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Resumen

La Empresa que es objeto de estudio se dedica elalaoracién y comercializacién de cerveza y bebidas
refrescantes; la alta gerencia es consciente deeleesidad de que los productos y servicios cunipiamas altos
estandares de desempefio y que sus operacionesjeeatadas de acuerdo a los requisitos legalescretados a
los aspectos de salud, seguridad y medio ambiente.

Para poder obtener un disefio de gestion en codialn sistema de Seguridad y Salud ocupacionaluadieca
la organizacién, se realiza un analisis de la sttidm actual considerando aspectos generales, asalisl factor
humano, técnico y administrativo. En base a logslastadisticos obtenidos con respecto a la actatididad en
el 2009, por lo que se determina la necesidad diecan el trabajo hacia el area de embotellado. $&dninan las
actividades de riesgo significativo en base a kntificacion de peligros y evaluacion de los riesgsociados.

De acuerdo a los resultados se disefian los reqsisiel sistema, cuyo proposito final es ejercercantrol
efectivo sobre la seguridad y salud en el trabpgra lograr asi la reduccion y prevencion de incités.

Palabras clavesGestion en control, riesgo significativo, prevencide incidentes..

Abstract

The Company that is an object of study devotedf itsethe production and commercialization of besrd
refreshing drinks, top management is aware of thednthat products and services meet the highestliatds of
performance and that their operations are execwecbrding to legal requirements related to aspaftbealth,
safety and environment.

To obtain An appropriate design in management @brdf occupational health and safety to the orgatian an
analysis of the current situation has been donesictaming general aspects like human, technical and
administrative factors based on statistical datdadted in respect of the accidentally in 2009, drganization
need to focus on the work done in the filling ar#tajdentifies significant risk activities based drazard
identification and risk assessment.

According to the results of system design requirgsjavhose ultimate purpose is to exercise effecibntrol over
safety and health at work, thus achieving the rédac and prevention of incidents.

Keywords: Management control, significant risk, preventidrinzidents.



1. Introduccién la sa_lud y la seguridad de los emplegdos 0 (_Jle otros
trabajadores como: temporales, contratistas, nigisao
galquier otra persona en el lugar de trabajo.
PELIGRO.- Fuente, situacidon o acto con potencial
ra causar dafo en términos de dafio humano o
eterioro de la salud o una combinacion de éstos.
RIESGO.- Combinacién de la probabilidad de que

La Seguridad y Salud Ocupacional es una rama qﬁ
se ocupa de las normas, procedimientos y estrategia
destinados a preservar la integridad fisica de |
trabajadores, de este modo, la S&SO esta en funigén

las operaciones de la empresa, por lo que su aseic')noc 13 Un SUCESO © exposicion peliarosa v la ari
dirige, basicamente, a prevenir incidentes y argena urra un su O Exposicion pelig y :
del dafio o deterioro de la salud que puede caudsar e

condiciones personales y materiales de trabajoceapa o
gvento, SUCESO 0 exposicion.

de mantener un nivel 6ptimo de bienestar de Ilo .
: P INCIDENTE.- Suceso o sucesos relacionados con el
trabajadores. . ; .
trabajo en el cual ocurre o podria haber ocurrido u

Las empresas con una vision amplia y clara dglr’;\no, o deterioro de la salud (sin tener en cuknta

P ; : dad) o una fatalidad.
significado de la seguridad y salud ocupamona‘g,r"j“/e -
entiende que un sistema de S&SO efectivo se comsi %sigr?cgr?fg\ln;rei;lfz :;nf;rt];:%i\rge que ha dado lugar a
con el apoyo y acoplamiento del factor humano; es ' '
debe ser motivado y encaminado a sentir la verdade ACTO INSEGURO.- Son las causas que dependen

; ; ; . e las acciones del propio trabajador.
ggfaebsigad de crear un ambiente de trabajo masespgu CONDICION INSEGURA.- Se derivan del medio

en que los trabajadores realizan sus tareas y gue s
fieren al grado de inseguridad que pueden teater |

La creacién de un ambiente seguro en el traba ) SO i
reas de trabajo, maquinarias, equipos y puntos de

implica cumplir con las normas y procedimientos, Si

- ; . operacion.
pasar por alto ninguno de los factores que intaene . .
en la confirmacion de la seguridad como son: en SITIO DE TRABAJO.- Cualquier establecimiento

primera instancia el factor humano (entrenamiento Ef' (_10nde Igs actividades relamonz_;ldas_,con el tam|
motivaciéon), las condiciones de la empres ea"zaﬂ _bz_;qo el control de la organizacion.

(infraestructura y sefalizacién), las condicioneiSO%if'gé%(;nes de la Norma Internacional OHSAS
ambientales (ruido y espacios de trabajo), lasoaesi y

que conllevan riesgos, prevencién de accidentdss en ,G.EST|ON AD.MlNISTRA.TIVA" Conjunto .de
otros politicas, estrategias y acciones que determinan la

estructura organizacional, asignacion de
sponsabilidades y el uso de recursos, en loggosc

Si se analiza la carga econOmica, ésta no soloepuJ N - o,
planificacién, implementacion y evaluacion de la

expresarse Unicamente en términos de costos SEuridag
indemnizacion, sino que, también, implica una midi P . . . _

de la produccion, ?a alteracion dg los esg'ﬁzmas GESTION TECNICA.- Sistema mtegr_al e integrado
productivos, los dafios de los equipos de fabricagio que busca 'de”"f"?af- desarrollar_,_ aplicar y eaalu
en el caso de accidentes a gran escala, inmené‘&g_os los conocimientos, habl!ldade.zs, _destrezas,
desajustes sociales; sin embargo, la carga ecoadmic apt|tuqes y actitudes del .trabajado.r, orientado  a
representa la magnitud total de costo humano. knte seleccionar, generar y potenciar el capital humgue,
complejidad de los factores de riesgos laborales y 29r€gue valor a las actividades. .

impacto negativo en las empresas y en el biendstar GES-”ON TAI.'ENTO HU,MANO" S|stem§
trabajador, se debe impulsar y mantener una accigfrmativo, herramlentas_ y metodos que permiten
educativa y preventiva en los ambientes laborale! ,ent|_f|car, conocer, medir y evaluar los riesgas d
dirigido a elevar su propio nivel de vida, el de S&rabajo. . . .

familia y el de toda la sociedad, por lo que ésteebe  2-2 Ciclo de Mejora Continua

considerar el elemento fundamental en la unidad de

trabajo, en el proceso de produccion, conociengoedju A partir del afio 1950, y en repetidas oportunidades

riesgo mas grande es el que se ignora. durante las dos décadas siguientes, Deming emple6 e
Ciclo PHVA cuyo acronimo significa Planificar, Hagce
2. Marco Tedrico Verificar y Actuar (PDCA Cycle por sus siglas en

inglés), como introduccién a todas y cada una de la
2.1 Conceptos Basicos capacitaciones que brind6 a la alta direccion de la

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.- €MmPresasjaponesas.
Condiciones y factores que afectan o podrian afecta



Las Normas de los Sistemas de Gestion basan en elActuar.- Finalmente se toman acciones o medidas
Ciclo PHVA (ver figura 1.2) su esquema de la Mejorpara mejorar de manera continua el desempefio.
Continua del Sistema de Gestién de la Calidad.

Se deben considerar las siguientes acciones:
* Incorporar la mejora al proceso

» Comunicar la mejora a todos los integrantes
Planificar « Identificar nuevos proyectos/problemas

Como puede observarse los pasos del Ciclo PHVA
requieren recopilar y analizar una cantidad sushde
datos. Para cumplir el objetivo de mejora deben
realizarse correctamente las mediciones necesgrias
alcanzar consenso tanto en la definicion de los
objetivos/problemas  como de los indicadores
apropiados.

Se dispone de una serie de herramientas para
desarrollar esta tarea, estas son las llamadas
“Herramientas de la Calidad” y la mayoria se basa e
Figura 1 CICLO DE MEJORA CONTINUA técnicas estadisticas sencillas. Algunos ejemplos s

 Diagramas de Causa-Efecto

Planificar.- Es el desarrollo del disefio del sistema, s > Tare
* Listas de Verificacion

donde se establecen los objetivos, requisitos gegsas ; de Flui
que debera contener para un adecuado funcionamiento * D!ag_fam_as e Flujo . .
» Distribuciones de Frecuencia e Histogramas

Ademas se determina lo que se debera hacer en cada ~.
seccion del sistema. * Diagramas de Pareto

» Gréficos de Control
En este paso habran de realizarse las siguientes

acciones: 2.3 Método del analisis de la cadena causal
« Involucrar a la gente correcta
» Recopilar los datos disponibles Este método estd basado en el modelo causal de
« Comprender las necesidades de los clientes pérdidas, el cual pretende, de una manera relagntam

« Estudiar exhaustivamente el proceso involucrado simple, hacer comprender y recordar los hechos o

« ¢ Es el proceso capaz de cumplir las necesidades@ausas que dieron lugar a una pérdida. Para ankliza

« Desarrollar el plan/entrenar al personal causas se parte de la pérdida y se asciende lggica
cronolégicamente a través de la cadena causal ¢gasan

Hacer.- Es la implementacién de lo que se h&0r cada una de las etapas buscando los antecedente

desarrollado en la Planificacién, segtn los linemtas €N la etapa anterior, preguntando por que.

y aspectos que se hayan considerado en aquella fase
Tabla 1

En el “hacer” se contemplan acciones como: METODO DEL ANALISIS DE LA CADENA
« Verificar las causas de los problemas CAUSAL
 Recopilar los datos apropiados

CAUSAS BASICAS
Verificar.- Luego de realizar lo que se hag Factores detrabajo
determinado dentro del sistema, se compara |zeshli (‘medio ambiente laboral)

junto con lo que S? ha planificado, para pOdFj'r €eNo0 |capacidad inadecuada Liderazgo y supervision icisufie
el grado de cumplimiento, los errores cometidog| y

Factores personales

estado actual de cada uno de los procesos que/ae ha oo/ fisiologica Ingenieria inadecuada
planificado. Mental/sicolégica Adquisiciones incorrectas
Falta de conocimiento Mantenimiento inadecuado

En eS'Fe paso se debera: Falta de habilidad Herramientas, equipos y materiales

« Analizar y desplegar los datos inadecuados

* . Se han alcanzado los resultados deseados? Tension (stress) Normas de trabajo deficientes

« Comprender y documentar las diferencias Fisica/fisiologica Uso y desgaste

* Revisar los problemas y errores Mental/sicoldgica Abuso y mal uso

* ¢Que se aprendio? Motivacion inadecuada

* ¢, Qué queda aun por resolver?



Los pasos, por lo tanto, vienen a ser los siege  “La reputacion es indivisible”

e Anotar todas las pérdidas. Obijetivos:
« Anotar los contactos o formas de energia -« “Ganar el punto de venta.- Lograr que los
que causaron la pérdida. productos sean la primera opcién de inversion de
» Elaborar listado de causas inmediatas (actos los puntos de venta.”
y condiciones inseguras o subestandar). » “Desarrollo del mercado y construccion de
« Elaborar listado de causas béasicas marcas.- Desarrollar el portafolio  de
(factores personales y factores del trabajo). marcas para crecer la participacion en el

« Elaborar listado de faltas de control, en sus 4 mercado total de alcohol.”
divisiones: plastica, calzado, jugueteria e <« “Gente y organizacion de alto desempefio.-
industrial. Compartir aprendizajes y estar abierto a nuevas
« Mediante el diagrama de Pareto se ilustran los préacticas para alcanzar un alto desempefio.”
principales problemas que tiene el negocio y se * “Optimizar la reputacién.- Representar los
establece el que mayor impacto tiene sobre la valores de la organizacion en cada accion que

rentabilidad. se aprende.”
» “Asegurar la generacion de Rentabilidad.-
3. Diagnostico Situacional Aprovechar los recursos e inversiones por marca.

3.1 Actividad Econémica . . y
3.3 Andlisis de la Situacion Actual de la

La Empresa que es objeto de estudio se dedica Seguridad y Salud en el Trabajo

a la elaboracion y comercializacion de cervezas y
bebidas refrescantes desde el afio 1887. La alta

gerencia es consciente de la necesidad de que los _ , .
La alta gerencia estda comprometida con la

productos y servicios deben cumplir los mas altos Lo :
estandares de desempefio y que sus operaciones!Presa, se h?n ido |mplerFentand|o los S|stema§c;1e
deben ser ejecutadas de acuerdo a los requisitod€Stion integral para cumplir con las normas |

: a 001:2008, 1SO 14001:2004, OHSAS 18001:2007,

legales relacionados a los aspectos de salud, i : -
seguridad y medio ambiente; por lo que se ha 1SO _22009.2005, pero aun hace falta dar seguimiento
difundir a toda la empresa las normas,

propuesto a trabajar consistentemente hastay . :
implementar un Sistema de Gestién Integral de Procedimientos y reglamentos para que exista un

acuerdo con los requisitos de los modelos 1SO compromiso verdadero y poder crear habitos de
9001:2008, ISO 14001:2004, OHSAS 18001:2007, Seguridad.

ISO 22000:2005, considerando que se ha obtenido
la certificacion BASC para promover un comercio
internacional agil y seguro.

3.3.1 Gestion Administrativa

Reglamento de Seguridad

La empresa posee un Reglamento de Seguridad que
tiene como objetivo promover y mantener el mayor
nivel de bienestar fisico, mental y social de tolbss
trabajadores de la compafiia, asi como prevenir
cualquier dafio que pueda sobrevenir a la saludsen |
labores que desempefian. Busca de igual manera
mantener condiciones apropiadas de trabajo que
garantice niveles elevados de funcionalidad vy
permitan controlar la contaminacién y deterioro del
ambiente. Este reglamento estd aprobado por el
Ministerio de Trabajo y se realizan actualizaciones
anuales del mismo.

3.2 Misién, Vision, Valores Y Objetivos

Mision:

“Poseer y desarrollar las marcas locales e
internacionales que sean las preferidas de los
consumidores.”

Vision:

“Ser la compafila mas admirada en la industria
mundial de cerveza.”

* “El Socio preferido”

 “La Inversidn preferida”

« “El Empleador preferido”

Comité de Seguridad

La empresa cuenta con un comité de seguridad,
pero no se han encontrado registros claros de sus
inicios, en los archivos existen actas desde el afio

Valores: _ 2006, se conoce que el comité venia sesionando
* “La gente es la ventaja duradera” regularmente hasta julio del 2009, se produce un
* “Laresponsabilidad es clara y personal” receso debido a la salida del jefe de esa area. El
» “Se trabaja y se gana en equipo” comité retomo las sesiones a partir de enero de,201

* “Se entiende y se respeta a los clientes y reuniéndose periédicamente cada 15 dias hasta la
consumidores” actualidad.



El Comité de
actualmente por los siguientes integrantes:

Seguridad esta conformado
Proteccion Personal

La empresa ha establecido como obligacién el uso de
equipos y elementos de proteccion personal pamebd
personal, sea contratado o subcontratado. La empres
provee todos los equipos, elementos de proteccion
personal y la capacitacion necesaria para Su uso,
conservacion y limitaciones de los mismos.

Presidente — Director de Proyectos
Secretario — Lider de Embotellado

Comitiva Administrativa:

Director de Proyectos

Director de Bienestar Social

Director de Mantenimiento y Servicios
Jefe de Bodega de Despacho

Yio uso toelo e
aquipa da 18

et

Comitiva Operativa:

Lider de Embotellado

Controlador de Bodega de Frio
Técnico de Mantenimiento y Servicios

Area de Soporte:
Jefe de Seguridad
Auxiliar de Seguridad

3.3.2 Gestion del Talento Humano

La Gestion en Control de un Sistema de Seguridad
y Salud Ocupacional esta orientada a la proteccién
del capital humano de la organizacion, por lo que |
gestion del mismo es fundamental para el desarrollo
de la empresa.

Figura 2 EPP’s

El departamento de Recursos Humanos se encarga
de buscar las personas idoneas para los puestos d@s EPP’s son reemplazados una vez que exista algin
trabajos, el personal al ingresar recibe la inducci deterioro; los operadores informan del deteriorcae
correspondiente a su puesto de trabajo y de émuipos a los lideres de turno, los mismos qudicani
empresa en general, como recursos humanos, calidticho deterioro, para luego realizar la solicitud d
y seguridad, pero no se evidencia la realizacion d&PP’s al departamento de seguridad. En la plamggeex
una retroalimentacién para que el personal tome la obligaciéon de utilizar de forma permanente gafas
seguridad como un héabito de vida. orejeras, guantes y botas, pero esto no se cumpea e
totalidad, por lo que se han producido acciderites.
trabajadores aun no toman conciencia de la impcigtan
de cumplir con la utilizacion de EPP’s, es por este

En el area de embotellado no se cuenta con ios lideres son los encargados de revisar y hacer
formato donde se evidencie la identificacion deumplir la utilizacion de los equipos.
peligros, lo que usualmente realizan es lluviadéas
cuando ha existido algun incidente o accidente.

3.3.3 Gestion Técnica

El equipo basico minimo es:
e Calzado de seguridad, con punta de metal, planta
Se presentan algunos de los peligros que ocurren con lamina de metal y suela antideslizante

con mayor frecuencia dentro del area: « Anteojos de seguridad
* Protectores auditivos
Tabla 2 « Guantes anti corte
PELIGROS FRECUENTES » Ropa adecuada: jean y camiseta polo
PELIGRO RIESGO

Proteccién Colectiva
Control de incendios

Exposiciéon a superficies ¢ - Cortes en la piel

Choque eléctrico

- Trastorno cardiovascular

Exposicion a superficie
calientes

’ - Quemaduras

materiales cortantes - Rayaduras 3
Ruido - Trastornos auditivos Dentro de la empresa y el &rea de embotellado se
- Quemaduras cuenta con extintores adecuados para la prevencion

control de incendios. Los més utilizados son les d
polvo quimico seco, debido a su composicion. Opo t
de extintor que es utilizado son los de CO2, qubse
utiliza principalmente para incendios eléctricos. &



area de embotellado existen 16 extintores colocados

aproximadamente 25 m de distancia entre cada extin, |dentificacion y Evaluacién de Riesgo
y en sitios con mayor criticidad de riesgo de imtien

Se han utilizado de dos tipos: polvo quimico se@ y  Se han evaluado 167 actividades de las cualessolo
de CO2; adicionalmente existe una red contra |noenq‘|a realizado un andlisis de manera macro y nho por

que se encuentra alrededor de toda el area. subtareas o pasos como por ejemplo colocar ackite a
_ - elevadores o mermar botellas con bajo nivel deten
Primeros Auxilios lo cual solo reflejaria un 20% de la actividadesles

La empresa cuenta con camillas ubicadas en puntgg| area de embotellado y de las cuales se reatiaa
eStrateglCOS para emergenCIaS posee un Centmqneq'ev|s|on anual de lo ya realizado.

donde se da una primera atencion a los colaboradore
en caso de que existan accidentes dentro del area. De las evaluaciones de riesgos ya realizadas rse tie
como resultado los riesgos NO TOLERABLES:
Poseen las siguientes Normas Generales de Atenciony . |a Hipoacusia originada por la exposicién al ruido
que puede llegar hasta 95 decibeles en el area de
» Si es posible, se debera atender al accidentado 0 envasadoras.
enfermo en el Iugar del accidente, movilizandolo so 2. Los cortes originados por la exposici(’)n a las

lo imprescindible. explosiones de botellas donde el area de mayor
» Mantenerlo en posicién horizontal sin levantarle la  riesgo es a la salida del pasteurizador.
cabeza. 3. Las quemaduras quimicas por la exposicion a soda

» Observar detenidamente al accidentado para detectar caustica en el area de lavadora de botellas.
las lesiones que presenta y poder jerarquizar |
atencion. Estos riesgos significativos se los controla can |
utilizacion de guias operativas existentes por cada
3.4 Descripcion de Problemas Encontrados maquina, programas de conservacion auditiva, que
consta de audiometrias anuales y revisiones peasdi
En la visita realizada a las instalaciones de @€ los decibeles expuestos por puesto de trabajo
empresa, especificamente el area de embotellado, se
pudo realizar una inspeccién, en la misma que & Disefio de Gestion en Control de un

encontraron los hallazgos que se detallan a Sijstema de Seguridad y Salud para una
continuacion: empresa.

Tabla 3
HALLAZGO - PROBLEMA ENCONTRADO

5.1 Competencia, Formacion Y Toma De
Conciencia

Hallazgo # 1 Embotellado — Desencajonadora y . » . ;
Lavadora de Botellas. La organizacion debe determinar cual es la brecha

existente entre las competencias minimas que los

Norma o Ley Decreto Ejecutivo 2393 trabajadores deben tener en materia de seguridad y
Aplicable: salud ocupacional, las mismas que estan siendo
evaluadas con la Guia de Competencia para el
— operador de la linea de Envasado o Embotellado. Se
A esté desarrollando un programa de capacitacion para
eliminar las brechas existentes, incluyendo la
induccion y la formacion, de tal forma que se
cumplan con los requerimientos establecidos por la
propia organizacién. Los programas de capacitacion
deben ser revisados continuamente, estar acordes co

la capacidad de retencion y grado de comprension de
los trabajadores

Para su formacion se ha programado una serie de
cursos sobre:
« Identificacién de Peligros y Evaluacion de riesgos
 Analisis de tareas
« Planes de emergencia
Utilizacién de EPP’s
Reporte de Incidentes
« Comportamiento seguro




» Levantamiento de objetos indice de gravedad
Es la tasa utilizada para indicar la gravedad de la
La toma de conciencia se la genera con charlas de Sesiones ocurridas por accidentes del trabajo pdac
minutos todos los dias antes de empezar las laboresillon de H.H.T.
con temas de seguridad, tales como:
« Revision de la estadistica de la accidentabilitad e  El periodo considerado para el calculo de este

el &rea de embotellado indice puede ser semestral o anual.
» Aprendizaje de los accidentes ocurridos en el area _
« Comportamiento seguro (I.G)= # total de dias perdidos y cargados x D000

# Horas hombre trabajadas

Las campafias seran otra forma de generar ) i
conciencia con respecto al impacto de sus actieglad ~ Dias perdidos, es la suma de todos los dias

y acciones. perdidos debido a lesiones con incapacidad, salvo |
que hayan sido con incapacidad permanente. Se
5.2 Investigacion De Incidentes considera el tiempo otorgado por el médico, dias

realmente perdidos.

Se ayuda a prevenir muchos accidentes en el Dias cargados; los dias que se cargan por muerte
lugar ~ de trabajo al recordar  estos puntosmca acidag totai ermane?lte o] incagacidpad arcial,
importantes: P P P P

. Un peligro es un incidente donde las il permanente. En base a tabla de cargos (ver noanativ

propias no han sido aplicadas. aplicable).
. Un_ accidente es el resultadp de un incidente o indice de permanencia (tasa de riesgo)

peligro queno fue reportado m_controlz?\do. La tasa de riesgo da como resultado el promedio de
* Los accidentes pueden ser evitados si se reportan y;,¢ perdidos por accidente.

controlan los incidentes y peligros.
+ La notificacién de cuasi accidentes y condicgone 1.G) = # dias perdidos por accidentes

inseguras se realizara con el formato de Tarjetas # accidentes

Verdes, el cual se lo ubicara en el mapa de reporte

de incidentes ubicado al ingresar al area de pjias perdidos, es la suma de todos los dias perdido

embotellado, del cual se recopilara esta gepido a lesiones con incapacidad, salvo las que

informacién para su analisis y generacion de phayan sido con incapacidad permanente. Se considera

acciones correctivas y preventivas pertinentes. el tiempo otorgado por el médico, dias realmente
perdidos.

5.3 Medicion Y Seguimiento Del Desempefio

indice de Accidentabilidad:
Para la medicion del desempefio en seguridad y(1.A)= Cantidad de accidentes incapacitantes y
salud ocupacional se presentan los siguientesfatales por trabajador
indicadores:
i Las metas establecidas:
Indice de frecuencia Para la eliminacion de condiciones insegura es
Es la tasa utilizada para indicar la cantidad de eliminar el 80% de las condiciones reportadas.
accidentes por lesiones incapacitantes, mas de una
jornada de trabajo perdida por cada millon de horasPara determinar el nimero de incidentes se ha
hombre trabajadas (M.H.H.T.) en un periodo definido el reporte de un incidente por colaboraalor
determinado, puede ser mensual, trimestral, seahestr la semana y al realizar el Pareto mensual se
o anual. analizaran las acciones correspondientes paradas m
criticas.
(I.F) = # lesiones con incapacidad x 10000000
# Horas hombre trabajadas. A todos estos indicadores se les realizara un
seguimiento diario en la reunion con los
Lesiones con incapacidad, se refiere a lesionescontroladores y semanalmente se revisan entre los
cuyo resultado es la muerte, incapacidad permanentdideres y gerentes con el fin de generar acciones
o temporal, posterior al incidente. 1000000, sezati  correctivas y preventivas, para poder obtener nuest
por razones de facilidad y es aceptado como normamayor objetivo que es: CERO ACCIDENTES.
equivale a 500 personas que trabajan todo el afio 8
horas dia.




siguiente porcentaje de reduccién: en el Q1 25%,
en el Q2 50%, en el Q3 75% y en el Q4 100%.
11. Mayor difusibn y entendimiento de las guias

1. Al analizar la situacién actual del control de la operf’:\tiva_lg o _
seguridad y salud ocupacional de la compafifa: 12. Realizacién de las mediciones de competencias de

2. Existe un sistema vigente estructurado pero las l0s  colaboradores para su  capacitacion
falencias se las evidencia por la gran cantidad de correspondiente.

6. Conclusiones.

accidentes que estan ocurriendo, siendo en su
mayoria en el area de embotellado. 8.

Bibliografia

3. Existe el andlisis de accidentes pero le falta
generacion y ejecucién de acciones correctivas §. JOSE ANTONIO SANCHEZ CORTES, ‘“La
preventivas, asi como su difusion para el importancia del desarrollo organizacional en una
aprendizaje de los mismos hacia el personal institucion piblica de educacion superior”, 2005.
operativo. 2. DANIEL BORREGO, “Herramienta para la

4. En la eliminacién de condiciones inseguras, existen mejora continua: ciclo deming, categorias:
acciones correctivas pero no una medicién de la calidad”, MARZO 27TH, 2009.
efectividad, ni un control de dichas ejecuciones. 3. INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD

5. Existen la identificacion de peligros, evaluaci@ d SOCIAL. PRIMERA EDICION, 2007. “Guia
riesgos y andlisis de tareas del area, faltando su bdésica de informacién de seguridad y salud en el
difusion y actualizacion, asi como la participaciéon trabajo”.
por parte del controlador para su ejecuciéon de lod. INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD
andlisis y el plan para eliminar, reducir y cordrol SOCIAL. (1975). “Resolucion 172. Reglamento
los riesgos encontrados. de seguridad e higiene del trabajo”, Ecuador.

6. En resumen existe un sistema de gestion perb. INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD
necesita ser reforzado para que la efectividad del SOCIAL. (1978). “Resolucion 741. Reglamento
mismo genere los resultados deseados, buscando general del seguro de riesgos del trabajo”,
obtener cero accidentes. Ecuador.

6. INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD

7. Recomendaciones SOCIAL. (2001). “Resolucion 021. Reglamento

de orgéanico funcional del Instituto Ecuatoriano de

1. La identificacion de peligros y evaluacion de  Seguridad Social”, Ecuador.
riesgos debe ser actualizado anualmente y cada véz INSTITUTO ECUATORIANO DE SEGURIDAD
que exista un cambio, siendo responsable el lider SOCIAL. (2007). “Resolucion 148. Reglamento
de cada area de su constante actualizacion. de responsabilidad patronal”, Ecuador.

2. Se recomienda utilizar una nueva metodologia para
el identificacion de tareas criticas. . REFERENCIAS DE SITIOS WEB:

3. Dar estricto cumplimiento sesiones mensuales del
Comité de Seguridad. http://www.aesecuador.com.ec/Seguridad-Higiene

4. Se debe controlar la utilizacion y uso adecuado d¢ - /mww.asambleanacional.gov.ec/constitucion
EPP’s. - *  http://www.ambiente.gov.ec

5. Monltore_ar y dar f:umpllmlento al programa http://www.cepis.ops-oms.org
establecido de capacitaciones. : .

e http://www.bilioteca.uson.mx
o : y »  http://www.bomberosquito.gov.ec/Informaci%F3n

6. Potencializar las competencias de los Lideres para
especializarse en asuntos de seguridad y salud g?;?LAMENTO%20DE%20PREVENCION%ZO
ocupacional. %20INCENDIOS.pdf

7. Otorgar permisos de trabajo por parte de los I&dere
de érea.

8. Se considera que se debe poner en marcha las
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utilizacién de EPP’s, reporte de incidentes, report
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comportamiento seguro.

9. Se deben realizar simulacros con la participacion
del area de embotellado y su capacitacion sobre
planes de emergencia.

10. Seguir el objetivo de cero accidentes, para esto se

establece que por cada cuartii se reducira el



