal externo que pueda encontrarse en el
momento de la emergencia, las responsabilidades, autoridades y funciones del
personal, asi como la coordinacién con los servicios de emergencia externos y la
comunicacién con organismos oficiales y con la comunidad. Con el fin de comprobar
la efectividad de las partes esenciales de los planes de emergencia, la empresa

realizard simulacros periédicamente.

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO, MEJORA CONTINUA

5.1. Verificacion y accion correctiva

En este parte se puntualizan los modelos de inspeccion, supervision y
observaciones para localizar las posibles deficiencias del sistema y proceder a

Su accion correctiva.
5.1.1. Medicién y supervision de la actuaciéon

En la figura 54 se establecen los planes de control para el cumplimiento de
los requisitos legales y la gestion de los equipos y ensayo, como forma de

seguimiento y supervision.

Figura 54. Cuadro de seguimiento y supervision de la actuacion

SEGUIMIENTO Y SUPERVISION DE LA ACTUACION ‘

A continuacion se describe la sistematica establecida para controlar y medir de
forma regular las caracteristicas clave de las operaciones y actividades que puedan
tener asociados riesgos para la seguridad y salud en el trabajo, asi como la
metodologia para la evaluacién del cumplimiento de los requisitos legales. También
se indica la operativa de calibracidon de los equipos de inspeccién utilizados para la
medicion de parametros relacionados con la seguridad y salud sometidos a limites

legislativos.
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Continuacioén figura 54.

Planes de Control

La organizacién desarrolla planes de control de los riesgos una vez
identificados los peligros y evaluados los riesgos, los objetivos, metas y programas
de seguridad y salud ocupacional, los requisitos legales asi como aquellas
operaciones que requieran ser controladas con el fin de evaluar el funcionamiento
de los equipos e instalaciones de la empresa y la conformidad con los requisitos
legales y objetivos establecidos. Los Planes de Control recogen la siguiente
informacién: puntos de control, parametros a analizar, valor limite del parametro y
rango de tolerancia, responsable de la medida, frecuencia del muestreo, instruccién
técnica aplicable, registro de los resultados y observaciones. Adicionalmente, se
pueden realizar controles de periodicidad no establecida que completan los planes

de control indicados anteriormente.

Los planes de control pueden recoger la realizacién de toma de muestras y
analisis por parte de laboratorios externos acreditados. En este caso, es
responsabilidad del encargado de prevencién de riesgos laborales la elaboracion de

una especificacién en la que se recojan los requisitos aplicables al servicio.

Las especificaciones son remitidas al departamento de compras con el fin de

gue las pueda tener en cuenta para la realizacién de la peticion de ofertas.

El resultado de las tomas de muestras y andlisis suministra los datos necesarios
para el seguimiento de los controles operacionales, para la cuantificacion de los
peligros y riesgos, para el seguimiento de los objetivos y metas de seguridad y salud

ocupacional y para la evaluacién del cumplimiento de los requisitos legales.
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Continuacién figura 54.

Evaluacidn del cumplimiento de requisitos legales

La evaluacion del cumplimiento de los requisitos legales se realiza a partir del
registro de los requisitos legales y otros requisitos, que forman parte del proceso de

planificacion del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional.

A partir de dichos requisitos el servicio de prevencion de la empresa, actualiza
anualmente los cuestionarios de evaluacién de cumplimiento de los requisitos. La
evaluacion del cumplimiento de requisitos es realizada semestralmente por el
responsable de prevencion con la ayuda de dichos cuestionarios una vez
actualizados y por medio del estudio de documentacidn, registros, informes de
resultados o inspecciones visuales. Si la evaluacién del cumplimiento requiere la
realizacion de mediciones y ensayos éstos se efectian segun los correspondientes

planes de control o por mediciones esporadicas no incluidas en los mismos.
Gestion de los equipos de medicién y ensayos

Con objeto de garantizar la conformidad de los resultados ambientales con los
objetivos y limites establecidos, se dispone de procedimientos que aseguran el
control, calibracién y mantenimiento de los equipos utilizados para la toma de
muestra y analisis de los distintos pardmetros de seguridad y salud ocupacional

sometidos a requisitos legales.
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Continuacién figura 54.

La gestiéon del control de los equipos de inspeccidon, medicidn y ensayo es
realizada por el departamento de calidad, que dispondra de una lista de todos los
equipos de inspeccidon, medicion y ensayo utilizados en la organizacién. Para la
gestion del control de los equipos, el departamento de calidad utiliza aplicaciones
informdticas especialmente disefiadas. Salvo en los casos en que por medio de los
patrones adecuados sea posible la calibracidn en las instalaciones del departamento
de produccién, ésta se realizard en organismos oficiales, laboratorios acreditados o

en su defecto la casa proveedora.

Los procedimientos de calibracién seran los estandares de dichos organismos,
o en el caso de realizarse en las propias instalaciones, se realizaria siguiendo las
instrucciones de calibracién elaboradas a tal efecto. De cualquier modo la
certificacién se realiza por medio de equipos certificados que tengan una relacién

conocida y valida con patrones nacionales o internacionales reconocidos.

Fuente: elaboracidn propia.

51.2. Indicadores de rendimiento

Se requiere el establecimiento de procedimientos para comunicar los
incumplimientos de requisitos especificados en el sistema, tomar las acciones
inmediatas necesarias para minimizar las consecuencias, asi como investigar
las causas para realizar las acciones encaminadas a evitar su repeticion (accién
correctiva), o investigar las causas de posibles no conformidades con objeto de

evitar su posible aparicion (accion preventiva).
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Se propone, de la misma manera, la ejecucion periddica del analisis de
seguridad del trabajo (AST).

51.2.1. Accidentes, incidentes, no conformidades,

accion correctivay preventiva

La organizacion establece los procedimientos para registrar, investigar y
analizar los incidentes para determinar las deficiencias de seguridad y salud
ocupacional y otros factores que podrian causar o contribuir a la aparicion de
incidentes; identificar la necesidad de una accién correctiva; identificar

oportunidades para una accion preventiva y la consecuente mejora continua.

En la figura 55 se presenta el formato de informe de no conformidad,

accion correctiva y accion preventiva.
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Figura55. Formato de informe de no conformidad, accidn correctivay

accion preventiva

INFORME DE NO CONFORMIDAD, ACCION CORRECTIVA Y ACCION PREVENTIVA

INFORME No.: FECHA: DETECTADA POR:
ORIGEN DE LA NO CONFORMIDAD

Auditoria: Reclamacién: Otros:
Descripcion de la no conformidad:

Analisis de las causas:

Fecha: Por: Firma:

ACCION A ADOPTAR

Correctiva: Preventiva:

Descripcion de la accidn:

Responsable de laimplantacion: Plazo para laimplantacion: Fecha para el control y seguimiento:
Fecha: Por: Firma:

SEGUIMIENTO Y CONTROL

Accidn ejecutada: No ejecutada:

Eficacia aceptable: No aceptable: Pendiente:

Observaciones:

Fecha: Por: Firma:

Fuente: Funiber. OHSAS 18001 y auditoria. p. 137.
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o Elaboracion de plan de seguimiento

Figura56. Cuadro de plan de seguimiento

SEGUIMIENTO DE ACCIDENTES, INCIDENTES, NO CONFORMIDADES, ACCION

CORRECTIVAY PREVENTIVA EN EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

El departamento de produccidn tiene establecida una sistematica que permite
detectar los accidentes, incidentes y no conformidades del sistema de gestidon de
seguridad y salud ocupacional para proceder a implantar las correspondientes

medidas correctivas y preventivas.

Los accidentes, incidentes y no conformidades pueden tener su origen en las
auditorias externas-internas, los resultados de seguimiento y medicion, o en quejas y
reclamaciones de las partes interesadas, en la evaluacion de requisitos legales y en la
recepcion de los suministros que no cumplen las especificaciones en materia de

seguridad y salud.

Una vez identificado y documentado el accidente, incidente o no conformidad,
el encargado de Seguridad y Salud Ocupacional pasa a investigar las causas que la
han producido, junto con aquellas personas o departamentos afectados. El objeto de
la investigacidon es encontrar la causa Ultima y proponer las medidas a poner en

practica para evitar su repeticién.
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Continuacioén figura 56.

No se considera cerrado el informe de accidente, incidente o no conformidad
hasta que dicho encargado efectle una verificaciéon de las acciones tomadas y se
asegure de su ejecucion y eficacia. El cierre del informe quede reflejado con la firma
y fecha del encargado. El mismo analiza los resultados de auditorias,
comunicaciones, indicadores del cumplimiento de objetivos y metas ambientales,
registros del sistema de gestion, entre otros, con el fin de encontrar acciones

preventivas para prevenir accidentes, incidentes y no conformidades potenciales.

Fuente: elaboracion propia.
o Propuesta de andlisis de seguridad del trabajo (AST)
El AST es un método para identificar los riesgos de accidentes potenciales
relacionados con cada etapa de un trabajo y el desarrollo de soluciones que en
alguna forma eliminen o controlen estos riesgos.

Los cuatros pasos basicos para efectuar un AST son:

o Seleccionar el trabajo que se va a analizar.
o Dividir el trabajo en etapas sucesivas.
o Identificar los riesgos de accidentes potenciales.

o Desarrollar maneras de eliminar los riesgos de accidente potenciales.

En la tabla VI se describe el procedimiento de operacién del AST.
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Tabla VI.

Procedimiento de operacion del AST

PROCEDIMIENTO DE OPERACION

DETALLES GRAFICOS

RIESGOS

PRECAUCIONES

AST
1.-IDENTIFIQUE ACTIVIDAD O TRABAJO A
REALIZAR.

- Se debe identificar &l tipo de trabajo que se
va a realizar.

2.- COMPLETE DATOS PRELIMINARES.

- Lapersona que realiza el AST debe comple-
tar los datos preliminares en el formato

3.- DESCRIBIR LAS ETAPAS SUCESIVAS DEL
TRABAJO.
- Sedebe describir todas Ias etapas del traba-
joqueseva a realizar.

4.- REGISTRAR LAS H-H ESTIMADAS PARA
CADAETAPA

- Registrar las H-H de cada etapa en la co-
lumna correspondiente del formato de AST.

5.- DESCRIBIR LOS EQUIPOS Y
HERRAMIENTAS A UTILIZAR EN CADA ETAPA.

- Todos los equipos y herramientas a utilizar
deben estar en buenas condiciones. No se
dabe utilizar herramientas hachizas.

6.- IDENTIFICAR LOS PELIGROS ASOCIADOS A
CADAETAPA.

dentificar la Activi-
dad / Trabajo

|

Completar datos preli-
minares del formato

l

Describir Efapas

Sucesivas del
trabajo

4 Estan descritas
todas las etapas
del frabajo?

Registrar H-H de
cada etapaenel
formato de AST

No

No identificar adecuada-
mente el tipo de trabajo
que se realizard.

No completar datos pre-
liminares.

No describir todas las
efapas del trabajo

No registrar las H-H

Na describir los equipos
y herramientas a utiizar

- No identificar los peli-
gros de cada etapa.

Identificar correctamente
el tipo de frabajo a reali-
zar para determinar los
tipos de riesgos existen-
tes en dicho trabajo.

Completar datos descri-
biendo el trabajo a reali-
zar y el area de ubica-
cign.

Describir todas las eta-
pas del trabasje para
plantear medidas de
control & los riesgos
asociados a cada efapa.

Se debe registrar las
H.H para tener un esti-
mado de cuanto tiempo
demandara realizar di-
cho trabajo.

Describir los equipos y
herramientas a utilizar
para poder determinar si
son los apropiados para
realizar dicho trabajo.

- |dentificar todos los
peligros y plantear me-
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Continuacion tabla VI.

utilizar la tabla de probabilidad y categoria de
los riesgos que esta en la parte inferior del
formato de AST.

8.- IDENTIFICAR LAS MEDIDAS DE CONTROL
PARA CADARIESGO.

- (Cada riesgo debe ser evaluado y se debe
plantear mediadas de controlar para elimi-
narlo o reducirlo para que el trabajo se reali-
ce con todas las medidas de seguridad.

9.- FIRMA DEL PERSONAL QUE REALIZARA EL
TRABAJO.
- Todo el personal que realizara dicho trabajo
debe registrarse en el formato de AST, con
su respectiva firma.

10.- FIRMAR FORMATO DE AST POR
PERSONAL RESPONSABLE.

herramientas a utilizar
en cada efapa

¥
|dentificar los peligros

r

asociados a cada etapa

l

¢ Estan todos
los peligros
identificados?

Evalué el riesgo de cada
tarea en cada etapa

l
0

- No identificar los peli-
gros de cada tarea.

- Las medidas de control
planteadas no corres-
ponden al peligro identifi-
cado.

. No se dispone de los
elementos para minimi-
zar o eliminar los peligros
identificados.

No registrar a todo &l
personal que va a reali-
zar el trabajo en el AST
quUe, y no se pueda verifi-
car si alguna persona no
autorizada esta realizan-
da dicho trabajo.

No firmar el AST per los
responsables

PROCEDIMIENTO DE OPERACION DETALLES GRAFICOS RIESGOS PRECAUCIONES
- Cada sfapa del trabajo debe ser analizada - Los peligros identifica- | ddas dé control para
para identificar los peligros asociados a la dos no comesponden al | Gue el radajo se realice
misma. Todos los peligros deben ser identifi- frabzjo a realizar. en forma segura.
cades.
7.+ EVALUAR EL RIESGO DE CADAETAPA No utilizar la tabla para | Usar la tabla para valori-
- Para evaluar el riesgo de cada etapa se debe i ; valorizar el riesgo. zar el riesgo, ya que
Describir equipos y g g0.yaq

segun el valor obtenido
puedo adoptar las medi-
das de control.

- dentificar todos los
peligros.

- Las medidas de contral
planteadas deben co-
rresponder al peligro
identificado.

- Asequrarse de dispo-
ner de los elementos
NECesarios para corregir
el peligro, casa confrario
no se podra realizar &l
trabajo.

Registrar al personal en
la columna que corres-
pande con su respectiva
firma.

Firmar el AST por los
responsables lo cual
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Continuacion tabla VI.

PROCEDIMIENTO DE OPERACION

DETALLES GRAFICOS

RIESGOS

PRECAUCIONES

El AST quedara aprobado cuando tenga la
firma de todos los responsables.

11.- COLOCAR FORMATO EN LUGAR DE
TRABAJO JUNTO CON PERMISO DE TRABAJO

EI AST debidamente llenado y firmado debe-
ra permangcer en el lugar de trabajo hasta
que este haya terminado.

12.- ARCHIVAR.
Al finalizar el trabajo se debe archivar el AST.

Firma autorizadas
Del AST

h 4

Colocar AST en el lugar de
trabajo conjuntamente con
el permiso de trabajo.

Y

Trabajo terminado

Archivo

Mo colocar el AST en el
lugar de trabajo, lo cual
implicaria suspension del
trabajo.

No archivar el AST

significa la aprobacian y
gue estan enterados de
lo que se realizara

Atodo trabajo debe rea-
lizarse un AST. Y una
vez aprobado se dara
una charla en base a lo
descrito y medidas de
control al personal que
realizara el trabajo

Archivar el AST el cual
servira como base de
datos para futuros traba-
jos o para alguna audito-
ria que lo requiera

Fuente: Pluspetrol Peru Corporation S.A. http://www.camisea.pluspetrol.com.pe/esp. 04-10-11.
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El formato a utilizar para el analisis AST es el siguiente:

Tabla VIl. Formato para analisis AST

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO (AST)

Trabajo a realizar: Empresa:
Lugar exacto: Facha:
Hora de inicio Hora da termino: e
1-
Evaluacion de
Descripcién de la Etapa |- | | EOuiPos / ""‘*m" Riesgo "“"""'"::"""" 2
{Usar Tabla)
1 3
2 4
3 5
4 6
5 7
(] 8
7 g-
Comentarios y Observaciones:

dathulie L B

Responsables Apelidoy Nombre Fima
Sup, Resp del Trabaje

Sup. Resp del Conbratista

Sup. Resp. de EHS

Fuente: Pluspetrol Peru Corporation S.A. http://www.camisea.pluspetrol.com.pe/esp. 04-10-11.

En la anterior tabla, en la casilla de evaluacion de riesgo, debe utilizarse la

matriz de evaluacion. Ver tabla VIII.
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Tabla VIIl.  Matriz de evaluacién de riesgos

Probabilidad
Severidad de la 1 3 3 4 5 EVALUACION DE LOS RIESGOS
Consecuencia | Improbable | Remoto | Ocasional | Probable | Frecuente
4 CATEGORIA DE LOS RIESGOS
Catastrofico
Inaceptable |
Es necesario suprimir &l riesgos a su més
3 baio nivel.
Critico
Marginal
La operacion requiere un control escrit
8-10 e
2 con limite de tiempo apoyado por 14
Marginal gerencia.
Aceptable
1 Operzcidn permisible
Insignificante
Probabilidad Severidad de la Consecuencia
) ) Insignificante  No hay lasiones o enfermedades, dafios a g
Frecuente Es pmbablg ua oeura varias vacas durants al ciclo de vida laboral. La exposicidn al 1 propiadac menaves da S100, paro o produceién
5 riesgo es diaria/continua. Existen registro de casos,
manor a un dia,
Probable Es probable qua ocurra muchas vaces durante el cicko de vida laboral. La exposicién Marginal ~ Lesibn o enfermedad ocupacional, o calo a fa
al riesgo es de vaias veces por semana (hasta 3 wveces). Puede ocurir b) propiadac entre 3 100 - & 10 000, o paro da 3
4 fracugntamante. produceién cesde un dia hazta dos semanas.
Ocasional  Es probable qua ocura algunas vaces durante el cicio de vida laboral, La exposicién Critico Lesién o enfarmedad severa, o dafies a la propledad
3 al rinsgo es quincenal. Puede oeurr varias veces. k] mayoras a § 10 000.
Remota  Es improbable que acura durante el ciclo de vida pero es posible. La exposicién al Catastrofico  Pérdida de 2 vida, o dafos ala progiedad mayoraeg
2 riesgo es agporddica. 4 3 30.28milon, o paro de la produceidn par mas dal
Improbable  Tanimorobable de acurrir cu 8 puads asumir qua Ao acurrd. Improbabla de acuri, cuatro meses.
1 para posible

Fuente: Pluspetrol Peru Corporation S.A. http://www.camisea.pluspetrol.com.pe/esp. 04-10-11.
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5.1.3. Archivos y registros de gestién

La organizacion establece y mantiene los registros que sean necesarios
para demostrar la conformidad con los requisitos del sistema de gestion en
seguridad y salud ocupacional y de este estdndar OHSAS, para demostrar los
resultados logrados. Estos registros deben ser legibles, identificables y
trazables. Los mismos deben de plasmar en papel y/o en formato electrénico y
deben de incluir informacién minima como legislacion en materia de seguridad y
salud, actividades de formacion, resultados de inspecciones y auditorias,
mantenimiento y calibracion de aparatos de medida, no conformidades y
acciones correctivas, evaluaciones de riesgo no tolerables, revisiones de la

direccién, entre otros.
o Elaboracion del procedimiento

Figura 57. Cuadro de control de los registros

CONTROL DE LOS REGISTROS DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

La organizacion dispone de un procedimiento en el que se recogen las
responsabilidades y sistematica para la gestion de los registros del sistema de

gestidn de seguridad y salud ocupacional.

Los registros pueden o no estar asociados a un formato, que constituye un
formulario o plantilla que permite sistematizar y facilitar la recogida de datos. Los
formatos estan perfectamente identificados mediante su titulo y cdédigo asociado al

procedimiento o instruccidn técnica en la que tienen su origen.
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Continuacién figura 57.

Por su parte cada registro es identificable con la actividad a que corresponde y
disponiendo de titulo, cddigo, fecha y firma del responsable de su cumplimentacion.
Todos los registros en materia de seguridad y salud son legibles y se guardan vy
conservan de forma que puedan recuperarse facilmente. Se mantienen en unas
instalaciones que proporciona un entorno adecuado para evitar el deterioro o dafio

y evitar su pérdida.

Se dispone de un listado de registros del sistema en el que se indica el nimero
y nombre del documento a registrar, quién es el responsable de archivarlo, como se
archiva el documento y donde archiva el documento. El tiempo de almacenamiento
de los registros es de al menos 5 afios a no ser que se indique un periodo distinto en

el procedimiento o instruccion técnica de la que proceda el registro.

Fuente: elaboracion propia.

5.1.4. Auditoria del sistema de gestion
La organizacion se asegura de que las auditorias internas del sistema de

gestion de la seguridad y salud ocupacional se realizan a intervalo planificado

para:
o Determinar si el sistema de gestidbn es conforme con las disposiciones
planificadas para la gestién de la seguridad y salud ocupacional, incluidos

los requisitos de este estandar OHSAS.

o Confirmar que se ha implementado adecuadamente y se mantiene.
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o Comprobar que proporciona informacion a la direccion sobre los

resultados de las auditorias.
o Elaboracion del procedimiento

Figura 58. Cuadro de auditorias internas

AUDITORIAS INTERNAS ‘

Con el fin de verificar que la implantacion del sistema de gestion de seguridad
y salud ocupacional es conforme con los requisitos de la norma OHSAS 18001 vy
permite alcanzar los compromisos recogidos en la politica de seguridad y salud, la
organizacion lleva a cabo auditorias internas periddicas. Cada uno de los elementos

del sistema de gestién es auditado por lo menos dos veces durante cada afo fiscal.

Las auditorias internas son programadas en funcién de la naturaleza e
importancia de la actividad sometida a auditoria y son llevadas a cabo por personal
cualificado e independiente de aquél que tiene responsabilidades directas sobre la

actividad que se estd auditando.

Fuente: elaboracion propia.
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Documentacion para la auditoria en seguridad y salud ocupacional

Figura59. Formato de documentacién de auditoria

AUDITORIA EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Nombre de la empresa: Auditoria No.:
Version: Fecha:
Lugar de la auditoria:
1 Equipo de auditores
Auditor Categoria Siglas Guias o contrapartes

En la casilla "Auditor" se escribel el nombre completo de la persona.

En la casilla "Categoria" se identifica si es el auditor lider o auditor observador

En la casilla "Siglas" se escribe la letra inicial del primer nombre y primer apellido

En la casilla "Guias" se escribe las personas que acompafiaran al auditor lider o equipo de auditores

2 Objetivos y alcance de la auditoria
2.1 Verificar cumplimiento de disposiciones planificadas del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional.

2.2 Verificar el nivel de implementacidon de las mejoras realizadas a partir de la auditoria previa.
2.3 Implementacidn de acciones correctivas y preventivas

2.4 Gestion de indicadores

3 Criterios de la auditoria y documentos de referencia
Documentos existentes seglin programa de Seguridad y Salud Ocupacional conforme OHSAS 18001

Req. NTC

El i
OHSAS emento a auditar

Auditor . R
Responsable . Si No Observaciones
(siglas)

4.2(Politica de Seguridad y Saludo Ocupacional

421
Ocupacional

Existe politica en Seguridad y Salud

4.2.2 ) X
estd comunicada al personal

La politica en Segurida y Salud Ocupacional

La politica en Seguridad y Salud

4.2.3|Ocupacional es comprendida por el

personal

4.3|Planificacién

43.1

procesos.

Posee la organizacién una planificacion
para la identificacion de peligros,
evaluacion y control de riesgos de los

ocupacionl

Estan claramente identificados los
4.3.2|requisitos legales en seguridad y salud

433

Estan claramente definidos los objetivos
en seguridad y salud ocupacional

ocupacional

La organizacion tien documentados los
4.3.4|programas de gestion en seguridad y salud
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Continuacioén figura 59.

4.3.5

Se tienen registros de la ejecucion de los
diferentes programas de gestion en
seguridad y salud ocupacional

43.6

Se tiene documentada la preparacion y
respuesta ante emergencias

Se tiene documentada la investigacion de
los accidentes, incidentes, no
conformidades y acciones correctivas y/o
preventivas segun programa

43.8

Se tiene documentado el programa de
salud ocupacional

43.9

Se tiene documentado los planes de
capacitacion, comunicacion y auditorias

4.4

Implementacion y operacion

4.4.1

Se tiene claramente definida la estructura
y responsabilidades de laimplementacion
y operacidn del sistema de gestion

Se tienen registros de los planes de
entrenamiento, concientizacion y
competencia

4.4.3

La consultay comunicacion de los
elementos del sistema se realizan por
medios accesibles al personal

4.4.4

Se llevan registros de la aplicacion de las
auditorias previas

4.4.5

Se cuenta con un control de documentos y
datos

4.4.6

Se realiza control operativo de acuerdo al
sistema

4.4.7

Se tienen registros de la preparacion y
respuesta ante emergencias

4.5

Verificacion y accion correctiva

Se llevan registros de la medicion y
seguimiento en el desempefio del sistema
de gestion

4.5.2

Se llevan registros de los accidentes,
incidentes, no conformidades y acciones
correctivas y preventivas

4.5.3

Se tiene a un responsable de llevar,
centralizar y administrar los registros del
sistema

4.5.4

El programa de auditoria se cumple segtn
lo planificado

4.6

Revision por la gerencia

4.6.1

El sistema es revisado por la alta direccidon
segun el programa de gestidn en seguridad
y salud ocupacional

4.6.2

Existen evidencias de mejora continua en
cada uno de los elementos del sistema
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Continuacién figura 59.

4 Confidencialidad
Toda la documentacidn que se emplee durante la auditoria, o la originada durante esta, tiene caracter confidencial, incluido el informe de
la uditoria,y no podran ser distribuidos a terceros o reproducirse sin permiso expreso de la gerencia.

5 Medios y recursos
5.1 El equipo auditor debe disponer de un lugar adecuado para realizar las reuniones internas en las instalaciones
Los responsables de las areas auditadas deben poner a disposicion del equipo auditor los documentos relacionados con los
" objetivos y el alcance de esta auditoria
5.3 Los miembros del equipo auditor deben contar con una copia no controlada de:
5.3.1 Lista maestra de los documentos del sistema
5.3.2 Documentacion del proceso a auditar

6 Registro de firmas

Auditor lider Alta Gerencia

Fuente: CANO, Jorge. Implementacion del sistema de gestion en seguridad y salud
ocupacional segln la norma técnica colombiana OSHAS 18001 en el departamento

de produccion de una empresa de bebidas alimenticias. p. 105.

5.2. Programacién del mantenimiento del equipo

Para que los trabajos de mantenimiento sean eficientes es necesario el
control, la planeacion del trabajo y la distribucion correcta de la fuerza humana,
logrando asi que se reduzcan costos, tiempo de paro de los equipos de trabajo

y una mayor vida util con un mantenimiento preventivo.
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5.2.1. Mantenimiento correctivo del sistema de control de

contaminacion

Se hace necesario un modelo que incluya lo existente y se complemente
con el enfoque de controlar el nivel de emisiones de polvos, el cual incluye un

mantenimiento correctivo:

o Cambios de elementos por desgaste y ciclo de vida util
o Rutinas de inspeccion
o Actividades de inspeccion de fallas ocultas

° Mantenimiento correctivo

5.2.2. Mantenimiento preventivo del sistema de control de

contaminacion
Este permite aumentar la vida util del equipo, detectar fallos repetitivos y

disminuir costos de reparaciones, por lo que se propone el modelo de

mantenimiento para el sistema, en la figura 60.
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Figura 60. Modelo de mantenimiento

Gerencia | Ingenieriade | Ingenieria de ' GPT

operativa | mantenimiento | mantenimiento y GPT |
i i L] ‘ I
i 1 4 El_ludlu _ol H

Definir E E del equipo E Iniclo
m E Eapu':::'c:‘ma ‘ E v E Programar en sistama de I‘_
| : Espacificar las H
' | estandares de ! Erseomrcgerrl el : [Esecutar segun programs|
I |Calidad glormnlva | |
! ambiontai) ! ¥ "
i i Establecar condiciones | | Datecta dasviacia
v Especificaciones i cptimas de f H e
\|¥ Planos | v 1
¥ Manusles del fabricants H [Seleccions tarsas de "
||¥ Catdloge do piezas y pa 1 | mentontmient :I k_
||¥ Estandares de planta | - [
1| variabies do control ' . Y E
E ¢ Experiencla con E E
1| otros squipos = ]
! ¢ Histdrico de planta ! :
i i "
: 1 H Realimentar sistema de
i i i __mantenimionto
v v ¥ ]
Labricackon | | Limpleza Pradictivo :: :,:::_
L 1 1 J
¥ Herramientas

¥ Tipo, cantidad y calidad mano

de obra

¥ Wateriales, aquipos, rpusstos
¥ Tlempos de trabajo
v Coordinacion con olras arcas

Fuente: SANTOS, Joaquin. Disefio de un modelo de mantenimiento basado en
monitoreo del medio ambiente. p. 49.

El modelo de mantenimiento preventivo propuesto contempla:

Plan de lubricacion (1 vez al afio en el eje del motor del ventilador).
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o Plan de limpieza (se debe lavar las mangas aproximadamente cada 3 a 4
meses, dependiendo del uso).

o Plan de ajuste y calibracion.

o Plan de sustitucion de subconjuntos o partes (las bolsas 0 mangas tienen
una vida util promedio de 5 afios).

o Plan de inspecciones.

o Gestidon de materiales y repuestos.

5.3. Revisién por la direccion

La gerencia del departamento de produccion revisa el sistema de gestion
de seguridad y salud ocupacional a un intervalo semestral, para asegurarse de
su conveniencia, adecuacion y eficacia continuas. Estas revisiones incluyen la
evaluacion de las oportunidades de mejora y necesidad de efectuar cambios en
el sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, incluyendo la politica y
los objetivos. Se deben conservar los registros de las revisiones por la

direccion.

Plan para la revision del sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional:

o Revision de la actuacion en materia de seguridad y salud de la empresa.

o  Consecucion de objetivos

o Informes de auditoria
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o Investigacion de incidentes y toma de mediciones

Estudio de nuevas propuestas de mejora para el sistema de gestién de

seguridad y salud ocupacional.

o Modificaciones en la politica de seguridad y salud

o Establecimiento de nuevos objetivos

Aprobacién de acciones de mejora y asignacion de recursos

Recoger por escrito todas las decisiones tomadas

En la figura 61, se presenta el formato del acta de revisién por la direccion.
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Figura61. Formato de acta de revision por la direccién

ACTA DE REUNION No.
SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
REVISION POR LA DIRECCION

Asistentes: Fecha:

Puntos tratados:
1 Cumplimiento y certificacion OHSAS 18001
2 Cumplimiento de la politica, procedimientos corporativos y de la compafiia
3 Cumplimiento de requisitos legales y otros
4 Progreso de los objetivos y metas
5 Auditorias, acciones correctivas y preventivas y otros indicadores de cumplimiento
6 Progreso de las acciones acordadas en reuniones anteriores
7 Efectividad de los procedimientos
8 Preparacién de la empresa para casos de emergencia
9 Cambios inmediatos o futuros en las operaciones, tecnologias, legislaciény
otros temas que requieran actualizar el sistema de gestion
10 Adecuacion de la politica de seguridad y salud ocupacional
11 Actualizacién de objetivos para la mejora continua
12 Accién para corregir o prevenir deficiencias en funcién de la informacién sobre incidentes
13 Requisitos de recursos financieros, humanos o materiales
14 Requisitos de formacion
15 Mejoras del sistema de gestion
16 Publicacion de documentos o informes del sistema de gestién

Firmas de los asistentes:

Registro: Fecha: Responsable: Firma:

Fuente: Funiber. OHSAS 18001 y auditoria. p. 148.
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6. MEDIO AMBIENTE

6.1. Gestion de los aspectos medioambientales

La proteccion y conservacion del medio ambiente constituye una de las
preocupaciones fundamentales de la sociedad actual, que traslada esta
inquietud a los legisladores y a los mercados con el consiguiente efecto sobre la
actividad empresarial, lo que hace que la gestibn medioambiental vaya
adquiriendo un peso cada vez mas importante dentro de los sistemas de

gestion.

Nadie concibe hoy un progreso a cualquier precio sino que el objetivo es
alcanzar un desarrollo sostenible, aunque para la consecucién de un desarrollo
sostenible se han de cambiar significativamente las pautas actuales de

desarrollo, produccién, consumo y comportamiento.

La gestion medioambiental constituye una herramienta imprescindible para
gue la empresa alcance un O6ptimo desarrollo econémico; a la par que se
garantice un nivel elevado de salud publica y de bienestar econémico y social,
asegurando unos  puestos de trabajo que de otro modo se verian
irremediablemente comprometidos. El analisis de esta gestion se hace de
acuerdo a la normativa sobre politica marco de gestion ambiental (Acuerdo
Gubernativo No. 791-2003).
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6.1.1. Generacién de polvo

La tabla IX muestra una matriz de identificacién que permite observar las

areas donde se presentan los focos de generacion.

Tabla IX. Matriz de identificacion de generaciéon de polvo

GENERACION DE POLVO EN AREAS DE TRABAJO

’ Bodega ) ) ) . Area de

Area de Area de Area ) Area de Area
de Area de prepara-

almacenamiento Producto de piezas de
Materia escalones cién de
de moldes Terminado | pisos especiales | pulido
Prima mezclas
B A NS M B M A A

Nomenclatura:
NS: no significativo B: baja significancia

M: media significancia A: alta significancia

Fuente: elaboracion propia.

Las areas mas criticas en este apartado son la de bodega de materia
prima ya que aqui mismo se preparan mezclas como estuco el cual provoca
gran cantidad de polvo en el ambiente, de la misma manera es en el area de
preparacion de mezclas debido a que sustancias como el cemento es muy

volatil.
El area mas expuesta a generacion de polvo es el de pulido, este polvo

debe de especial atencion puesto que es tan fino que se distribuye hacia todas

las &reas del departamento de produccion.
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6.1.2.

Generacién de gases

En la tabla X se analizan los focos de generacion de gases.

Tabla X.

Matriz de identificacion de generacién de gases

GENERACION DE GASES EN AREAS DE TRABAJO

) Bodega ) ) ) ) Area de

Area de Area de Area i Area de Area
de Area de prepara-

almacenamiento Producto de piezas de
Materia escalones cién de
de moldes Terminado | pisos especiales | pulido
Prima mezclas
NS NS NS NS NS NS NS M

Nomenclatura:
NS: no significativo B: baja significancia

M: media significancia A: alta significancia

Fuente: elaboracion propia.

En el ambito de gases, se minima la cantidad que se produce, pues
Unicamente son los gases que se producen con el CO, de la combustiéon de 2
motores que dan funcionamiento a las mezcladoras de concreto.

6.1.3. Efluentes liquidos

En los procesos operacionales de la planta de produccion se utiliza un
promedio de 13% de peso en agua, del material de proceso en todos los
productos, es decir de que por cada 100 kg de concreto fabricado, en la

composicién hay 13 kg de agua, la cual es tomada del sistema de distribucion

de la municipalidad.
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Existen distintos tipos de desechos liquidos que son generados

esporadicamente, y que pueden ser clasificados en los siguientes tipos:

o Agua libre de hidrocarburos (aguas de lluvias de techos,

estacionamientos, entre otros).

o Aguas servidas domeésticas (servicios higiénicos, cocinas).

o Agua contaminada accidentalmente (ACA) con hidrocarburos (aguas de
lluvias de &reas de estanques, mesas de carga, sectores de tuberias,
entre otros).

o Agua contaminada continuamente (ACC) con hidrocarburos (drenajes de

fondos de estanques).

El efluente final debe cumplir las normas de emision. Las aguas servidas

domeésticas se eliminan al alcantarillado publico sin tratamiento previo.

Las aguas lluvias no contaminadas deben manejarse en lo posible, en
forma separada del sistema de tratamiento de cAmara separadora/decantadora

con el objeto de no recargarlo innecesariamente.

Los efluentes liquidos pueden contener entre otros: hidrocarburos, aceites
y grasas, sélidos suspendidos, aditivos y metales pesados. Estos efluentes
deben ser recolectados mediante un sistema de canaletas conductoras y
posteriormente tratados en una camara de separacion / decantacion de tres
compartimentos, que debe ser disefiada y construida, dependiendo las

necesidades de cada planta en particular.
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La camara cumple la doble funciébn de separar los aceites y grasas
gravitacionalmente y por diferencia de densidad, y los solidos en suspension
mediante un tiempo de residencia del efluente en la cdmara, para permitir su

sedimentacion.

El efluente de la cAmara, asi tratado, esta en condiciones de ser eliminado
en cuerpos de agua o en los sistemas de alcantarillado sujeto a los controles
correspondientes y al cumplimiento de las normas de emision de contaminantes
para residuos industriales liquidos.

6.1.4. Generacion de desechos sélidos

La tabla Xl contiene la identificacion de las areas de trabajo donde se

generan desechos sdlidos.

Tabla XI. Matriz de identificacién de generacién de desechos solidos
GENERACION DE DESECHOS SOLIDOS EN AREAS DE TRABAJO
) Bodega . . ) ) Area de
Area de Area de Area ) Area de Area
de Area de prepara-
almacenamiento Producto de piezas de
Materia escalones cién de
de moldes Terminado | pisos especiales | pulido
Prima mezclas
M B B M M M B A

Nomenclatura:

NS: no significativo

M: media significancia

B: baja significancia

A: alta significancia

Fuente: elaboracion propia.
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Este tipo de desechos son los que mas se producen en la planta de
produccion, son sobras de material de proceso, piezas descartadas por errores
en fabricacion. Este conjunto de desechos practicamente conforman una gran
cantidad de ripio el cual se considera como “residuo inerte”. La mayor cantidad
de este material se origina en el area de preparacion de mezclas.

6.1.5. Generacion de desechos liquidos

En la tabla XII presenta la matriz de identificacion de las areas donde se

generan desechos liquidos.

Tabla XIl.  Matriz de identificacién de generaciéon de desechos liquidos
GENERACION DE DESECHOS LIQUIDOS EN AREAS DE TRABAJO
) Bodega . . . ) Area de
Area de Areade Area ) Areade Area
de Area de prepara-
almacenamiento Producto de piezas de
Materia escalones cién de
de moldes Terminado | pisos especiales | pulido
Prima mezclas
NS NS NS B B B NS M

Nomenclatura:
NS: no significativo B: baja significancia

M: media significancia A: alta significancia

Fuente: elaboracion propia.

Los desechos liquidos se forman al limpiar las areas de trabajo, lo cual
puede contener restos de liquido desencofrante el cual estd compuesto, en

parte, por un combustible.
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La mayoria desechos se producen, de igual manera, en el area de
preparacion de mezclas, en la cual se unifica la materia prima liquida que forma

parte del material de produccion.

6.2. Control de los aspectos medioambientales

Este control se traduce en una gestion de las actividades, productos y
servicios de la empresa, que generan o podrian generar impacto sobre el medio

ambiente, asi como sus medidas de mitigacion.

6.2.1. Desarrollo de unared de control de la calidad del medio

ambiente

Parte de este control serd el monitoreo de las descargas que se hacen a
sistemas de recoleccién de aguas servidas (alcantarillados publicos), en los
cuales no se debera de sobrepasar los limites maximos de las concentraciones

contenidas en la tabla XIII.

Tabla XIll.  Valores maximos permitidos de los parametros de

contaminacion

] Concentracion
Parametro _

maxima (mg/l)

e pH 5,50 a 9,00
. Temperatura 35°C
o Hidrocarburos (HC) 20,00
o Solidos suspendidos (SS) 300,00
J Demanda bioquimica de oxigeno (DBO5) 300,00
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Continuacion tabla XIII.

o Aceites y grasas 150,00
o Solidos sedimentables 20,00
. Arsénico 0,50
J Cadmio 0,50
o Cianuro 1,00
o Cobre 3,00
o Cromo 0,50
o Fosforo 10,00
o Mercurio 0,02
. Niquel 4,00
o Nitrégeno 80,00
o Plomo 1,00
. Sulfatos 600,00
o Sulfuros 5,00
o Zinc 5,00
. Detergentes 2,00
o Compuestos fendlicos 0,50

Fuente: PUGA, Juan. Desarrollo e implementacion de un sistema de gestion ambiental en

un centro de estudios superiores de caracter experimental. p. 121.

Se propone un cuadro de medidas de mitigacion, para el control de los

aspectos medioambientales. Ver figura 62.
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Figura 62. Medidas de mitigacién
VARIABLE FUENTE GENERADORA DEL IMPACTO MEDIDAS AMBIENTALES
AMBIENTAL AMBIENTALY/O RESPONSABLE
IMPACTO ESTABLECIDAS
AFECTADA EFECTOS
Proceso de pulido de pi 3
pulldo de piezas ., Humedecer las dreas de trabajo,
carga de agregados y cemento a la Generacion de . ., . Jefe de
J implementacion de un sistema de L,
maquina mezcladora, proceso de polvo L, . Produccién
o, control de contaminacion del aire.
preparacion de estuco
Atmosfera
Funcionamiento de motores de L, Mantenimiento preventivo de
L. Generacién de L, . Encargado de
combustidn interna de las motores y utilizacién de maquinas .
.. gases , . L, mantenimiento
maquinas mezcladoras. en area con apropiada ventilacion.
Generacion de
desechos sélidos Traslado de desechos sélidos a
L . L. - . Gerente de
Suelo Fundicidn de piezas (produccion) | (ripio, madera, lugares autorizados por la Produccion
hierro, bolsas, municipalidad.
cartén)
L, Desarrollo de todas las Salud y seguridad i L, Jefe de
Condicidn . Uso de EPP (Equipo de Proteccién -
activadades del proceso de paralos Producciony
Humana o, . R Personal)
produccion misma de la planta trabajadores Gerente
Fuente: elaboracion propia.
6.2.2. Consumo de materia prima

La adquisicion de materias primas debe adaptarse a las necesidades

reales de la empresa. Esto evitard que dichos productos caduguen antes de su

uso y deban ser eliminados como residuos.

Se debera disponer de recipientes adecuados y en numero suficiente para

cada tipo de residuo. Siempre gque sea posible se reutilizaran los envases en los

gue se reciben las materias primas y/o auxiliares.
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Se deberan eliminar cuidadosamente todas las etiquetas identificativas del
producto original, sustituyéndolas por las correspondientes al residuo que se
vaya a depositar en su interior. Asimismo se debe comprobar que el envase
esté totalmente vacio y libre de sustancias que puedan reaccionar con el

residuo que se vaya a depositar en su interior.

Se buscaré el formato de presentacion mas adecuado. Por norma general
se preferirdn los envases de mayor tamafio, ya que generan un menor volumen
de residuos, pero siembre que esto no suponga una acumulacién innecesaria
de materias primas. De igual forma se evitarda la compra de productos que

presenten un exceso de embalaje.

Antes de aceptar la descarga de cualquier materia prima en las
instalaciones, se debe comprobar que cumple con los estandares de calidad
establecidos, evitando asi la adquisicién de materiales fuera de especificacion o

defectuosos que deban ser, posteriormente, gestionados como residuos.

6.3. Proceso de administraciéon ambiental del departamento de

produccion

Esta administracion incluye el establecimiento de normas para el sistema

de gestion y la implantacién de un compromiso ambiental.

6.3.1. Normas aplicadas

Una norma ambiental es una tentativa de homogeneizar conceptos,
ordenar actividades y crear estdndares y procedimientos que sean reconocidos
por aquellos que estén involucrados con alguna actividad productiva que

produzca impactos ambientales.
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Las normas del sistema de gestion ambiental fueron desarrolladas para
establecer un conjunto de procedimientos y requisitos que relacionan el

ambiente con los siguientes aspectos:

o Proyecto y desarrollo
o Planificacion

o Proveedores

o Produccion

o Servicios post venta

Las normas del sistema de gestion ambiental deben ser aplicadas en el
departamento de produccién, ya que su falta de funcionamiento ofrece riesgo y

genera efectos dafiinos al ambiente.
En este contexto se menciona la ISO 14001, la cual es una norma

internacional que certifica un Sistema de Gestion Ambiental (SGA), la cual toma

como base el modelo de implantacion de la figura 63.
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Figura 63. Modelo de sistema de gestion ambiental

Etapal

Etap:a 5 . _— o ~_ P Compromiso
Anélisis Critico por la =
Administracidn MEJORAMIENTO |\

CONTINUO

Y

Etapa4 - Verificacién y
Accion Correctiva

- Monitoreoy medic s

- Acciones correctivas y preventivas
- Regi!

- Auditorias de sistema de gestion

- Documentacion del sistema de gestion
- Control operacional — programas de gestion
e < 5

tasa emergencias

Fuente: PUGA, Juan. Desarrollo e implementacion de un sistema de gestiéon ambiental

en un centro de estudios superiores de caracter experimental. p. 29.
6.3.2. Compromiso ambiental

Es la declaracion publica y formalmente documentada por parte de la alta
direccidn sobre las intenciones y principios de la accion de la organizacion
acerca de su actuacion medioambiental. Aqui se asegura el desarrollo de la
declaracion de los principios y objetivos, la definicion de las lineas de actuacion

y las responsabilidades.
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El departamento de produccién es consciente del interés cada vez mayor
por incorporar los criterios de desarrollo sostenible en todas las actuaciones de
la vida diaria; reconoce que las actividades vinculadas con la fabricaciéon de
productos de piedra moldeada pueden poner en peligro el medio ambiente y la

salud de los trabajadores y la poblacién en general.

Es por ello que el departamento de produccibn se compromete a
desarrollar sus actividades con el debido respeto por la proteccion del medio

ambiente, y a mejorar continuamente sus practicas medioambientales.

El departamento de produccién declara los siguientes principios:

o Se velara por el cumplimiento de la normativa medioambiental que sea de

aplicacion, estableciendo normas propias alli donde no exista ninguna.

o Se promovera la eficiencia energética, reduciendo en la medida de lo

posible el consumo de energia y de recursos no renovables.

o Se implementaran métodos que permitan gestionar correctamente todos

los residuos industriales.

o Se proporcionara informacion medioambiental apropiada a los

consumidores de nuestros productos.

o Se fomentard la participacion activa de sus trabajadores para la
prevencion de la contaminacién, y proporcionara adecuada formacién a
todo el personal, incentivando al desarrollo de buenas practicas

medioambientales.
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o Se tomaran las medidas oportunas para evitar los accidentes con riesgos
para el medio ambiente.

La politica medioambiental del departamento de produccion estard a

disposicion de los trabajadores y del publico en general.
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CONCLUSIONES

El analisis situacional mostré las deficiencias en aspectos de seguridad y
salud ocupacional el cual afecta diariamente la produccion del
departamento, en la actualidad se comprobd que hay un indice de

frecuencia de 435 accidentes por cada millon de horas trabajadas.

Es necesaria la implementacion de este sistema de gestion, debido a que
se encontraron considerables riesgos, sobre todo fisicos y quimicos, que
tienen un nivel alto de valorizacion por su gran probabilidad e impacto y
gue no solo puede afectar al trabajador en el momento de un accidente
sino que también a largo plazo pueden aparecer enfermedades

ocupacionales, principalmente por la gran exposicion al polvo.

Los indices calculados demuestran un bajo nivel de control sobre la
seguridad y salud ocupacional, se establecio un indice de incidencia de
86,96 trabadores siniestrados por cada mil en un afo; y un indice de
gravedad de 27,40 de horas perdidas de jornadas de trabajo por cada mil

trabajadores.

Después de verificar el tipo de polvo al que se exponen los trabajadores,
y se determiné que puede causar la enfermedad fibrdsica-pulmonar
llamada silicosis, se hace necesario de manera inmediata un control de
recoleccion de polvos, sugiriéndose de esta manera el filtro de mangas

tipo pulse-jet el cual permite hasta un 99,99% de filtracion de aire.
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A través de este sistema de gestion de acuerdo a Normas OHSAS 18001
se pretende proporcionar herramientas como las politicas, los
compromisos, las responsabilidades, el entrenamiento, el control, la
documentacion, la supervision y los indicadores, para que se pueda

alcanzar el objetivo de cero accidentes laborales.

Deben de considerarse de suma importancia las sugerencias de mejoras
de las condiciones ergondmicas del puesto de trabajo, como la utilizacion
de equipo de proteccidén personal y la capacitacibn sobre manejo de

cargas, éstos permitiran un desarrollo de actividades mas sano y seguro.

Un correcto manejo y gestion del presente sistema permitird mejorar
continuamente las condiciones de seguridad y salud ocupacional, y al
mismo tiempo, reforzaré la motivacion del trabajador, evitar4 sanciones o
paralizaciones de la actividad por incumplimiento de la legislacion y
proporcionara una potenciacion de la imagen de la organizacion de cara

a los clientes, sociedad y administracion.
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RECOMENDACIONES

Debe lograrse una integracion de la prevencion y control de riesgos
laborales por medio del establecimiento, implantacion y mantenimiento al
dia de procedimientos documentados que indiquen las actividades a

realizar, el responsable y los requisitos para evidenciar lo realizado.

Se insta a la alta gerencia a invertir de manera inmediata en factores
basicos de seguridad y salud ocupacional, como el permanente

aprovisionamiento de equipo de proteccion personal a los trabajadores.

Es obligacion de cada linea de puestos de trabajo velar porque los
procesos de trabajo sean seguros, protegiendo la integridad de cada
uno, contribuyendo al bienestar organizacional y mejorando la

rentabilidad de la empresa.

Debido a la gran cantidad de polvo que se maneja dentro de la planta de
produccion, es necesario que el sistema de control de contaminacion de
aire tenga una correcta ejecucion del mantenimiento respectivo, para

alargar de esta manera la vida util del equipo.

Los jefes o supervisores deben de recibir constante capacitacion e
impartir sus conocimientos en grupos de trabajo a modo de tener

preparados a los trabajadores ante cualquier emergencia.
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Anexo 1.

ANEXOS

Factores para larelacidon gas - tela en sistema pulse — jet

FACTOR DE MATERIAL: A

15 12 10 9 6
Mezcla de o _ ) _
Asbesto Alimina Amonio Carbon activado
pastel
Polvo de oL - Fertilizantes Carbon negro
. En pulicion | Aspirina .
carton fosfaticos (molecular)
) Petroquimicas Detergentes y
Cocoa Celuloso Carbon negro _
secas otros dispersantes
Productos directos
_ o _ de reaccion de
Harina Fundicién Cemento Tintura
polvo de tocador,
leche y jabén
Granos Perlita Pigmentos Ceniza volatil
Polvo de . . .
Caucho Ceramica Oxidos metalicos
cuero
Pigmentos
Polvo en ) .
i Arena Arcillas metalicos y
acerrios o
sintéticos
Tabaco Sal Ladrillo Plasticos
Carbon de _
Talco . Resinas
piedra
Polvoderocasy |
Silicatos

minerales
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Continuacion anexo 1.

Silica Almidones

Acido sérbico Acido tanico

AzUcar

FACTOR DE APLICACION: B

Refiere a puntos de transferencia, estaciones de pargueo, entre otros. 1,00
Coleccion de Productos: transporte de aire, molinos, clasificadores,

conduccion rapida 0.90
Filtracion de gas: conduccién de spray, hornos, reactores, entre otros. 0,80

Fuente: DONOSO, Oscar. Pruebas experimentales en un filtro de mangas tipo pulse jet
del laboratorio de calidad del aire de la FIMCP. p. 258.
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Anexo 2. Relacidn gas - tela en combinacion del tipo de limpiezay

tejido aplicado

SACUDIMIENTO /

PULSE-JET / TEJIDO

TEJIDO TRAMADO FIELTRO
POLVO AIRE REVERSO / AIRE REVERSO / TEJIDO
TEJIDO TRAMADO FIELTRO
Aldmina 2,50 8,00
Asbesto 3,00 10,00
Bauxita 2,50 8,00
Carbén negro 1,50 5,00
Cal 2,50 8,00
Cocoa, chocolate 2,80 12,00
Cemento 2,00 8,00
Cosméticos 1,50 10,00
Esmalte 2,50 9,00
Granos 3,50 14,00
Feldespato 2,20 9,00
Fertilizantes 3,00 8,00
Flour 3,00 12,00
Ceniza volatil 2,50 5,00
Grafito 2,00 5,00
Oxido de hierro 2,50 7,00
Sulfato de hierro 2,00 6,00
Mica 2,70 9,00
Pigmentos de pintura 2,50 7,00
Papel 3,50 10,00
Plastico 2,50 7,00
Arena 2,50 10,00
Silica 2,50 7,00
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Continuacioén anexo 2.

Detergente 2,00 5,00
Azlcar 2,00 13,00
Talco 2,50 5,00
Tabaco 3,50 -
Oxido de zinc 2,00 -

Fuente: DONOSO, Oscar. Pruebas experimentales en un filtro de mangas tipo pulse jet

del laboratorio de calidad del aire de la FIMCP. p. 259.
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Anexo 3. Marco legal
En Guatemala existen varias leyes, cddigos, estatutos y reglamentos que

pretenden ser el material juridico que vele por la seguridad y salud ocupacional

de los trabajadores, a continuacion se citan los textos principales.

e Constitucion Politica de la Republica de Guatemala
Seccidén séptima Salud, seguridad y asistencia social
Articulo 94 Obligacién del Estado sobre salud y asistencia social
“El Estado velara por la salud y asistencia social de todos los habitantes.
Desarrollara, a través de sus instituciones, acciones de prevencion, promocion,
recuperacion, rehabilitacion, coordinacion y las complementarias pertinentes a
fin de procurarles el mas completo bienestar fisico, mental y social’.
o Ley Orgéanica del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS)
a. Decreto 295
Articulo 50. “El Departamento de Inspeccién y de visitaduria social del Instituto
debe vigilar porque patronos y afiliados cumplan las prescripciones de esta ley y

de sus reglamentos, y sus miembros tienen las obligaciones y facultades que se

expresan a continuacion:
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d)

Pueden examinar las condiciones higiénicas de los lugares de trabajo y las

de seguridad personal que éstos ofrezcan a los empleados y, muy

particularmente, deben velar porque se acaten todas las disposiciones en

vigor sobre prevencion de accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales.”

b. Acuerdo No. 97

Articulo 52. “Son derechos y obligaciones de las Comisiones de Seguridad v,

en su caso, de los Inspectores de Seguridad:

a)

b)

d)

Sugerir normas e instrucciones adecuadas a su lugar de trabajo, con el
fin de prevenir o de dar proteccidén contra el acaecimiento o la repeticion

de accidentes de trabajo.

Velar por que se mantengan las mejores condiciones posibles de higiene

y seguridad en cada lugar de trabajo.

Velar por el buen funcionamiento y estado de las maquinas y

herramientas.

Llevar al adia un registro de todos los accidentes de trabajo ocurridos, en

el que consten los datos esenciales expuestos clara y concisamente.

Levantar sin pérdida de tiempo, en cada caso de accidente de trabajo de
naturaleza especial, o grave, una informacion detallada de sus causas o
de los factores que lo originaron, y de las consecuencias sufridas por la

victima o las victimas.
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f) Efectuar practicas asistenciales de emergencia (primeros auxilios), con el

personal de trabajo, para casos de accidentes de trabajo.

g) Promover por todos los medios a su alcance los principios y practicas de

la seguridad e higiene en el trabajo, mediante simulacros, conferencias,

carteles, concursos, premios al personal y en cualquier otra forma que

estimen conveniente, a cuyo efecto el Instituto debe darles la

cooperacion que le sea posible”

c. Acuerdo No. 466

Articulo 136. La prevencién de accidentes de trabajo se desarrolla en el

Instituto sobre las siguientes bases y orientaciones:

a)

b)

Accion coordinada con el Ministerio de Trabajo y Prevision
Social de acuerdo con las normas establecidas en el
Reglamento General sobre Higiene y Seguridad en el Trabajo,
para el control y vigilancia de las medidas de seguridad que
establece dicho Reglamento.

Promocién y emision de Reglamentos sobre Seguridad e
Higiene para proteccion de riesgos en el campo y otros lugares

de trabajo.

Establecimiento de organizaciones de seguridad en las fabricas,
para velar por la higiene y seguridad en centros de trabajo, de
acuerdo con las normas establecidos en el Acuerdo nimero 97

de la Junta Directiva del instituto.
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d)

f)

9)

Examenes de control de la salud de los empleados, que tienen

como finalidad la prevencién de accidentes.

Camparfias educativas para la prevencion de accidentes, tanto
en la industria, la agricultura como en otras actividades

econémicas.

Reglamentacion de botiquines para otorgar primeros auxilios en

centros de trabajo.

Otras actividades que sean necesarias Yy factibles dentro de los
recursos del Instituto, para la prevenciéon de accidentes de

trabajo.

Acuerdo No. 1002 Reglamento sobre Proteccion Relativa a

Accidentes en General

Articulo 11. Son atribuciones minimas de las organizaciones de seguridad e

higiene en el trabajo:

a)

b)

Recomendar normas e impartir instrucciones con el fin de prevenir y

dar proteccion contra el acaecimiento de accidentes de trabajo y

enfermedades profesionales.

Velar por que se mantengan las mejores condiciones de higiene y

seguridad en cada lugar de trabajo.

Cuidar por el buen estado de maquinas y herramientas de trabajo.
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d) Llevar un registro de los accidentes ocurridos y de sus causas.

e) Efectuar préacticas asistenciales de emergencia (primeros auxilios)

con el personal de trabajo, para caso de accidente.

fy  Difundir los principios y practicas de seguridad e higiene en el
trabajo, mediante simulacros, conferencias, carteles, incentivos al
personal y en cualquier otra forma, para lo cual el Instituto les dara la

cooperacion que les sea posible.

Articulo 14. Los patronos deben suministrar los medios para que se presten los
primeros auxilios a la victima de un accidente que ocurra dentro de su empresa,
y quedan obligados a mantener en cada centro de trabajo un botiquin de
emergencia asi como el personal adiestrado para usarlo, al efecto el Instituto

colaborara en su capacitacion.

El botiquin estara equipado de acuerdo con las normas que dicte la
Institucion, tomando en cuenta el nimero de empleados de cada empresa, la
naturaleza de ésta, el grado de peligrosidad y posibilidades econémicas.

o Codigo de Trabajo
Higiene y seguridad en el trabajo

Titulo quinto

Capitulo anico
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Articulo 1. Se reforma el Articulo 197 del Cédigo de Trabajo, el cual con las
reformas que se le introducen queda asi: “Articulo 197: Todo empleador esta
obligado a adoptar las precauciones necesarias para proteger eficazmente la
vida, la seguridad y la salud de los empleados en la prestacion de sus servicios.

Para ello debera adoptar las medidas necesarias que vayan dirigidas a:

a) Prevenir accidentes de trabajo, velando porque la maquinaria, el
equipo y las operaciones y procesos tengan el mayor grado de
seguridad y se mantengan en buen estado de conservacion,
funcionamiento y uso, para lo cual deberan estar sujetas a inspeccién

y mantenimiento permanente.

b) Prevenir enfermedades profesionales y eliminar las causas que la

provocan.

c) Prevenirincendios.

d) Proveer un ambiente sano de trabajo.

e) Suministrar cuando sea necesario, ropa Yy equipo de proteccion

apropiados, destinados a evitar accidentes y riesgos de trabajo.
f)  Colocar y mantener los resguardos y protecciones a las maquinas y a
las instalaciones, para evitar que de las mismas pueda derivarse

riesgo para los empleados.

g) Advertir al trabajador de los peligros que para su salud e integridad,

se deriven del trabajo.
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h) Efectuar constantes actividades de capacitacion de los empleados

sobre higiene y seguridad en el trabajo.

o Cdédigo de Salud

Decreto niumero 90-97

Articulo 44 Salud ocupacional

El Estado, a través del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social, el Ministerio
de Trabajo y Prevision Social y demas instituciones del sector, dentro del
ambito de su competencia, con la colaboracion de las empresas publicas y
privadas, desarrollaran acciones tendientes a conseguir ambientes saludables y
seguros en el trabajo para la prevencion de enfermedades ocupacionales,
atencion de las necesidades especificas de los empleados y accidentes en el

trabajo.

Articulo 46 Prevencion de accidentes

El Ministerio de Salud, en coordinacion con el Instituto Guatemalteco de
Seguridad Social, el Ministerio de Trabajo y Prevision Social y las
municipalidades, llevaran a cabo actividades dirigidas a la investigacion,
prevencion y control de accidentes. Asimismo, dictara en el ambito de su
competencia, y sin perjuicio de las facultades de otros sectores, las normas
técnicas para la prevencidbn de accidentes y promoverd para tal fin la

coordinacion entre los sectores publico y privado.
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o Reglamento General sobre Higiene y Seguridad en el trabajo del

Ministerio de Trabajo y Prevision Social

Articulo 4. Todo patrono o0 su representante, intermediario o contratista debe
adoptar y poner en préctica en los lugares de trabajo, las medidas adecuadas
de seguridad e higiene para proteger la vida, la salud y la integridad corporal de
sus empleados, especialmente en lo relativo:

a) Alas operaciones y procesos de trabajo.

b) Al suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion
personal.

Articulo 8. Todo trabajador estara obligado a cumplir con las normas sobre
higiene y seguridad, indicaciones e instrucciones que tengan por finalidad
protegerle su vida, salud e integridad corporal. Asimismo estara obligado a
cumplir con las recomendaciones técnicas que se le den en lo que se refiere al
uso y conservacion del equipo de proteccion personal que le sea suministrado,
a las operaciones y procesos de trabajo y al uso y mantenimiento de las

protecciones de maquinaria.
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Anexo 4. Marco tedrico

La seguridad en el trabajo es el conjunto de técnicas y procedimientos que
tienen por objeto eliminar o disminuir el riesgo de que se produzcan los

accidentes de trabajo.

La seguridad en el trabajo se ocupa de atender una serie de peligros que
inciden en los accidentes laborales, tales como riesgos fisicos, eléctricos,
quimicos, falta de mecanismos de proteccion contra partes moviles de
maquinas, equipos y herramientas, caida de objetos pesados, deficientes
condiciones de orden y limpieza en los puestos de trabajo, y riesgos de

incendios, entre otros.

Para lograr la seguridad en el trabajo se deben desarrollar acciones
preventivas tales como reglas generales y especificas, politicas en seguridad,
procedimientos seguros en el trabajo, capacitacion al personal, incorporacion de
dispositivos de seguridad en maquinas, equipos e instalaciones; todo ello para

prevenir los accidentes laborales.

La higiene industrial se conoce como la disciplina que tiene como objetivo
la prevencion de enfermedades profesionales mediante el control de los

agentes quimicos, fisicos o biolégicos presentes en el medio ambiente laboral.

Estos agentes pueden afectar a lo interno de la empresa, no soélo al
trabajador que estd desempefiando una tarea, sino también puede exponer al
resto de personas que laboren cerca de su puesto. Asimismo, la presencia de
estos agentes también afectard a lo externo de la empresa, es decir, se
presenta el riesgo para la comunidad, industrias aledafias y para el ambiente

por contaminacion de los suelos, del aire y del agua.
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Para la correcta aplicacién de lo indicado anteriormente existen normas,
entre ellas la familia OHSAS 18001 que constituye un conjunto de normas
publicadas en 1999 por el organismo inglés British Standards Institution (BSI)
como respuesta a la demanda urgente de los clientes de un sistema estandar
de gestion de la seguridad y salud laboral reconocido, frente al cual los
sistemas de gestidn puedan ser valorados y certificados. Tal y como se ha
mencionado, tiene como referente la guia BS 8800:1996 —Guia sobre sistemas

de gestion de Salud y Seguridad Laboral-.

El objetivo fundamental es proveer a las organizaciones de una
herramienta que les permita optimizar los sistemas de seguridad y salud
ocupacional con la finalidad de cumplir, en la actualidad y en el futuro, con los
requerimientos que se realizan en la normatividad de los paises y alcanzar sus

objetivos particular (sean éstos econdémicos, productivos u otros).

Un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, es una actividad
que se realiza gracias a un conjunto de recursos técnicos, humanos y
econdmicos y sus meétodos interrelacionados, para cumplir unos requisitos
técnicos, legales y reglamentarios que permitan eliminar o reducir a su minima
expresion los riesgos de seguridad y salud para los recursos humanos de la

organizacion y para terceros que pudiesen estar expuestos.
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De forma resumida, consiste en el conjunto de:

Estructura organizativa
Planificacion de actividades
Conocimiento
Procedimientos

Procesos

Recursos fisicos y humanos

Ciclo de Deming aplicado al sistema

v'Ejecutar acciones
correctivas.
v'Establecer propuestas
para la mejora continua
de los procesos.

¥ Medir los resultados \
de los procesos.
v'Comparar con la

planificacion.
v'Identificar

desviaciones.

Verificar

v'Planificar la politica
de SST.

v'Definir objetivos.
v'Establecer métodos y

\ procedimientos.
\

v'Ejecutar los trabajos
y acciones para lograr
los objetivos

planteados.

Fuente: ACS. Gestidn integrada. http://www.slideshare.net/carmenjavier19. 10-11-11.
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La definicion de la Gestion en Seguridad y Salud Ocupacional OHSAS
18001 indica que la gestiébn como tal, es la parte del sistema medioambiental
que facilita la gestion de riesgos laborales asociados con el negocio. Esto
incluye la politica en seguridad y salud ocupacional, la gestion de planificacion,
implementacion y operacion, asi como la verificacion, acciones correctivas y

revisiones por parte de la gerencia.

¢, Qué ventajas ofrece?

. A nivel interno

o  Aporta una mejora continua en la gestion interna de la empresa.

o  Asegura la proteccién de la salud de los trabajadores, reforzando
ademas, su motivacion.

o Provoca que el personal se involucre y participe, como parte activa y
creativa en el proyecto.

o  Proporciona herramientas para disminuir los incidentes y accidentes
laborales, y como consecuencia, reducir los gastos que estos
ocasionan.

o Evita sanciones o paralizaciones de la actividad, causadas por el
incumplimiento de la legislacion de prevencion de riesgos laborales o
accidentes.

o Permite obtener reducciones en las primas de seguros.

172



A nivel externo:

o Proporciona una potenciacion de la imagen de la empresa de cara a
los clientes, la sociedad y la administracion, demostrando el
compromiso de la organizacion con la seguridad y salud de los
trabajadores.

o Mayor estabilidad y posicionamiento en su mercado.

o Incremento de la confianza de inversores, accionistas y clientes.

o Establecer un lenguaje comun entre clientes, proveedores y otros
agentes.

o Involucrar al personal como parte activa y creativa en el proyecto.

o Aumentar la rentabilidad a medio y largo plazo.

173





