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RESUMEN

Dentro del sector industrial ecuatoriano son muy pocas las empresas que

mantienen un sistema de administración de Ia seguridad que elimine de

manera efect¡va los riesgos y prevenga las exposiciones a pérdida.

El desarrollo de esta tesis se realiza como planteamiento de solución en la

administración de la seguridad para una empresa lfder en la producción y

comercialización de agroinsumos, asentada en la ciudad de Guayaquil desde

hace 40 años y p¡onera en la diversificación de productos dirigidos al sector

agropecuario. El plan que se elabore será propuesto como iniciativa propia,

orientada a un mejor manejo de la gestión que se me ha encomendado.

En la actualidad, la empresa en mención no posee un plan de seguridad

estructurado y acorde a los riesgos que se manejan. Los fndices de

accidentes con lesiones personales y daños a la propiedad son elevados y

representan un costo considerable, que el s¡stema actual no permite evaluar.

Los incidentes no son considerados como potenciales fuentes de pérdidas.

La responsabil¡dad total del mantenimiento de la seguridad industrial recae

en una sola persona, pues no se ha involucrado al resto del personal como

ente controlador de la seguridad en el área donde se desempeña. EI

cumplimiento de las normas y reglamentaciones del tema, se verifica en



áreas de procesos operacionales, y no se ha abarcado a las áreas

administrativas. Además no se ha definido un plan de auditorías frecuentes

que se muestre como retroalimentación efectiva de la gestión realizada.

Durante la elaboración de la tesis, se describirá la situación actual de la

empresa, su proceso, y el sistema de administración de la seguridad

manejado actualmente. Se abarcará un marco teórico en el cual se mostrará

las alternativas de mejora, sus beneficios y facilidades de implantación,

demostrando por qué se elige como altemativa viable un Programa de

Control Total de Pérdidas. Se elaborará una serie de pasos a seguir, como

preparación previa de las condiciones del entorno laboral usando criterios de

análisis y evaluación de procesos. Todo lo anterior conducirá a la elaboración

de un plan que muestre las actividades por etapas utilizando criterios de

Control Total de Pérdidas (CTP), en el cual se explicará cómo alcanzar la

implementación de cada uno de los elementos del Programa.

Al concluir se entregará un Plan estructurado para la implementación de este

programa en Ia empresa, que permitirá facilitar el proceso de transición hacia

una nueva cultura de seguridad donde se anal¡ce, evalúe y controle todas

aquellas exposiciones a pérdidas dentro del ambiente laboral; de igual

manera, se tendrá un sistema de seguimiento y retroalimentación eficiente

que muestre claramente los resultados de la gestión.



it¡orce GENERAL

RESUMEN

ir'¡orce cENERAL

ABREVIATURAS

teR¡¡rr'¡oLociR

l¡¡olce DE FTGURAS

Itr¡olcE DE TABLAS

Pág

lt

il

IV

VI

vI

clplrulo r

r. orlct¡óslco DE LA struActóN ACTUAL

1 '1 . Objetivo del negocio . 4

1 ,2, Descripción del proceso 6

1.3. Fuentes y costeo de pérdidas 10

1,4. Sistema de seguridad industrial y salud ocupacional actual l s

cRpirulo z

2 JUSTIFICACIÓN DEL SISTEMA A IMPLEMENTAR

1

4

18

2.1 . Alternativas de mejora ao

192 1 1. Certificación ISO 14000

ANTECEDENTES ...



2 'l 2 Cerlificación OHSAS 18000

2.1.3. Programa de Control Total de Pérdidas

2.2. Selección de la alternativa a implementar.......

CAPITULO 3

3 ANÁLISIS PREVIOS A LA IMPLEMENTACIÓN DE CTP

3.1 . Metodología de aplicación del Programa..

3.2. Zonificación de las instalaciones

3 3. Análisis y evaluación de riesgos por área .........

3.4. Asignación de responsabilidades

CAPITULO 4

4 ELABORACIÓN DEL PLAN DE IMPLEMENTACIÓN DE CTP

4.1 Descripción de las fases de implementación del Programa......

4.2. Cronograma de actividades del plan .....

4.3. Desarrollo del sistema de relroalimentación (indicadores de

gestión)

4.4. Costos de implementación del Programa

CAPiTULO 5

66

29

40

46

49

49

50

73

76

/ó

129

130

I1E

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES tJt



APÉNDICES

BIBLIOGRAFiA



CONSEP

ABREVIATURAS

Conse.lo Nacional de Sustancias Estupefacientes y
Psicotrópicas
Control Total de Pérdidas
Equipo de Protección Personal
lnstituto Ecuatoriano de Seguridad Social
lnstituto Ecuatoriano de Normalización
lnternational Standards Organization
Kilog ramos
Magnesio, Azufre, Boro
Nitrógeno, Fósforo, Potasio
Occupational Health and Safety Assessment Series
Seguridad y Salud Ocupacional
Tonelada Métrica
Dólares americanos

CTP
EPP
IESS
INEN
tso
Kg
Mg-S-B
N.P.K
OHSAS
S&SO
TM
us$



TERMINOLOGIA

Accidente de trabaio Toda lesión o daño que una persona sufra de forma
repentina, a causa o con ocasión del trabajo y que le produzca incapacidad o
muerte.

Accidente en el travecto (in - it¡nere): Es el accidente que se produce en el
recorrido habitual de un trabajador y se sujeta a una relación cronológica de
inmediación entre las horas de entrada y salida del trabajador.

Acción insequra o subestándar: Tod o comportamiento por debajo de lo
considerado normal, esté o no estandarizado

Ambiente de trabaio: Condiciones fisicas, psicosociales y de la tecnología,
que interactúan entre sí e influyen en la seguridad y salud en el trabajo.

Coadvuvante: Substancia o mezcla de substancias que se añaden a un
plaguicida para facilitar su dilución, dispersión, fijación sobre las superficies
aplicadas, proporcionando su estabilidad y en general, todo lo que contribuye
a mejorar la efectividad de los plaguicidas aplicados.

Condición de trabaio. Conlunto de factores del ambiente del trabajo, que
influyen sobre el estado funcional del trabajador, sobre su capacidad de
trabajo, salud y actitud durante la actividad laboral.

Enfermedad ocupacional: Es la afección crónica causada de una manera
d¡recta por el ejercicio de la profesión u ocupación que produce incapacidad
o muerte.

Gestión Preventiva: Conjunto de actividades sistemáticas que se integran a
la gestión general de la empresa, con el fin de evitar o dism¡nuir las
consecuencias de los factores de riesgos del trabajo.

lncapacidad laboral. pérdida de la lornada laboral por el período de una día
laboral o más.



lncidente. Es un suceso aca ecido en el curso del trabajo o en relación con el
trabajo, en el que la persona afectada no sufre lesiones corporales o que de
sufrirlas, solo requieren de cuidados de primeros auxilios.

P laq u icida : Substancia quimica de origen natural o sintético u organismo
vivo, sus substancias y subproductos, que se utilizan solas, combinadas o en
mezcla para la protección de los cultivos y productos agrícolas.

Riesqo laboral: Probabilidad de concreción de accidentes del trabajo o
enfermedades ocupacionales, teniendo en cuenta la magnitud de las
consecuenc¡as.
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ANTECEDENTES

La empresa tema del estudio fue creada hace 40 años, iniciando sus

actividades como empresa privada transformándose luego en Compañía de

economía m¡xta, con mayor parte de capital estatal y desde hace 10 años,

fue adquirida por el grupo prlvado al cual pertenece actualmente.

En sus inicios, las labores desarrolladas en la planta eran de alto riesgo por

contar con procesos netamente químicos, en los cuales se manejaba ácidos,

amoniaco y vapores a altas temperaturas. Como parte de un proceso de

modernización productivo, se adquiere una planta de mezclas físicas que

produciría fertilizantes compuestos a partir de fórmulas con nutrientes N-P-K.

En ese momento la seguridad industrial de la planta era manejada de manera

muy estricta por las condiciones antes mencionadas, y por el gran riesgo de

emisiones al medlo ambiente que existían. Sin embargo no existió nunca un

s¡stema estructurado de tal manera que las acc¡ones tomadas sean

preventivas y no correctivas.

A través del paso de los años y con la adquisición de las instalaciones por

parte de un grupo privado, la visión como negocio cambió: se modificó el tipo

de procesos, sin desviar la orientación del negocio, eliminando todos los
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procesos qufm¡cos y centrando la atención en la importación, ensacado y

comercialización de fertilizantes simples; se continúa con el proceso y

comercialización de mezclas flsicas, ampliando la gama de productos y

agregando micronutrientes Mg-S-8.

Además, la empresa ofrece servicios de operac¡ones portuarias, para lo cual

cuenta con un muelle para naves de mediano calado, el cual actualmente es

de madera, aunque estii ejecutándose la obra de un muelle de tablaestacas

que preste mejores condiciones para recepción y embarque de otros t¡pos de

cargas. El uso actual es para descargas de productos al granel y para

embarques de cajas de banano.

La diversificación de negocios ha sido tan amplia que en los últimos años se

han desarrollado e implementado proyectos de importación y

comercialización de suplementos para alimentación de animales,

agroquimicos, ace¡te agrícola y sem¡llas.

Así como la variedad de productos y procesos ha ido aumentando, de igual

manera los riesgos que se manejan también han crecido. Sin embargo, no se

ha contado con un sistema de gestión de la seguridad que haya permitido la

adaptación a los cambios de manera ágil y sencilla. La administración de las

condiciones de seguridad no contempla un sinnúmero de detalles muy



importantes que permitan un seguimiento y control eficaces. Como resultado

se t¡ene una planta llena de riesgos que no han sido identificados y

evaluados, índices de accidentabilidad attos en relación al promedio de la

industrla local, costos incurridos que no han sido debidamente cuantificados,

un sistema de investigación de accidentes que no permite hacer un análisis y

evaluación de las causas raí2, personal no capacitado en normativas de

seguridad en su desempeño laboral, entre otras cosas.

La competitividad en el mercado crece cada día y es asi que nace esta

iniciativa de desarrollar una propuesta de implantación de un Programa de

Control Total de Pérdidas (CTP) en busca de una mejora en los procesos

que se realizan, con el objetivo de reducir costos, disminuir el ausentismo por

accidentes, mejorar la productividad, preservar el medio amb¡ente y alcanzar

condiciones laborales seguras y agradables para el empleado y empleador.

Asimismo espero que esta Tesis sirva como una herramienta de consulta

para otras empresas que requieran implementar un sistema de este t¡po, de

tal manera que se presente como una guía para el desarrollo de un plan

acorde a la realidad del proceso que manejen.



CAPITULO 1

I. DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL

1.1. Objetivo del negocio

La empresa para la cual se desarrollará el plan está orientada hacia

la importación y comercialización local de productos dirigidos hacia

el sector agropecuario, ofreciendo productos que cumplen

especificaciones de calidad según la norma técnica nacional INEN.

Los productos que se comercializa son diversos, ten¡endo como

principal objetivo el mercado de fertilizantes inorgánicos, ya sean

estos simples o compuestos. Los fertilizantes simples son

importados de paises como Rusia, Alemania, Estados Unidos y

Chile. Mientras que los fertilizantes compuestos son elaborados en

la planta mediante un proceso de mezcla física de varios fertilizantes

s¡mples.
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Otro de los productos que ofrece son los agroquímicos, los cuales

abarcan plaguicidas en general y coadyuvantes; también se ofrece

los productos sustilutos de alimentación para ganado y aves,

semillas para el establecimiento de cultivos, y aceite agrfcola

utilizado para rociado sobre las plantaciones y suelos.

Por lo descrito anter¡ormente, se puede apreciar el objetivo principal

del negocio: liderar el mercado de insumos agropecuarios. Sin

embargo, la diversificación de productos, ha ido abriendo el campo

de acción de la empresa, ofreciendo también acero importado de

alta calidad.

Los servicios portuarios que presta la empresa en su muelle,

actualmente, están dirigidos exclusivamente al embarque de

banano, pero espera a mediano plazo ampliar la cobertura para

carga general.

A continuación se muestra en resumen los productos y servicios que

contempla el negocio en ia actualidad:
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TABLA 1

LiNEAS DE NEGocIo Y PRoDUcTos coMERcIALIzADos.

Fertilizantes simples
Fertilizantes compuestos

Comercialización de insumos
agrícolas

Acero en varias
presentaciones (bobinas,C om ercia liza ción de acero

Servicios portuarios Embarque de buques
bananeros

f .2. Descripción del proceso

EI proceso operativo se inicia con la llegada y atraque del buque en

el muelle con que cuenta la empresa, cont¡nuando el proceso con la

descarga del produclo al granel en bandas transportadores, las

cuales conducen el producto hasta las bodegas graneleras donde es

almacenado.

El producto que ha sido depositado en las bodegas al granel, es

recogido con cargadoras frontales y depositado en las tolvas de las

ensacadoras donde el personal conespondiente para cada actividad

se encarga del llenado, pesado, cosida o estibada de sacos. El

Ensacado y comercialización de
fertilizantes

Plaguicidas, coadyuvantes
Semillas

Línea de Productos

_ _,t_,planchas, vigas, ángulos) 
I

I
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personal mencionado es subcontratado. A continuación se muestra

un diagrama esquemático del proceso descrito

FIGURA 1.1

PROCESO OPERATIVO DE DESCARGA Y ENSACADO DE

SIMPLES.

¡F
bar

En el ensacado de fertilizantes compuestos se agregan etapas

previas que involucran la dosificación y mezcla de los distintos

fertilizantes simples antes de llenar los sacos del producto final, lo

cual se muestra a conünuación:

H
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FIGURA 1.2

PROCESO OPERATIVO DE ENSACADO DE MEZCLAS.

Durante el proceso de ensacado de simples o compuestos, se

realizan los correspondientes controles de calidad del producto final,

verificando la variable Peso, para lo cual se utilizan balanzas

electrónicas. Los controles posteriores al proceso trenen que ver,

básicamente, con la concentación de nutrientes en las mezclas o

abonos completos, además del grado de humedad y de

compactación que pueden adquirir algunos de los productos que se

ensacan.

La empresa maneja como politica de negocio que todo despacho a

los clientes sea realizado por las líneas de ensacado, es decir no

almacenar producto terminado. Pero por las características de

composición de algunos productos, se debe ensacar los mismos

B» LJ



()

¡nmediatamente después de su llegada, con lo cual se ocupa cierta

área en el almacenamiento de producto terminado.

La logística de almacenam¡ento y transporte comprende labores de

estiba realizada por personal subcontratado, con la ayuda de bandas

transportadoras de sacos. Se almacena formando grandes bloques

de sacos colocados sobre una "cama" de pallets para evitar el

contacto directo con el piso. De igual manera, durante el

almacenamiento, se realizan monitoreos constantes de las

caracterlsticas fisicas del producto con el objetivo de preservar la

presentación del mismo antes de que llegue al cliente.

Este almacenamiento no se lo hace únicamente dentro de las

instalaciones, s¡no tamb¡én en bodegas ublcadas en puntos

estratégicos dentro y fuera de la ciudad, lo cual involucra una

actividad de transporte que debe manejarse de forma segura para

evitar daños en el producto.

Todo lo mencionado corresponde al proceso operativo de

producción de fertilizantes en presentaciones de 50 kg. No obstante,

se debe considerar que existen otros procesos netamente logisticos
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de importación, almacenamiento y transporte de productos tales

como agroqulmicos, acero, semillas y ace¡te agricola.

1.3. Fuentes y costeo de pérdidas

Durante el transcurso de los años, han existido pérdidas que no han

sido evaluadas como tales, pues el s¡stema actual no presta una

retroalimentación efecüva.

Se han identificado pérdidas que involucran personas, activos

propios y de terceros, además de los efectos ocasionados en el

ecosistema.

Con respecto a las personas, la evolución de la accidentabilidad en

la empresa a estado en crec¡miento, aparentemente, por causa de

que siempre se ha tratado de mitigar al riesgo en el punto de

materialización y no en la fuente que lo genera.

Las estadisticas de accidentes, presentada en la Tabla 2, son una

clara evidencia de lo que ha acontecido en los tres años anteriores,

encontrando que durante el año 2000 se tuvieron 26 accidentes, de

los cuales 'l fue de graves consecuencias; en el 2001 ocurrieron 33
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accidentes que representaron 435 días perdidos en fueza laboral, lo

cual significa que cada día fahaba al menos 'l persona. En el año

2002, los accidentes se incrementaron hasta llegar a 50, lo cual

generó 444 dias perdidos laboralmente, es decir que de igual

manera durante casi todo el año, 1 persona se ausentaba

diariamente.

Adicionalmente, se debe considerar el grado de ausentismo debido a

las enfermedades profesionales, las cuales disminuyeron del 2001

en que ocunieron 2 casos hasta el 2002 donde se presentó 1 caso

de este tipo de enfermedades. En el 2001, las enfermedades

profesionales ocasionaron pérdidas de fueza laboral durante 24

dias, mientras que el únrco caso presentado en el 2002 provocó 120

días de ausentismo. No se encontró información de ausentismo por

enfermedades profesionales en el año 2000.

TABLA 2

D¡As PERDIooS x AÑo DEBIDo A AccID. Y ENFERT. ocUP.

285 16,710

2001 436 24 460 12,990

lzoool zas | ' I
I

I

AccTDENTE leurenueoeo I rorrr-

cosTos
GENERADOS

(US$)

DIAS PERDIDOS
ANO

I
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En lo referente a los daños a la propiedad, debido a accidentes o a

la falta de medidas preventivas, puedo mencionar que la búsqueda

de información resulta complicada porque no se ha llevado el

manejo de estadísticas que contemplen los daños a la propiedad,

por leves que estos sean, como fuentes de pérdidas para la

empresa.

Uno de los accidentes que ha representado mayor costo fue el

ocunido en el 2002, en el cual existió un dename de un producto

que pudo ser recuperado en gran parte, pero se considera perdido

debido a que ya no se puede utilizar.

FIGURA I.3

DERRAME POR ACCIDENTE EN RECIBO DE LA CARGA.

2002 444 120 564 13.948

TOTAL 1 ,165 144 1 309 43,648

; ---l*
ilfü"fr:T

1
{

I

I
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Todo lo recuperado debia ser eliminado por incineración en hornos

de aftas temperaturas. Cada tonelada métrica que sería incinerada

tiene un costo de US$3,500. En la tabla que se presenta a

continuación se muestra en detalle los costos que representó este

accidente para la empresa:

TABLA 3

COSTOS DE UN ACCIDENTE CON DAÑO A LA PROPIEDAD

Usado
derrame

para contener

Costo de
oportunidad

De igual manera han ocunido otros accidentes menores por trabajar

con métodos o medios inseguros, los cuales no han sido

incorporados a un costo que refleje y permita evaluar la efectividad

del sistema de seguimiento empleado.

Cantidad
derramada 4.50 TM de losEl contenido

envases

Material inerte 3.50 TM

Total del desecho 800 TM Lo derramado + mat. ¡nerte

Costo de
eliminación 28,000 US$ US$3,500 c/TM

Costo en
recolección 445.55 US$ Por recursos utilizados

4.954.13 US$
Por dejar de vender
(utilidad)

Costo Total 33,399.68 us$

I

Canüdad I Unid. I Observaciones

I I

I

I I
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En la parte medioambiental, la evaluación es un poco más

complicada de llevarla a cabo, pues los cambios en un ecosistema

son muy sutiles, las interacciones son complejas y el periodo latente

es más extenso. La empresa en estudio, se encuentra en una zona

de alto impacto ecológico, ya que el sector del muelle se encuentra

próximo a grandes áreas de manglar, cuya reserva está legalmente

protegida. Aunque no han ocurrido eventos que causen una

alteración drástica en el ecosistema circundante, la posibilidad

siempre estará latente m¡entras no se tomen medidas de prevención,

eliminación o mitigación de los riesgos que involucran aspectos

med ioambientales.

FIGURA 1.4

VISTA PANORÁI¡TICI DEL MANGLAR CIRCUNDANTE Y

ESTERO.
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Por lo anteriormente expuesto, se puede concluir que el sistema

actualmente implantado, no permite evidenciar la información

netamente relevante, lo cual permitiría actuar y tomar medidas que

perm¡tan disminuir el costo incurrido por las malas prácticas

desarrolladas durante los procesos de manera efectiva. Las fuentes

de pérdidas no están claramente identificadas, sino que engloban los

riesgos en un panorama macro. Los costos generales por accidentes

con lesiones personales van en crecimiento, llegando a acumular en

tres años aproximadamente US$80,000. No se puede sumar lo

relacionado a los accidentes con daño a la propiedad, por no contar

con información histórica.

1.4. Sistema de seguridad industrial y salud ocupacional actuat

La administración de la seguridad está enfocada, básicamente, en la

denuncia e investigación de accidentes y condiciones inseguras,

para detectar causas secundarias y eliminarlas, mas no se indaga

hasta eliminar las causas primarias de los accidentes. Además todo

eso se centra en lo sucedido a las personas, sin considerar que los

daños a la propiedad también generan costos no esperados.
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No existe implementación de consideraciones de seguridad dentro

de los procedimientos e instructivos de trabajo. Se cuenta con un

Reglamento y Plan de Emergencias que no está acorde a la realidad

actual, katando de adaptar lo que se tiene a lo establecido en esos

documentos, y no al contrario como debería ser en realidad.

No está arraigada una cultura de seguridad y salud ocupacional,

debido a la falta de capacitación efectiva del personal en las labores

desempeñadas a diario por ellos. Por tal motivo se tiene un ambiente

de trabajo con evidente falta de organización, orden y limpieza, lo

cual ha sido factor que contribuye a una gran generación de

desperdicios (Ver Figura 1.5).

FIGURA I.5

VISTA DEL ÁNEA OE CHATARRA Y DESPERDICIOS.
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La asignación de costos a una fuente puntual no se ha podido

realizar con la información disponible en la actualidad. Las

estadisticas son muy escasas y no permiten obtener mayor

información.

Se nota aún, una falta de compromiso de gran parte del personal,

debido a la falta de conocimiento y la escasez de difusión de un

Programa de Mejoras.

Las personas no han recibido aún una inducción sobre la

importancia y la correcta forma de utilizar los equipos e ¡mplementos

que contribuyen a la seguridad, tales como extintores, EPP's,

alarmas, entre otros. lncluso, el uso de estos equipos no ha podido

ser evaluado por no contar con un sistema eficiente para hacerlo.

Se ha realizado, aunque no de forma ordenada y sistemática, es la

evaluación y monitoreos ambientales de las condiciones de la planta,

para lo cual se ha contactado con un proveedor externo; para

mejorar en esto se debe crear un cronograma de trabajo que

contemple un seguimiento más estr¡cto del Plan de Manejo

Ambiental.



CAPITULO 2

2. JUSTIFICACIÓN DEL SISTEMA A IMPLANTAR

2.1 . Alternativas de mejora

Previo al desarrollo de esta propuesta se revisó, analizó y evaluó

algunas alternativas de mejora para la administración de la

seguridad industrial y del medio amb¡ente.

Las alternativas planteadas fueron

r Certificación ISO 14000

. Certificación OHSAS 18001

Programa de Control Total de Pérdidas

Para el análisis de estas alternativas, se tomó en cuenta varios

aspectos fundamentales considerados orígenes de las pérd¡das,

tales como la falta de compromiso de los niveles gerenciales,
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objetivos de negocio no alineados con la preservación de la

seguridad del empleado, b¡enes y medio ambiente, estándares de

seguridad inadecuados o ausencia de ellos, entre otras. Se revisó

como cada una de las propuestas podría contribuir a mejores en

estos asuntos para su evaluación y comparación.

A continuación se realiza una descripción breve de cada una de las

alternativas, lo cual brindará el marco conceptual y teórico para

justificar la selección.

2.1.1. Certificación ISO 14000

La norma ISO 14000, no es una sola norma, sino que forma

parte de una familia de normas voluntarias que se refieren a la

gestión ambiental aplicada a la empresa, cuyo objetivo consrste

en la estandarización de formas de producir y prestar de

servicios que protejan al medio ambiente, aumentando la

calidad del producto y como consecuencia la competitividad del

mismo ante la demanda de productos, cuyos componentes y

procesos de elaboración sean realizados en un contexto donde

se respete al ambiente.
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Esta norma se basa en la norma inglesa BS 7750, que fue

publicada oficialmente por la British Standards lnstitution previa

a la reunión mundial de la ONU sobre el Medio Ambiente (ECO

e2)

La edición final de la norma BS 77SO se publicó en 1994 y sirve

de guia para la evaluación del impacto ambiental. La norma

internacional ISO 14000 fue aprobada en septiembre de 1996 y

la adopción de la norma a rango europeo se dio en marzo de

'1997. La versión oficial en idioma español de la norma

internacional fue publicada en mayo de 1997.

La norma ISO 14000, no fija metas ambientales para la

prevención de la contaminación, ni tampoco se involucran en el

desempeño ambiental a nivel mundial, sino que, establecen

herramientas y sistemas enfocados a los procesos de

producción al interior de una empresa u organización, y de los

efectos o externalidades que de esto deriven al medio

ambiente.

La realidad de preocuparse en adherir a eslas por parte de los

empresarios derivan de dos preocupaciones básicas:
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La naturaleza económica que se traduce en reducciones en

gasto de aguas, energía, el aprovechamiento de residuos,

reducción de multas y penalidades.

La demanda de los denominados "productos verdes',, que

se tornan cada vez más atractivos para los consumidores.

Desde un punto de vista estratégico, las empresas tienen

conocimiento de que conviven en una "presión ambiental,,por

parte de las organizaciones no gubernamentales ecologistas,

como tamb¡én por parte de los consumidores.

El costo de una tragedia ambiental para una empresa influye

tanto en la utilidad esperada de los empresarios como en toda

su relación con la sociedad en que se desenvuelve. por otro

lado está también, Ia mayor exigencia de requisitos ambientales

al exportar, por parte de los países económicamente

desarrollados como EEUU o naciones de Europa.

La norma ISO 14001 especifica los requisitos necesarios para

que un sistema de gestión ambiental capacite a una

organización, para que formule sus políticas y objetivos

tomando en cuenta los parámetros legales y la información



:l

acerca de los ¡mpactos medioamb¡entales significativos. Se

aplica a aquellos aspectos medioambientales que la

organización puede controlar y sobre los que puede esperarse

que tenga influencia. No establece por si misma criterios de

actuación medioambientales específicos.

Sistema de Gestión Amb iental 14001

La Gestión Ambiental se refiere a todos los aspectos de la

función gerencial, incluyendo la planificación, que desarrollen,

¡mplementen y mantengan la polÍtica ambiental.

El programa de Gestión Ambiental es una descripción de cómo

lograr los objetivos ambientales dictados por la politica

ambiental, así como las practicas, procedimientos y los

recursos necesarios para implementar la Gestión. Este sistema

se circunscribe a la serie ISO 14000-14004

La ISO 14001 es la que certifica a las empresas o especifica las

principales exigencias de un s¡stema de Gestión Ambiental, en

ella no se prestan criterios específicos de desempeño

ambiental, pero si le exige a cada organización elaborar su

propia política y contar con objetivos que estudien las
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exigencias legales y la información referente a los impactos

ambientales significativos. La norma se aplica a los efectos

ambientales que pueden ser controlados por la organización y

sobre los cuales se espera que la misma ejerza una influencia.

Abarca todo el sistema de gestión ambiental y proporciona

especificaciones y guías de uso, incluyendo elementos

centrales del sistema que vayan a utilizar para la certificación o

reg¡stro.

La norma 14004 ofrece directrices para el desarrollo e

implementación de los principios del sistema de gestión

ambiental y las técnicas de soporte, además presenta guías

para su coordinación con otros sistemas gerenciales como la

rso 9000.

Auditoria Ambiental

Es una herramienta de gestión que comprende una sistemática,

documentada, periódica y objetiva evaluación de cómo está Ia

organización en aspectos medioambientales.
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Es una especie de evaluación de a la empresa internamente o

por medio de terceros, siempre y cuando sea llevada a cabo

por un equipo técnicamente capacitado.

La norma ISO 14010 comprende los principios generales de

Auditoria Ambiental, mientras que la ISO 14011 trata de sus

procedim¡entos y la ISO 14012 se ocupa de los criterios de

calificación de los auditores.

Abarca las tareas de búsqueda de rnformación y de recolección

de datos, las visitas y reuniones en la planta, la toma de

muestras y el balance de materiales Su objetivo principal es

recoger información suficiente todas las operaciones realizadas

por la empresa. Sobre la base de estos datos puede analizar,

identif¡car y evaluar lo relativo a: materias primas, entrada de

materiales, prod uctos y subproductos, la identificación y

caractenzación de los residuos, emisiones y su tratamiento, etc.

Corresponde también las tareas de: identificar y entender los

sjstemas internos de control de planta, v¡s¡tar y conocer la

planta, evaluar los sistemas de control interno, identificar

falencias, evaluar los costos de tratam¡ento de residuos y

emisiones, además de encontrar "hallazgos" que se produzcan



l5

en la organización, estudiarlos, evaluarlos y presentarlos para

su discusión a los representantes de la organización en

cuestión

Sello Ambiental: Etiquetas v Decla raciones Ambientales

Sobre la base de estas normas es posible la certificación de los

productos ambientales. La certificación se dará en forma de

sellos o mensajes de tipo ecológico, contenidos en el empaque

e incluso en los propios productos certtficados.

Las etjquetas y las declaraciones ambientales son herramientas

de la gestión ambiental. La etiqueta tiene la forma de un

enunciado o un símbolo que manifiesta los aspectos

ambientales de un producto,

El objeto de la et¡queta es alentar la demanda y el suministro de

productos que menos afecten al medio ambiente y estimular así

el potencial para la mejora ambiental continua.

Evaluac ión del ciclo de vida

Es un método analítico que permite el desarrollo de criterios y

procedimientos objet¡vos para la evaluación del efecto
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ambiental de los productos. Constituye un instrumento valioso

en la obtención de información detallada de los procesos y

materiales para el proceso de toma de decisiones en la

Auditoria Ambiental.

Toma en cuenta el ciclo de vida total, la vida útil, pasando por la

evaluación de las materias primas, productos en proceso y el

análisis de las etapas de manufactura hasta el destino final del

producto. La utilización de recursos naturales escasos, la

posibilidad de reciclaje, y/o la recuperación parcial de la energia

en la incineración de deshechos, desempeñan un papel

determinante en la evaluación del ciclo de vida del producto.

Evaluació n del Desempeño Ambiental

La norma ISO 14031, permite definir los conceptos y

procedimientos para que las Organizaciones puedan medir,

analizar, valorar describir y comunicar su desempeño

ambiental, con miras a un gerenciamiento apropiado, Esta

evaluación debe realizarse siempre de igual manera; a este fin

es que resulta indispensable armonizar la normativa teniendo

en cuenta las condiciones regionales donde se apliquen a fin de

que sea uniforme el análisis basado en determinados
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indicadores que midan el desempeño ambiental y se registren

los alcanzados por cada organización. En este sentido es

necesario tener en cuenta el tipo de politica amb¡ental que haya

sido adoptado por la organización, entendiendo a esta como la

declaración por parte de la organización, de sus ¡ntenciones y

principios en relación con su comportamiento medioambiental

general, que proporciona un marco para su actuación y para el

establecimiento de sus objetivos.

El establecimiento de una Política Ambiental tiene los

siguientes pasos.

a) Planificación: la organización debe establecer y mantener

al día el o los procedim¡entos para identificar los aspectos

medioambientales, para esto debe: conocer todos los

requisitos legales ex¡stentes, establecer los objetivos a los

que apunta con su política ambiental y definir el programa

de Gestión Ambiental.

b) lmplantación: La empresa debe implantar y hacer

funcionar este modelo, para lo cual requiere: la definición

de su estructura y las responsabilidades de sus miembros,

formar, capacitar y sens¡b¡l¡zar al personal en el planteo
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medioambiental; en fin, controlar las contingencias y

preparar la capacidad de respuesta-

c) Comprobación: se debe comprobar si la acción adoptada

es la correcta a través del seguimiento y la medición de

acciones, la no conformidad ante los resultados y la

documentación en registros med ioambientales;

complementado esto con las respectivas Auditorias

Ambientales que se realicen en torno a la a Gestión

Ambiental llevada a cabo.

En conclusión, la implementación de la norma ISO 1400'1 para

una posterior certificación, le permitirÍa a la empresa:

. Definir los aspectos e impactos ambientales significativos

para la organización.

. Plantear objetivos y metas para demostrar desempeño

ambiental.

. Establecer programas de administración ambiental.

. Definir la politica ambiental de la organización.

Ventajas de la certificación ISO 14001

Demuestra ante la autoridad competente el cumplimiento de

la reglamentación ambiental vigente en el país.
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Es Ia evidencia para la comunidad, o cualquier parte

interesada, de un sano desempeño ambiental que respalda

la imagen de la empresa,

Actualmente, en gran cantidad de países, se ejerce presión

y estímulo proveniente de las autoridades ambientales y

otras comunidades, para lograr un desempeño ambiental

sano y la conservación de los recursos naturales que posee

dicha nación,

2.1.2. Certificación OHSAS 18000

Las normas OHSAS 18000 (Occupational Health and Safe§

Assessment Series) son un conjunto de estándares

internacionales relacionados con la gestión de seguridad y

salud ocupacional, y que han tomado como base para su

elaboración las normas 8800 del lnstituto Británico de

Estándares (British Standards lnstitution).

El objetivo básico de esta norma es conseguir, a través de una

gestión sistemática y estructurada, el aseguramiento de

mejoras en aspectos de salud ocupacional y segur¡dad en el

lugar de trabajo.
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OHSAS 1 8000 es un sistema que establece requisitos para

¡mplementar un sistema de gestión de salud y seguridad

ocupacional, habilitando a una empresa para formular una

politica y objetivos específicos asociados al tema, considerando

requisitos legales e información sobre los riesgos inherentes a

su actividad.

Estas normas son aplicables a los riesgos de salud y seguridad

ocupacional y a aquellos riesgos relacionados a la gestión de la

empresa que puedan causar algún tipo de impacto en su

operación y que además sean controlables.

Las normas OHSAS 18000 han sido diseñadas para ser

compatibles con los estándares de gestión ISO 9000 e ISO

14000, relacionados con materias de Calidad y Med¡o

Ambiente, respectivamente De este modo facilita la integración

de los sistemas de gestión para la calidad, el medio ambiente,

la salud ocupacional y la seguridad en las empresas.
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FIGURA 2.1

INTEGRACIÓN DE SISTEMAS DE GESTIÓN

Estos sistemas comparten princip¡os s¡stemáticos comunes de

gestión basados, entre otros, en el mejoramiento continuo, el

compromiso de toda la organ¡zac¡ón y en el cumplimiento de las

normativas legales.

Reouisitos oa su eiecución

Las normas OHSAS 18000 no exigen requisitos para su

aplicación, han sido elaboradas para que las apliquen

empresas y organizaciones de todo tipo y tamaño, srn importar

su origen geográfico, social o cultural.

IEI

La aplicación de esta norma, le permitirá a la empresa
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Establecer un sistema de gestión de Salud y Seguridad

Ocupacional, para proteger el patrimonio expuesto a nesgos

en sus operaciones cotidianas.

lmplementar, mantener y mejorar cont¡nuamente un s¡stema

de gestión en salud y seguridad ocupacional.

Asegurar la conformidad de su politica de seguridad y salud

ocupacional establecida.

Demostrar esta conformidad a otros.

Buscar certificación de su sistema de gestión de salud y

seguridad ocupacional, otorgada por un organismo externo.

La extensión de la aplicación de la norma dependerá de los

factores que considere la politica de la empresa, la naturaleza

de sus activ¡dades y las condiciones en las cuales opera.

La gestión de estas actividades en forma sistemática y

estructurada es la forma más adecuada para asegurar el

mejoramiento continuo de la salud y seguridad en el trabajo. El

objetivo principal de un sistema de gestión de salud y seguridad

ocupacional es prevenir y controlar los riesgos en el lugar de

trabajo y asegurar que el proceso de mejoramiento continuo

permita minimizarlos,



FIGURA 2.2

CIRCULo DE MEJoRA CoNTINUA EN S&So

PLA]IIFICACIÓN
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ACCIó¡{ CORRECTIVA

El éxito de este sistema de salud y seguridad ocupacional

depende del compromiso de todos los niveles de la empresa y

especialmente de la atta gerencia. Asimismo, el sistema debe

incluir una serie de actividades de gestión, entre las que

destacan:

Una politica de salud y seguridad ocupacional.

ldentificar los riesgos de salud y seguridad ocupac¡onal y las

normativas legales relacionadas.

Objetivos, metas y programas para asegurar el

mejoramiento continuo de la salud y seguridad ocupacional.
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Verificación del rendimiento del sistema de salud y

seguridad ocupacional

Revisión, evaluación y mejoramiento del sistema

Reqistro o certificación

La certificación se puede obtener cuando la empresa contrala

un oficial independiente, llamado certificador, para evaluar el

sistema de gestión y asi asegurar que los requisitos se ajustan

a la norma evaluada, para este caso OHSAS 18000.

La normativa OHSAS 18000 no requiere de una certificación

obligatoria, ésta es completamente voluntaria. Sin embargo, si

la empresa optara por certificar su sistema de gestión de salud

y seguridad ocupacional, debe estar en condiciones de

demostrar objetivamente que ha cumplido con los requ¡sitos

especificados por esta norma. Asi también, otorga validez y

credibilidad a nivel internacional, el hecho de contratar a un

tercero independiente que certifique la conformidad con lo

establecido en la normativa.

Cualquier empresa puede acceder a las normas OHSAS 18000

y solicitar la certificación a un organismo independiente,
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bastando sólo que demuestre el cumplimiento de la normativa

en todo su proceso. Este a su vez, es el único reqursito exigible

para que se certifique a la empresa la conformidad con la

norma.

lmpleme ión de las no rmas OHSAS't8000

La normativa no establece un procedimiento oficial o único de

implementación; dependiendo de las ca[acterísticas y

realidades de cada empresa, este proceso tendrá sus propias

vanantes. A continuación se presenta un esquema, en el cual

se detallan los elementos de este sistema de gestión de salud y

seguridad ocupacional.

FIGURA 2.3

IMPLE¡IENTACIÓN DEL SISTEMA DE GESNÓN EN S&SO
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Este proceso comienza con la definición de una politica de

salud y seguridad ocupacional en la empresa, en la cual se

establece un sentido general de orientación y los principios de

acciones a tomar respecto de este tema. AsÍ también establece

las responsabilidades y la evaluación requerida por el proceso.

Y demuestra además, el compromiso de la alta gerencia para el

mejoramiento continuo de la salud y la seguridad en el trabajo.

Una vez definida la politica, se deberá determinar íntegramente

los riesgos significativos de la empresa, utilizando procesos de

identificación, análisis y control de riesgos. Permitiendo así

poder planificar las acciones para controlar y/o reducir los

efectos de éstos.

Asi también, la empresa deberá estar al tanto de la legislación

relativa al tema para promover el entrenamiento y

entend¡miento de las responsabilidades legales de todos los

involucrados en la salud y seguridad ocupacional.

En cuanto a la implementación de la planificación diseñada por

la empresa, es necesario que para lograr la efectividad de la

gestión, las responsabilidades y autoridades estén claramente
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definidas, documentadas y comunicadas. Respecto del proceso

propiamente, este considera seis partes:

. Capacitación

. Comunicación

r Documentación

. Control de documentos y datos

o Control operacional

. Preparación y respuesta ante situaciones de emergencia

Siguiendo con los elementos del proceso de me.joramiento

continuo de la salud y seguridad ocupacional, se tiene la

verificación y las acciones correctivas. Para ello, la empresa

deberá identificar parámetros claves del rendimiento para que

se dé cumplimiento a la política establec¡da de salud y

seguridad. Estos deben incluir, pero no limitar, parámetros que

determinen:

a) El cumplimiento de los objetivos

b) Si se han implementado y son efectivos los controles de

riesgo.

c) Si se aprende de los fracasos producidos en el programa.



d) Si son efectivos los procesos de capacitación,

entrenamiento y comunicación,

e) Si la información que puede ser utilizada para mejorar yio

revisar los aspectos del programa está siendo producida e

implementada.

Finalizando con el c¡clo se encuentra la revisión de la alta

Gerencia, Esto, dado el compromiso asumido al elaborar la

política de salud y seguridad ocupacional en la empresa,

implica que la gerencia debe asumir un rol preponderando para

cumpl¡r los objetivos propuestos y modificar las políticas si

fuese necesario.

Beneficios

Algunos beneficios que se pueden obtener al aplicar estas

normas OHSAS 18000 son:

. Reducción del número de personal accidentado mediante la

prevención y control de riesgos en el lugar de traba.1o.

. Reducir el riesgo de accidentes incapacitantes.

. Asegurar una fuerza de trabalo bien calificado y motivado a

través de la satisfacción de sus expectativas de empleo.
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Reducción del material perdido a causa de accidentes y por

interrupciones del proceso de producción no deseados.

Posibilidad de integración de un sistema de gestión que

incluye calidad, ambiente, salud y seguridad

Asegurar que la legislación respectiva sea cumplida

Adicionalmente a estos beneficios mencionados, existen otros

relacionados que se clasrfican en:

lmagen: Las empresas que adoptan estas normativas de

mejoramiento continuo, tales como ISO 9000, ISO 14000 y

ahora las OHSAS 18000, se ven beneficiadas en el

engrandecimiento de su imagen interna, como externa.

Neqociación. U n factor importante para toda empresa es

asegurar a sus trabajadores, sus procesos e instalaciones; para

ello recurren a compañÍas de seguros o instituciones

especializadas, que sin un respaldo confiable de los riesgos

que tomarán, difícilmente otorgarán primas preferenciales o

flexibilidad en sus prod uctos. Al adoptar estas normas, las

empresas tienen mayor poder de negociación, debido a que sus

riesgos estarán identiflcados y controlados por procedimientos

claramente identificados.
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Competitividad. Actualmente , y con mayor fuerza en el futuro, la

globalización elimina las fronteras y las barreras de los

diferentes productos y servicios que se ofrecen en los

mercados mundiales. Esto obliga a mantener altos estándares

de calidad, y a cumplir rigurosamente con los estándares de los

mercados en los cuales la empresa quiere competir. El hecho

de asumir como propios estos estándares OHSAS 18000, hará

que las empresas puedan compet¡r de igual a igual en los

mercados mundiales.

Respaldo. Otro beneficio que obtienen las empresas al adoptar

estas normas OHSAS 18000, es obtener el respaldo necesario

para aportar antecedentes de su gestión ante posibles

demandas laborales por negligencia en algún siniestro del

trabajo. El potencial de estos beneficios además, se ven

incrementados si el sistema está certificado.

2.1.3. Programa de Control Total de Pérdidas

El control total de pérdidas es una práct¡ca administrativa que

tiene por objeto controlar los daños físicos (lesiones o

enfermedades ocupacionales) o daños a la propiedad (equipos,

materiales o medio ambiente) que resultan de los



"11

acontecimientos no deseados relacionados con los pel¡gros de

las operaciones.

La administración de este programa requiere que sean

aplicados los conocimientos y técnicas de administración, a

aquellos métodos y procedimientos que tienen por objeto

controlar las pérdidas relacionadas con los acontecimientos no

deseados (accidentes).

Obietivos de un Proorama de Control Total de Pérdidas.

Controlar los daños fisicos, lesiones o enfermedades

ocupacionales.

Controlar los daños a la propiedad, equipos, materiales o

ambiente.

Mejorar la eficiencia de la empresa y de los trabajadores.

Proteger los bienes de la empresa y de los trabajadores.

Aumentar los beneficios de la empresa y de los

trabajadores.

lmolementac ión del Proqrama

Este programa facilita su implementación de modo tal que se

puedan elegir los elementos que se requiera aplicar,
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administrarlos y en base a los resultados de las mediciones,

ampliarlo a otros elementos que no se hayan elegido

or¡ginalmente.

El programa estándar que ha estado utilizando la industria

hasta el presente puede ser resumido en la siguiente forma:

. Resguardos o maquinaria

r Orden y limpieza

. Reglas y normas

. Ayudas visuales

. Comités de seguridad

. Concursos,competencias

. Equipos de protección personal

. Disciplina

Sin embargo, un Programa de Control Total de Pérdidas incluye

los siguientes aspectos:

¡ Prevención de lesiones y control de los accidentes que dan

como resultado lesiones personales.

. Control de accidentes, daños a la propiedad, equipos y

materiales.
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Prevención de incendios y control de todas las pérdidas por

incendios.

Seguridad lndustrial y protección de los bienes de la

compañ ía.

Higiene y salud industrial.

Control de la contaminación del aire, agua y suelo.

Responsabilidad por el producto,

Seguridad fisica.

Salud ocupacional.

a

A continuación se tratan los dos últimos puntos mencionados.

por ser aquellos a los que menos atención se les presta.

Sequridad Fisica

La seguridad física es mas comúnmente conocida como

seguridad de planta o vigilancia. La seguridad física o de planta

es el conjunto de aclividades desarrolladas por un grupo de

personas con aspecto de ejercer un adecuado control y cuidado

de las personas que laboran en una empresa, asÍ como de

todos los bienes (equipo, materia prima, instalaciones,

producto, etc.) de la misma. Como se puede apreciar, la

importancia de este aspecto es grande, pero no se le ha dado
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el apoyo necesario para su correcto mane,o en los sistemas

tradicionales de gestión de la seguridad.

Esta propuesta maneja algunos estándares, tales como:

Reconocimiento de las instalaciones

a Puertas de acceso

lngreso / egreso de personal de la empresa

Dias y horas hábiles

Dias y horas inhábiles

Salida de articulos de la empresa

Controles per¡metrales

Aspectos físicos de infraestructura

Rondas de seguridad

lngreso de personal a.¡eno a la empresa

Procedimiento de ingreso de visitantes

Controles de ingreso

Salidas de personal ajeno a la empresa

Distribución y funciones de personal.

Horarios.

Número de personas o agentes.

Comunicaciones ¡nternas o externas.

Asesoria con agencias de seguridad.

o



Salud Ocupacional

Si bien la seguridad

diferentes ambas son
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y la salud ocupacional son materias

aspectos importantes del kabajo de

control total de pérdidas

prevención de accidentes.

Ambas tienen la misma meta: /a

Los elementos claves de un programa de salud ocupacional

son los mismos que se utilizan para controlar los accidentes:

reconocimiento, evaluación y control. El hacer hincapié en el

reconocimiento como el primer paso de un programa de salud

ocupacional puede parecer muy obvio, pero deberá recordarse

que los peligros ocupacionales no son tan evidentes para el

observador no entrenado, como podrian serlo los peligros

físicos o mecánicos. Los peligros de lropezar, los puntos de

aplastamiento, las conexiones eléctricas defectuosas y otros

peligros físicos corrientes, son conocidos para la mayoria de los

supervisores y trabajadores, ya que la experiencia les ha

enseñado a ver. Las cosas tales como polvos, vapores, humos,

temperaturas elitremas, ruidos etc, no se pueden reconocer tan

fácilmente como un peligro físico familiar.
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Es posible que la empresa y sus kabajadores no consideren

estas cosas como peligros. Por esta razón, se debe tener en

cuenta que el peligro menos aparente es el que presenta

efectos más serios. La concientización es el cimiento de un

programa de salud ocupacional.

La implementación de este programa tiene grandes beneficios,

y su aplicación "modular" y s¡stemática de los 20 elementos que

lo conforman, ayudan a la empresa a gestionar su implantación

por etapas.

2.2. Selección de la alternativa a implementar.

De acuerdo a los hechos y estadísticas presentadas hasta la

actualidad, es evidente que históricamente, la mayoría de los

programas de prevención de accidentes, estaban y están orientados

hacia la prevención de lesiones, lo cual está primordialmente

relacronado con el ser humano. S¡ bien esta debe ser siempre la

preocupación principal, las estadísticas demuestran que si no se

controla todos los accidentes, el número de lesiones personales
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continuará aumentando y se estaría ignorando pérdidas mucho más

costosas.

Así que aunque los beneficios obtenidos por todos los programas o

sistemas mostrados anteriormente, han brrndado resultados en

prestigiosas organizaciones, se prevee asumir un programa

completo, que contemple todos los riesgos inherentes a la

operación, y que pudieran afectar al trabajador, bienes o medio

ambiente.

Por este motivo se busca emprender las mejoras en todas las

operaciones de la empresa, con un Programa de Control Total de

Pérd¡das, tomando esto como un primer paso antes de intentar la

obtención de una certificación.

A continuación se muestra una tabla con los principales aspectos

abarcados por cada una de las opciones propuestas:
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TABLA 4

COMPARACIÓN DE ALTERNATIVAS

Aspecto lso 14000
OHSAS
18000

CTP

Enfoque Medio Ambiente Salud
ocupacional

Salud ocupacional
Medio Ambiente

Seguridad industrial
Seguridad física

Mejora
significativa

Proceso
ambientalmente

segu ro

Reducción
de

accidentes

Red ucción de
pérdidas en general

Aud itorias Externas Externas lnternas

Aplicación
del programa Total Total Por etapas

Certificación Voluntaria Voluntaria No aplica



CAPITULO 3

3. ANÁLISIS PREVIOS A LA IMPLEMENTACIÓN DE
CTP.

3.1. Metodología de aplicación del Programa

U na vez que se ha revisado y analizado la forma en que se

implementaría este Programa de Control Total de pérdidas, se ha

desarrollado una metodología estructurada que permita obtener los

resultados de una manera eficaz.

El método cons¡ste en realizar inicialmente una zonificación de todas

las instalaciones de manera que se pueda obtener áreas más

pequeñas y que el mane.jo y control de los elementos de control de

pérdidas y gestión de riesgos puedan ser gestionados por personas

que laboren en las mismas. De esta manera, se empezaría a

involucrar al personal en el Programa.
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Luego como segundo paso, se realiza¡á un análisis y evaluación de

riesgos por cada una de las áreas, con lo cual se procederÍa a

determinar áreas críticas y elaborar un mapa de riesgos general.

Continuando con esto se definirá la asignación de responsabilidades

a las personas que se designen como Responsables de Area, así

como las obligaciones del resto de involucrados.

Una vez concluidas estas fases, se elaborará la estrategia para la

implementación de cada una de las etapas del Programa, las cuales

serán evaluadas en lo que respecta al costo de implantación.

De igual manera se desarrollarán los indices de gestión requeridos

para medir el resultado global del Programa.

3.2. Zonificación de las instalaciones

Para realizar la zonificación de las instalaciones se utilizarán los

sigu¡entes criterios:

. Areas donde se realicen actividades afines.

r Ubicación física de dichas áreas.
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Las áreas a determinar son las siguientes:

Muelle y zona de atraque.

Areas operativas de almacenamiento de materia prima al granel y

ensacado.

Areas de talleres, transformadores y generadores.

Areas de almacenamiento de producto terminado y otros

inventanos.

Areas de patios y vías de circulación.

Areas de oficinas.

Area de Labomtorio de Calidad.

Areas inoperativas.

FIGURA 3.I

ZONIF¡CACION OE LAS INSTALAC]ONES

t;\-
1

l
1

r
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Muelle v zona acuática

Se refiere al área general de operaciones portuarias, muelle y el

tramo del Estero Salado que se encuentra frente a las instalaciones

de la empresa.

Las actividades que aqu¡ se realizan son;

Atraque y desatraque de buques.

Operaciones de embarque de banano paletizado por personal de

cuadrillas.

Operaciones de descarga de fertilizantes en bandas

transportadoras.

Armado y desarmado de equipos para las operaciones descritas

anteriormente.

lnspección de la fruta previo al embarque.

Tránsito de camiones para descargar banano hacia el buque.

Almacenamiento de equipos utilizados en las operaciones

descritas anteriormente.

Mantenimiento de equipos de embarque y descarga.

Tránsito de cargadora frontal para traslado de equipos.

Draft survey de buques graneleros.

Embarque de banano rechazado en camiones.
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El personal que labora en esta área es

Supervisores Portuarios

Personal de Mantenimiento

Aseguradores de Calidad

Personal de limpieza de muelle

Estibadores de banano (cuadrillas)

Personal de empresa verificadora

Choferes

Guardias de seguridad

Operadores de maquinaria

Personal de contratistas

Los equipos que se manejan en dicha área son:

Bandas transportadoras de banano

Bandas transportadoras de fertilizantes

Tolvas para fertilizantes

Cucharas o cubetas para descarga de fertilizantes (Cap. 6-8 TM)

Cargadoras frontales

Camiones

Bote con motor fuera de borda

Los materiales manipulados se describen a continuación:
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Fertilizantes inorgánrcos (Urea, MOP, DAP, TSP, etc)

Banano en cajas de cartón corrugado

Lonas elaboradas con sacos reutilizados

Pallets de madera

Agua potable para limpreza de los equipos

Grasas y aceites para lubricación de maquinarias y equipos

Areas o DErativas de ensacado v a lmacenamiento de MP al

qrane!

En esta área está comprendido todo el sector de planta donde se

realizan actividades de producción (formulación y ensacado),

además de las bodegas de MP al granel, de donde se toma el

material que será procesado.

Las actividades realizadas en el área son:

Almacenamiento de fertilizantes inorgánicos al granel

lnspecciones de calidad del material almacenado.

Circulación de cargadoras frontales para cargü y trasladar MP,

Formulación y ensacado de mezclas de fertilizantes.

Ensacado de fertilizantes simples.

Mantenimiento de la maquinaria e instalaciones.

a



Operaciones de descarga desde las bandas transportadoras de

fertilizantes hacia las bodegas al granel.

Trabajos de limpieza de las lineas transportadoras y maquinaria.

Limpieza de bodegas.

Carga de producto terminado en camiones y plataformas.

El personal que labora en el sector es el siguiente:

. Coordinadores de Procesos

. Personal de Mantenimiento

. Aseguradores de Calidad

. Despachadores

. Ensacadores

. Estibadores

. Personal de limpieza de bodegas

. Personal de servicios generales

. Choferes

. Guardias de seguridad

. Operadores de maquinaria

o Personal de contratistas

Los equipos utilizados se describen a continuación:

Cargadoras frontales
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Ensacadoras con sistemas electrónicos y mecánicos

Bandas transportadoras de fertilizantes al granel.

Bandas transportadoras de sacos.

Sistema de mezcladora con tolvas y mixer.

Controles electrónicos para operadores.

Cosedoras de sacos.

Balanzas electrónicas.

Camiones y plataformas.

Los materiales manejados son: 
I

. Fertilizantesinorgánicos

o Sacos

. Fundas de polietileno

r Piolas

r Sellos y tinta

. Agua potable para limpieza de maquinarias

. Grasas y aceites para lubricación de las maquinarias

. Yeso agricola

¡ Carbonato de calcio (Caliza)
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Areas de talleres , transformadores v eneradores

El área en mención comprende los espacios físicos donde se

centralizan las reparaciones y mantenimiento de elementos

mecánicos y eléctricos de la planta y muelle. Además también de las

áreas donde se encuentran los bancos de transformadores y los

generadores de electricidad de emergencia.

Las operaciones que se desarrollan en esta área son

Reparación correctiva de elementos mecánicos y eléctricos.

Mantenimiento preventivo de elementos mecánicos y eléctricos.

Mantenimiento y limpieza de cargadoras frontales.

Labores de corte y soldadura (eléctrica y autógena) de elementos

metalmecánicos.

Torneado de piezas menores.

Labores de pintura de piezas, elementos y maquinarias.

Mantenimiento de cabezales y camiones internos.

Mantenimiento de bancos de transformadores.

Mantenrmiento de generadores de emergencia,

Construcción de elementos metal mecánicos.

El personal que labora en estas áreas se detalla a continuación

Coordinadores de Mantenimiento
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Mecánicos

Electric¡stas

Soldadores

Pintores

Los equipos utilizados son:

Herramientas manuales

Torno

Fresadora

Taladro industrial

Esmeriles

Soldadoras eléctricas

Soldadoras autógenas

Transformadores

Generad ores

Puente grúa

Com presores

Gatas hid ráulicas

Los materiales empleados son:

Aceites y grasas

Repuestos mecánicos y eléctricos
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Llantas

Planchas, tubos y perfiles de acero y hierro

Varillas para soldadura

Tanques de oxígeno y acetileno

Diesel

Desengrasantes y otros solventes

Pintura (esmalte y epóxica)

Areas de almacenamiento de producto terminado v otros

inventarios

El área corresponde a las bodegas o patios donde se almacenan

productos term¡nados, producto no conforme, materiales de

empaque, pesticidas, aceite agricola, acero (varias presentaciones),

repuestos y varros insumos.

Aquí se realizan las siguientes actividades:

Estiba y almacenamiento de producto terminado.

Desestiba y despacho de producto terminado.

Bodegaje y entrega de insumos requeridos para el proceso.

lnspecciones de control de calidad de productos almacenados.

Auditorías de control de inventario,

Reensacado manual de producto terminado (por sacos sucios)
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lngreso y maniobra de vehículos pesados.

Bodegaje y entrega de insumos de oficina.

Estiba, almacenam¡ento y despacho de pesticidas.

Estiba, almacenamiento y despacho de acero en varias

presentaciones.

Recepción, almacenamiento y despacho de aceite agrícola al

granel.

Las personas que laboran en el área son.

Bodegueros y ayudantes

o

Despachadores

Estibadores

Personal de limpieza de bodegas

Supervrsor de bodegas

Los equipos utilizados son

Bandas móviles para estiba de sacos.

Perchas

Montacargas.

Balanzas electrónrcas (para reensacado).

Los materiales disponibles para su manipuleo son:
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Pallets de pino.

Ca rtones.

Envases de pesticidas.

Sacos de fertilizantes

Sacos vacíos

Piolas.

Fundas de polietileno.

Varios insumos,

Aceite agricola al granel

Formularios impresos varios.

a

Areas de patios v vias de circuf ación

Es un área poco considerada pero que mantiene riesgos por la gran

cantidad de vehículos de tránsito pesado y liviano que circulan por

dicha zona.

En la misma, se desarrollan las siguientes actividades:

. Circulación de vehículos y peatones.

. Pesaje de camiones en la báscula.

o Estacionamiento de veh ículos I¡vianos y pesados.
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El único equipo empleado en esta área es la báscula camionera.

Mientras que los materiales utilizados comprenden los conos de

seguridad para organización del tránsito y los rótulos de señalización

estáticos y móviles.

Areas de oficinas

Comprende todos los edificios donde se encuentran las oficinas

administrativas, de atención a clientes y proveedores, comedor de

empleados y salas de reuniones y capacitación.

En esta se efectúan actividades tales como:

Generación de reportes y envio de correspondenc¡a interna.

Uso de computadoras y otros equipos electrónicos.

Archivo de información generada y recibida.

Atención a clientes y generación de facturas.

Operaciones de caja (pagos y cobranzas).

Atención y recepción de llamadas telefónicas.

Recepciones y envios de fax.

Reuniones formales de trabajo.

Cursos de capacitación internos.

Almuerzo en el comedor ('1 hora).
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Aqui laboran las siguientes personas

Gerentes y Jefes departamentales.

Secretarias y asistentes.

Personal de atención a clientes y proveedores

Clientes y otros visitantes.

Personal de limpieza de oficinas.

Personal de proveedor de almuerzos.

Los equipos que aquí se usan son

Computadoras y periféricos.

Máquinas de escribir.

Teléfono y faxes.

Acondicionadores de arre.

Muebles en general.

Caja fuerte.

Televisor, VHS, proyector (Capacitación).

Cocina, refrigeradora, microondas (Comedor).

Los materiales utilizados consisten básicamente en insumos de

oficina, además del tanque de gas de cocina que existe en el

comedor.
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Area de Laboratorio de Calidad

En esta área están instalados los equipos que se utilizan para

realiza¡ las pruebas de control de calidad de los productos que

comercializa la empresa.

Se rea liza n actividades de

Pruebas fisico-químicas de los productos terminados

(fertilizantes).

Preparación manual de muestras de mezclas de fert¡lizantes.

Almacenamiento de reactivos e insumos para las pruebas.

Almacenamiento de equipos que necesitan control de calibración

(balanzas electrónicas).

Las personas que aquí se desempeñan son

r Jefe de Gestión de Calidad.

. Asegurador de Calidad.

o Laboratorista y ayudante.

Los equipos utilizados son muy variados y son

r Unidad de Disgregación

. Unidad de Destilación

. Lavador de gases
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Estufa eléctrica

Desecador infrarrojo

Medidor de PH

Fotómetro de llama

Espectofotómetro

Balanzas analíticas

Hornilla eléctrica

Sorbona

Extractor de gases de pared

Molino triturador

Hidróxido de sodio

Los materiales que se emplean en esta área son;

Acido su lfúrico

Tales materiales están regulados por el CONSEP

Areas inoperativas

Esta zona se denomina así por encontrarse, actualmente, en

proceso de construcción por ampliación del muelle. En ella no se

ejecutan actividades referentes al negocio, por lo cual no se

considera para efectos del estudio.
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Una vez que esta área sea operativa, el programa de control de

pérdidas será revisado para incorporar esta área al m¡smo.

3.3. Análisis y evaluación de riesgos por área

Una vez que se ha explicado la zonificación de las instalaciones, se

procede a ejecutar una identificación y evaluación de riesgos por

cada una de las áreas mencionadas en el punto anterior.

Para esto se empleará un método, generalmente utilizado, que

consiste en la elaboración de una Matriz de Riesgos, cuya amplia

aplicación hace que sea una herramienta confiable, permit¡endo una

participación multidisciplinaria, en la cual se suman los

conoc¡mientos y experiencias individuales de todos los participantes.

Esta matriz de riesgos estará dividida en

Eventos relacionados con Ia naturaleza y fuentes externas

Eventos relacionados con los suministros para el proceso.

Eventos relacionados con las operaciones del área.

Eventos relacionados con los productos que se generan.

Eventos relacionados con terceras personas.

o
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Ahora, el inicio de la matriz será, como ya se mencionó, con un

trabajo multidisciplinario, es decir mediante una técnica de lluvia de

ideas. La matriz que se completará se muestra en el Apéndice 1.

A continuación se detalla paso a paso la metodología a seguir para

llenar la matriz:

1. Anotar todas las ideas generadas por el grupo, acerca de los

posibles riesgos.

2. ldentificar si el riesgo puede estar presente en el área. Si no hay

fundamento de que se materialice, no deberá considerarse.

3. Se preguntará ¿qué pasaria si el riesgo identificado se

materializa?, es decir cuál seria el impacto para el negocio. para

esto se establece una escala, mostrada a continuación:

TABLA 5

ESCALA DE IMPACTO DEL RIESGO.

El área o proceso es afectado, pero
continúa operando, y requiere atención o
reparación inmediata.

Categoría Defi n ición

El área o proceso no es afectado por el
evento, continúa operando normalmente

1

El área o proceso es afectado y deja de
operar.

3

2
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4. Luego se debe iniciar la evaluación del riesgo, definiendo las

consecuencias para personal propio, personal externo y

comunidad, bienes fisicos, operaciones y medio ambiente. Estas

consecuencias se establecen según la afectación sea a

personas, bienes, procesos o medio ambiente. En la siguiente

tabla se muestra los valores asignados según la severidad de las

consecuencias.

TABLA 6

coNsEcuENCrAs PARA LAS PERSONAS (Cp)

De igual manera, se define una tabla de calificación para las

consecuencias en los accidentes relacionados a bienes físicos,

procesos y medio ambiente.

Consecuencia Severidad Calificación
(cP)

Lesión leve no incapacitante Leve 1

Lesión incapacitante temporal
y permanente parc¡al Se ria 2

Pérdida de vida de un
traba.lador o incapacidad
permanente total

Grave 4
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TABLA 7

coNSECUENCtAS PARA BTENES y PROCESOS (CB)

1

Mayor a 10,000

TABLA 8

coNSECUENCtAS PARA EL MEDTO AMBTENTE (CB)

lnsignificante o impacto mínimo

Baja severidad (acción local)

Mediana severidad (apoyo de otras áreas)

Severa (compromete a toda la organización) 4

6

5. Al final se hará el cálculo de la magnitud del riesgo. Para el caso de

la afectación a personas se considerará la siguiente fórmula:

1

Pérdidas (US$)

Entre Y

Cal¡f¡cac¡ón
(cB)

1,000 1

1,000 2.500 2

2,500 5,000 3

5,000 10,000 4

Severidad Calificación
(cB)

2

3

Muy severa (afecta a la comunidad)

RP=('PxExl' (1)

I
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donde CP: Consecuencia para las personas

E: Nivel de exposición

P: Estimación de la probabilidad

El nivel de exposición y el nivel de probabilidad están dados por lo

indicado en las siguientes tablas.

TABLA 9

NIVEL DE EXPOSICIÓN

Exposición Calificación
(E)

Anual - semestral 1

Trimestral - mensual 2

Sema nal 3

Dia ria 4

TABLA 10

ESTIMACIÓN DE LA PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Definición Calificación
(P)

Casi improbable que ocurra 1

Puede ocurrir alguna vez 2

Ocurre regularmente 3

Ocurre la mayor parte de las veces 4

I
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En el caso de accidentes que ocasionan daños a la propiedad, se

establecen parámetros similares que se usarán en la fórmula:

RB=(BxP (2)

donde: CB: Consecuencia para bienes o medio ambiente

P: Estimación de la probabilidad

El potencial de que ocurra o probabilidad se estima con la siguiente

tabla:

TABLA 11

ESTIMACIÓN DE LA PROBABILIDAD

Definición Calificación
(P)

Ocurre la mayor parte de las veces 6

Ocurre regularmente

Ocurre algunas veces 4

Es raro que ocurra 3

Ha ocurrido en alguna ocasión 2

Casi improbable que ocurra (se tiene conocimiento
que ha ocurrido) 1

6. Con las fórmulas anter¡ormente anotadas, se establecerán los

niveles de criticidad según los rangos sigu¡entes:
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TABLA 12

NIVEL DE CRITICIDAD (PERSONAS)

Criticidad Rango (RP)

Grave 24 a64

Serio 16 a 18

Leve 1a12

TABLA 13

NtvEL DE CRtTtCtDAD (BtENES - MED.AMB.)

Criticidad Rango (RP)

Grave 15 a 30

Serio 5a12

Leve 1a4

De esta manera, conociendo el nivel de criticidad de los riesgos

identificados, se obtiene un inventario priorizado de los peligros para

las personas, los bienes físicos y el medio ambiente.

Toda esta información servirá para completar la Matriz de riesgos

mostrada en el Apéndice 1.
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Los resultados obtenidos luego del Análisis de riesgos indican que el

área de Muelle, es la que mantiene mayor nivel de riesgo, seguida

por Producción y Mantenimiento.

Los detalles de este análisis de riesgos no se muestran como

contenido de esta tesis por solicitud de la empresa en estudio de la

confidencialidad de dicha información

3.4.Asignación de responsabilidades

La responsabilidad principal de la correcta implementación del

Sistema de Gestión recae en la Gerencia de la empresa, quien a

través de un representante designado, realizará el seguimiento a

cada una de las fases de implantación del Programa,

Todas las áreas designadas en la zonificación de instalaciones

hecha en la Sección 3.2 de este documento, tendrán como

responsable principal a una persona que labore en el área o que

tenga autor¡dad para tomar decisiones sobre las actividades en

dicha zona. Además se nombrará un responsable alterno, para los

casos en que no pueda estar presente el titular.
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Es decir, que las responsabilidades por cada una de las áreas o

zonas estarán delegadas según la tabla mostrada a continuación.

TABLA 14

ASIGNACIÓN DE RESPONSABILIDADES X ÁNCA

1

3

Jefe de
Producción

Coordinador de
Producción

6

Supervisor de
Bodegas

Asistente de
Desarrollo

Adminislrador de
Contratos

Estos funcionarios serán responsables por la correcta

implementación de cada uno de los Elementos del programa en su

B

Area o Zona Responsable
titular

Responsable
alterno

Muelle y zona de atraque Supervisor
Portuario 2

Supervisor
Portuario 1

2
Almacenamiento de materia
prima al granel y ensacado
Producción

Areas de talleres,
transformadores y
eneradores

4
Areas de almacenamiento de
producto terminado y otros
inventarios

Jefe de
Manten¡m iento

Coordinador de
Ma nten imiento

Administrador de
lnventarios

Jefe
Administrativo

Supervisor de
Seguridad Física

5
Areas de
circulación

pat¡os y vias de

Areas de oficinas Jefe de Control
lnterno

7
Area de Laboratorio de
Calidad Jefe de Calidad Asegurador de

Calidad

Areas inoperativas Jefe de Obras
Civiles
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sección. Serán los encargados de programar y ejecutar inspecciones

planeadas dentro de su área de atención.

Las auditorías, su programación y ejecución, serán responsabilidad

del Delegado de la Dirección o Gerencia. Sin embargo, estará

apoyado por un grupo de auditores formado por los Responsables

de las Areas.

El manejo del archivo general de formatos estará centralizado en el

Responsable de la Dirección, a quien serán proporcionados todos

los documentos generados durante inspecciones planeadas y otros

elementos del Sistema de Gestión de Seguridad.



CAPITULO 4

4. ELABORACIÓN DEL PLAN DE IMPLEMENTACIÓN
DE CTP

4.1. Descripción de las fases de implementación del Programa

Para implementar el Programa de Control Total de Pérdidas de

manera efectiva se ha realizado un plan detallado de cada una de

las fases, en las cuales se han desarrollado las herramientas

necesarias o formatos que serán utilizados. Estos formularios son

anexados a la presente tesis.

Las fases o Elementos contemplados en el Programa se detallan en

el siguiente listado:

. Elemento 1:L¡derazgo y Administración

¡ Elemento 2: Entrenamiento de la Administración

. Elemento 3: lnspecciones Planeadas
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Elemento 4: Análisis y Procedimientos de las Tareas.

Elemento 5: lnvestigación de Accidentes/lncidentes

Elemento 6: Observación planeada de las Tareas

Elemento 7: Preparación para Emergencias

Elemento 8: Reglas de la Empresa

Elemento 9: Análisis de Accidentesi lnc¡dentes

Elemento 10: Entrenamiento de los trabajadores

Elemento 1 1: Equipo de Protección Personal (EPP)

Elemento 12: Control de Salud

Elemento 13: Sistema de evaluación del Programa

Elemento 14: Controles de lngeniería

Elemento 15: Comunicaciones Personales

Elemento 16: Reuniones de Grupo

Elemento 17: Promoción General

Elemento 18: Colocación y contratación

Elemento 19: Controles de Compras

Elemento 20: Seguridad fuera del Trabajo

Un factor de éxito en la implantación de las etapas del Programa es

el uso ayudas visuales, las cuales deberán acompañar siempre las

difusiones a los trabajadores. De igual manera, el uso de ejemplos

prácticos será una herramienta muy buena que facilitará la

o



comprensión y mejorará la percepción de los temas abordados. El

uso único de palabras para comunicar algo, no resultará muy eficaz,

por lo cual se debe considerar lo mencionado en este párrafo. Las

vías principales de aprendizaje están relacionadas con los cinco

sentidos de las personas, y se muestran en la siguiente figura.

FIGURA 4.1

VIAS SENSORIALES DE APRENDIZAJE

Oido 14o/o

A continuación se desarrolla la manera en que se recomienda la

implementación de cada uno de los Elementos del programa.

tl

Vista 80o/o

Tacto 2"/"
Gusto 2"/o
Olfato 2r/,{
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ELEMENTO 1: Liderazqo y Administración

En este elemento se evaluará la efectividad del liderazgo de la

administración del programa. Es aquí donde se reflejará la

responsabilidad gerencial y la gestión de recursos para alcanzar con

éxito la aplicación de CTP.

Como todo sistema de gestión y mejora continua, este comienza con

la declaración de una Política de Seguridad, la cual deberá ser

difundida a todos los niveles de la organización y reflejar claramente

el compromiso con la seguridad.

La difusión se realizará a través de medios ¡mpresos como folletería,

manuales y procedimientos. Además se incluirá la publicación en

lugares visibles en las instalaciones, utilizando para esto rótulos y

pintura en las paredes de las bodegas.

Como parte de soporte al sistema se nombrará un Coordinador del

Programa, el cual será el delegado de la Dirección para coordinar

todas las actividades referentes al mismo y ser responsable por la

puesta en práctica de la política, normas y procedimientos de

seguridad. Esta persona efectuará el análisis y seguimiento del
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desempeño del programa, para lo cual será el encargado de

programar y ejecutar auditorias.

FIGURA 4.2

LIDERAZGO Y ADMINISTRACIÓN

EFECTO I
LAS

v_

Como se ha mencionado anteriormente, la participación de la

Dirección es vital para el éxito en el control de pérdidas, pues esto

influenciará actitudes, y en un medtano plazo se tendrá cambios de

I

I
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conducta Esta participación se hará visible por medio de recorridos

por las ¡nstalaciones por parte de los Gerentes, su participación en

los Comités de seguridad, el cumplimiento personal de las normas,

el seguimiento del Sistema por medio de indicadores de desempeño,

entre otras actividades. El hecho de realizar un recorrido por la

planta, no consiste necesariamente en una inspección para

identificar riesgos, sino que ofrece evidencia del compromiso que

mantiene la Gerencia con la aplicación exitosa del programa.

El establecimiento de estándares de desempeño de la Dirección,

enfatiza quién hace qué y cuándo lo debe hacer, generalmente para

actividades crít¡cas del programa- Esto será esencial para evaluar el

desempeño administrativo en cada uno de los niveles

organizacionales. En el Apéndice 2 se muestran los estándares

desarrollados para los niveles de la empresa en estudio.

El involucramiento de la Dirección, también incluye el seguimiento

del sistema mediante reuniones mensuales de revisión, en las

cuales se analizarán indicadores, aplicación de acciones

correctivas/preventivas, resultados de auditorías e inspecciones y

otra información relevante relacionada a Ia seguridad.
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Con el fin de evitar que esto permanezca sin una dirección fija, es

conveniente el desarrollo de un Manual de Seguridad que sirva

como referencia, tanto para la Dirección como para los demás

niveles de la organ¡zación. Este documento deberá proveer

información que permita realizar el trabajo de cada empleado de

manera adecuada, asi como las directrices y normativa interna que

se haya desarrollado. Este deberá ser revisado al menos una vez al

año, y deberá ser difundido a todo el personal de la empresa.

La Gerencia deberá ser parte activa en la realización de Auditorías

internas para asegurarse el cumplim¡ento en la aplicación del

programa. Estas deberán evaluar los diversos elementos del

Sistema y evaluando aquellos otros puntos considerados pertinentes

para dicha auditoría. Puede considerarse como información externa

la legislación nacional y normativa aplicable a la seguridad, lo cual

servirá como un buen ¡nstrumento para el auditor. La legislación y

normativa a considerar se detalla en el Apéndice 3. Será necesario

que los participantes como aud¡tores hayan sido entrenados para un

conocimiento completo del srstema de CTP,

Dentro de las descripciones de cargos para cada empleado de la

empresa, deberán incluirse declaraciones que definan la
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Responsabilidad lndividual de Control Total de pérdidas. Esto

personificará en cada trabajador las obligaciones que tiene para

lograr una eficaz implementación y mantenimiento del programa. Los

resultados de esto se evaluarán durante la calificación del

desempeño del empleado, lo cual se realizará una vez anual por

parte del Jefe departamental en reunión personal con cada

empleado. La calificac¡ón se realizará siguiendo el formato

establecido que se adjunta en el Apéndice 4,

Considerando que la provisión de recursos es uno de los factores

más importantes para cualquier sistema de gestión, se ha

considerado que la existencia de una amplia B¡bl¡oteca de

Referencia es esencial para proveer acceso a la información que se

necesita rápidamente. Esta deberá ser accesible para toda persona

quien necesite información relativa al área de seguridad. Estará

organizada de manera tal que la información pueda ser fácilmente

encontrada, y se designará a algún funcionario como el responsable

del mantenimiento y actualización de la información archivada.



tt-l

ELEMENTO 2: Entrenami en to de la Administración

Como parte del programa, se deberá considerar la provisión de

conocimientos y el desanollo de las habilidades necesarias para

admin¡strar el mismo. Este entrenamrento abarcará toda la

información que cada trabajador necesite para ser eficaz en su

función, desde la Dirección hasta el nivel de operadores. Todo este

adiestramiento deberá ser soportado con materiales audiovisuales y

material impreso con la difusión de la Política, normas internas,

manual, procedim¡entos generales y otras guias que conlleven a

oblener un desempeño acertado, lgual de importante serán los

registros que se mantengan acerca de estos eventos de

capacitación y desarrollo de habilidades.

El entrenamiento de los niveles gerenciales, será enfocado en el

liderazgo y en las funciones de revisión. Para que esto sea

alcanzado, se recomienda al menos cuatro horas de capacitación

referente al rol de la Gerencia en el Control de Pérdidas. Esto es

referente al entrenamiento inicial. Luego, se darán ¡nducciones de

mantenimiento y actualización de conocimientos, al menos una vez

cada dos años. Este repaso debe brindar un refuerzo en los puntos

clave detectados durante la implementación del programa, revisión
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de las mejoras obtenidas y nuevos cambios o desarrollos en los

elementos del mismo.

FIGURA 4.3

ENTRENAMIENTO DE LA ADMINISTRACIÓN

D
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Para la inducción al personal de Jefes Departamentales y

Supervisores, se llevará a cabo de manera similar a los niveles

gerenciales, pero se hará un mayor énfasis en aspectos

relacionados al análisis de tareas y sus r¡esgos y el manejo efectivo

de personal. Además se incluirá instrucciones acerca del mane.jo de

los informes y registros que el Supervisor utilizará. Para el logro de lo

mencionado se espera capacitar a este personal durante I horas.
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Las conferencias de actualización de conocimientos se harán al

menos una vez cada dos años.

Un caso especial será el del Coordinador del programa, para quien

se enfocarán conceptos administrativos de seguridad, para la

identificación de condiciones subestándares y técnicas de control de

accidentes y pérdidas. Se estima al menos 24 horas de capacitación

formal para este funcionario, quien deberá conocer con profundidad

las herramientas provistas por el Programa. La capacitación de

refuerzo será dictada una vez cada año, con una duración de 30

horas mínimo, durante las cuales se analizarán los resultados

alcanzados al momento y las nuevas mejoras a implementar.

ELEMENTO 3: lnspecciones Planeadas

Este elemento está enfocado al desarrollo de exámenes

sistemáticos de los equ¡pos, herramientas, materiales y el uso que

se les da, constituyendo una parte básica para la identificación de

condiciones subestándares antes de que se materialicen en una

pérdida. Esta herramienta permitirá, además, medir la gestión de

ingeniería, compras, métodos y procedimientos.
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Se establece un Programa de Inspecciones, tomando en cuenta que

la frecuencia debe ser mayor en aquellos lugares o áreas donde se

considera que el potencial de pérdida es mayor. En dichas áreas, la

periodicidad de las inspecciones será mensual, y para las demás se

establecerá un calendario trimestral. Las áreas de mayor riesgo se

obtuvieron en el Capítulo 3 de esta Tesrs, y se mencionan a

continuación: Muelle, Producción, Taller.

FIGURA 4.4

INSPECCIONES PLANEADAS

)

I
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Para este punto se recomienda el uso de fotografías de manera

positiva. La difusión de este material visual, alentará al personal a la

consecución de metas dentro de una sana competencia interna entre

áreas. De igual manera, se establecerá una política que reconozca

el buen desempeño del personal de manera individual y por áreas de

trabajo.

Los inspectores que desarrollen esta actividad deben estar

entrenados en técnicas de identificación y análisis de riesgos.

Las listas de chequeo son importantes y se usarán como

recordatorios o ayudas de inspección, pero no constituirán una guia

detallada para el desarrollo completo de la misma.

Previamente se definirá un sistema de clasificación de riesgos, el

cual servirá a los inspectores para establecer prioridades para

acciones destinadas a controlar los peligros identificados. Este

s¡stema fue explicado en el capitulo anterior, previo al desarrollo de

la evaluación de riesgos.

Similar a lo anteriormente mencionado, se necesita un sistema de

seguimiento para asegurarse de que se han tomado las acciones
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correctivas para eliminar los riesgos identificados o para repetir la

repetic¡ón de algún hecho ya ocurrido. El desanollo del sistema de

seguimiento contiene, las responsabilidades especificas, los

periodos de tiempo o frecuencias, personas destinatarias de los

informes, registros y métodos de verificación.

Los informes de inspección serán tabulados, por lo menos, cada seis

meses, efectuando un análisis que permita determinar condiciones

subestándares repetitivas y sus causas básicas. De esta manera se

podrá tomar acción antes de que la pérdida ocuna.

El formato para el análisis de los informes de inspección, se muestra

en el Apéndice 5.

Como se puede observar en el formato, se identifican aquÍ las partes

de inspección, las cuales se establecerán como críticas de acuerdo

al número de incrdencias y considerando que estas serian aquellas

que si fallan puedan ocasionar una pérdida grave. Para estas partes

o piezas, se ha elaborado una Tarjeta de Registro de Partes Criticas,

que se utilizará para cada equipo, estructura o área, con la

frecuencia definida según su criticidad. Esta se muestra en el

Apéndice 6.
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En las inspecciones planeadas es muy importante considerar el

Mantenimiento Preventivo como una herram¡enta que evita que se

produzcan fallas en los equipos. Este programa de manten¡m¡ento

complementa muy bien los objetivos del Programa de Control de

Pérdidas.

Es imprescindible implementar y concientizar al personal en las

revisiones de pre-uso de los equipos, lo cual ayuda a identificar las

partes defectuosas antes de usar cualquier maquinaria o equipo.

Se mantendrá un canal de comunicación formal para las condiciones

de riesgo no detectadas en las inspecciones planeadas, a través de

un formulario de lnforme de Condiciones, tal como el mostrado en el

Apéndice 7. Esto será manejado por el todo el personal, previo a lo

cual se difundirá el modo de uso de este documento.

ELEMENTO 4: Análisis y Procedimien tos de las Tareas.

En este aspecto, se efectuará un examen sistemático de un trabajo

para identificar a todas las exposiciones a pérdida presentes,

mientras se realiza una tarea. Esta información se utilizará para
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desarrollar procedimientos o prácticas de trabajo que sean

adecuados y seguros

FIGURA 4.5

ANÁLISIS Y PROCEDIMIENTOS DE TAREAS
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Para iniciar este elemento, deberá realizarse un inventario de tareas

criticas, siguiendo los siguientes pasos:

1. Detallar una lista de todas las ocupaciones de las d¡stintas áreas

de la empresa.

2. Estas ocupaciones se dividirán en tareas generales.
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3. Bajo criterios formales, el trabajador y el Jefe, definirán cuales de

estas tareas son criticas.

Se debe recordar que una tarea critica, es aquella en la que se ha

producido o posee potencial para producir una pérdida grave cuando

no se hace correctamente. En el Apéndice 8, se muestra el formato

utilizado para realizar el inventario de tareas criticas.

Una vez inventariadas todas las tareas crÍticas, se realizará el

análisis formal de las mismas, detallando Ia lista de cada paso

específico de las tareas, identificando las pérd idas potenciales y los

controles recomendados para esas exposiciones a pérdida.

Luego, estos controles deberán ser implementados y comunicados

al personal involucrado en el desarrollo de la actividad.

Periódicamente se evaluará la eficacia de este control y si este

puede ser mejorado.

ELEMENTO 5: lnvestioación de Accidentes/lnc identes

Este elemento del Programa, involucra el examen metódico de un

evento no deseado que resultó o pudo causar un daño fisico al
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trabajador o a la propiedad. Esta actividad de investigación se dirige

hacia la definición de hechos y circunstancias relacionadas con el

evento, la determinación de las causas básicas del suceso y el

desarrollo de las medidas correctivas para evitar su repetición.

Se deberá desarrollar un procedimiento que incluya los sucesos que

se deben reportar, cuándo hacerlo, a quién se debe notificar, los

responsables de hacer el informe y cómo debe llenarse el formato

respectivo.

FIGURA 4,6

INVESTIGACIÓN DE ACCIDENTES / INCIDENTES
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Es importante destacar aqui la partic¡pación del supervisor de

primera lÍnea, como los responsables generales de ejecutar esta

investigación en su área respectiva. Este personal deberá ser

capacitado para que pueda investigar de forma efectiva un

accidente/incidente. No sólo consiste el entrenamiento en la manera

de llenar el formulario, sino en brindar herramientas que permitan, en

coniunto con el criterio del investigador, llegar a conclusiones y

soluciones óptimas.

En esta parte del programa se considera el procedimiento de

lnvestigación de Accidentes del Trabajo del IESS, publicado en el

Registro Oficial No. 374 del23 Jutio det 2001.

El procedimiento interno para el reporte e investigación de

accidentes/incidentes, seguirá la misma línea que el menc¡onado en

el párrafo anterior. De igual manera, el formulario que se deberá

llenar puede verse en el Apéndice g,

Dentro de estos informes se incluye un campo de potenc¡al de

gravedad y uno de la frecuencia de ocurrencia, los cuales tendrán

que ser revisados periódicamente en conjunto con las causas

básicas que lo ocasionaron, para mantener una estadística que
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permita identificar las deficiencias del Programa de Control Total de

Pérdidas y tomar acciones correctivas y preventivas.

Las acciones para el control de las causas identificadas, son la parte

fundamental del proceso de investigación. Para cada una de estas,

deberá haberse definido las responsabil¡dades, y se le hará el

seguimiento respectivo en un plazo determinado. Los resultados

siempre deben ser difundidos al personal involucrado de manera

positiva.

Los incidentes o cuasi accidentes deben ser reportados de igual

manera como un hecho potencial de causar alguna pérdida. El

reporte de este tipo de sucesos, beneficiará a la empresa con una

reducción sustancial de fuentes de riesgo.

Los informes de investigación de accidentes serán evaluados en

cuanto a su cumplimiento según el procedimiento interno y a la

efectividad de la acción tomada. Para esto se tomará en

consideración el formato mostrado en el Apéndice 10. Esta

evaluac¡ón se realizará mensualmente por el auditor encargado de

este elemento del Programa.
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ELEMENTO 6: Observa ción planea da de las Tareas

Este elemento consiste en una técnica que permite asegurar que las

tareas se desarrollan de manera eficiente y acorde a los estándares

establec¡dos. Este aspecto ayuda a actualizar los proced¡m¡entos y

prácticas que fueron evaluadas en el Elemento 4: Análisis y

Procedimientos de las Tareas.

FIGURA 4.7

OBSERVACIÓN PLANEADA DE TAREAS
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Esta herramienta será manejada por los Jefes departamentales,

como una técnica administrativa que le permitirá evaluar el

entrenamiento y motivac¡ón del trabajador, el uso adecuado de los

equipos y de materiales apropiados, así como los procedimientos de

trabajo y problemas de mantenimiento. El resultado serán medidas

que permitan controlar los riesgos debido a deficiencias del

Programa que no han sido detectadas de otro modo.

Para cumplir con este Elemento, se deben haber identificado al

menos el 95% de las tareas criticas en el Elemento 4. Con esto, se

realizará una Programación de Observación Planeada de la Tarea,

en el cual se asegure que se observa a todos los trabajadores

realizando todas sus tareas críticas dentro de un período de t¡empo

razonable.

Como registro de este Elemento, se utilizará el formulario lnforme de

Observación Planeada de la Tarea, descrito en el Apéndice I 1 .

Estos reg¡stros se mantendrán en un listado general de todas las

tareas crít¡cas, y las fechas en las que se realizó una observación de

cada una de ellas.
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Al final, estos registros facilitarán la identificación de riesgos o

fuentes de pérdida, antes de que estos se materialicen. De manera

similar al proceso de investigación de accidentes, esto permitirá

hallar las causas básicas de actos repetidos y que pueden causar

pérdida.

t-

ELEMENTO 7: Preparación para Eme rqencias

Un buen factor para medir la efectividad de un Programa de Control

Total de Pérdidas, es la capacidad de respuesta que t¡ene la

organización ante una emergencia, aplicando para esto los

procedim¡entos que considere necesarios, asignando

responsabilidades a individuos especificos, y estableciendo canales

de comunicación formales a nivel interno y para notificación a

entidades externas.

lnicialmente, se desarrollaran planes de emergencia para aquellas

situaciones que se estima tienen mayor posibilidad de ocurrencia o

poseen el mayor potencial de pérdida.

Un rol fundamental juega aquí la Administración, pues será la

encargada de proveer los recursos necesarios para garantizar que
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en caso de paral¡zac¡ones por s¡tuaciones emergentes, se

restablezcan las condiciones normales de trabajo lo más rápido

posible.

FIGURA 4.8

PREPARACIÓN PARA EMERGENCIAS
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El Plan de Emergencia proveerá directrices precisas para las

medidas que se deben tomar bajo todo tipo de situaciones de

emergencia que puedan ocurrir en la organización. Este demostrará

que se ha realizado una evaluación para identificar los tipos de

emergencias probables y que estos han sido considerados para el

desarrollo del Plan.
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Este documento contendrá básicamente lo siguiente.

Descripción de: sistema de aviso al personal, determinación de

área de seguridad y procedimiento de conteo del personal

evacuado.

Layout completo de las instalaciones con medidas de acción

según las distintas áreas y responsabilidades.

Control para emergencias de derrames de materiales peligrosos,

lo cual incluye ubicación de equipos de contención y recolección,

equipos de protección personal, procedimiento de disposición de

los materiales, notificaciones que se deberán realizar.

Designación de un lugar fisico donde se concentrará el envio y

manejo de información relacionada al evento, el cual contará con

sistemas de comunicación, procedimientos y otros materiales

necesarios para coordinar las emergencias.

Plan de búsqueda y rescate, que incluya metodologia para

impedir que el personal regrese a un área peligrosa hasta que se

elimine el riesgo, y la coordinación con un organismo para la

búsqueda y rescate de personal.

Procedimiento de comunicación de fin de la emergencia, en el

cual se definirá al funcionario autor¡zado para comunicar al

personal que todo está seguro, las condiciones que se deben

a
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satisfacer para tal efecto y cómo se comunicará esto al resto de

trabajadores.

Procedimiento para comunrcación a terceros: entidades

estatales, compañías de seguros.

Se publicará en lugares visibles de las instalaciones, todas las

fuentes posibles de asistencia a emergencias con los teléfonos

correspondientes para una comunicación rápida y oportuna.

Para garantizar el funcionamiento del Plan, se programarán

simulacros de emergencia para el personal en general, al menos una

vez al año para las áreas de menor riesgo, y dos veces para las

áreas consideradas de mayor riesgo y que se mencionan en el

capítulo anterior. Durante estos ejercicios se observará el

desempeño de los roles asignados a todo el personal, y el correcto

funcionamiento de los sistemas de detección y control de

emergencias. Para tales situaciones, se mantendrá un registro

fotográfico de las prácticas realizadas, además de la documentación

que soporte el desarrollo del ejercicio. El funcionamiento de equipos

de emergencia criticos, tales como generadores de emergencia,

bombas contra incendio y alarmas, será verificado con una

periodicidad de cada tres meses.
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Se mantendrá disponible la información relacionada a materiales

peligrosos, que pueden ocasionar accidentes por incendios,

derrames o intoxicación de personas.

También será necesario coordinar entrenamientos especializados en

Primeros Auxilios, con institucrones especializadas en este campo,

tal como la Cruz Roja o la Defensa Civil. Esto demostrará el

compromiso de la empresa con sus trabajadores y mejora la calidad

de vida del empleado.

El alumbrado de emergencia, deberá ser adecuado y se mantendrá

en perfecto estado operat¡vo. Se proveerá del mismo a todas las

áreas que requieran iluminación para permitir una salida segura del

área en caso de emergencia.

Las maquinarias y equipos, contarán con sistemas de control de

emergencia, los cuales permitirán detener el funcionamiento de los

mismos o cortar la alimentación de energía de manera inmed¡ata

durante una situación emergente. Estos dispositivos o switches, se

rotularán o pintarán de manera que su identificación sea sencilla y
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rápida. El personal deberá estar entrenado para accionarlos en el

momento que amerite.

Se dispondrá de botiquines de primeros auxilios en lugares visibles

de las instalaciones, los cuales deberán ser rotulados, indicando su

contenido y cuando utilizarlo.

Como ya se mencionó en este Elemento, el aspecto fundamental es

el entrenamiento del personal para afrontar situaciones que

requieran interrumpir las labores normales de la organización o área.

ELEMENTO 8: Re las de la Emoresa

Este Elemento, proporciona un gran beneficio en el desarrollo de

reglas que slrvan como guía a la conducta del trabajador, visitante o

conlratista, en una actividad que representa un riesgo critico.

Por tal motivo en esta parte del Programa, se trata sobre las reglas

generales, las reglas de trabajo especiales, los permisos de trabajo,

procedim¡entos especiales y el uso de rótulos.

\
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Las reglas generales de la empresa son aplicadas en todas las

áreas de la misma. Se han enumerado algunas de las reglas más

¡mportantes, las cuales se muestran en el listado del Apéndice 12.

Estas se publicarán en rótulos en varios sectores de la empresa, y

estarán en los idiomas de trabajo utilizados, en este caso español e

inglés. Deben ser conocidas y entendidas por todos los trabajadores

de la empresa, para lo cual se brindarán difusiones periódicas de

concientización.

FIGURA 4.9

REGLAS DE LA EMPRESA

REGLAS DE LA
EM PRESA
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También ex¡sten reglas especial¡zadas de trabajo, especialmente, en

las actividades con un riesgo alto. Estas complementan los

procedimientos de tareas criticas, pero no los reemplazan.

Estas reglas especiales serán comunicadas a los trabajadores del

área involucrada, y se difundirán a los Jefes, Supervisores y

trabajadores nuevos previo su ingreso a laborar al lugar.

En caso de ser necesario, las reglas generales y específicas podrán

ser cambiadas durante las revisiones anuales de este Elemento.

Algunas operaciones que poseen alto riesgo, deben controlarse a

través de permisos y procedimientos especiales. Dentro de la

organización en estudio, se considera actividades de alto potencial

de pérdida a las siguientes:

r Trabajos en espacios confinados

. Trabajos con fuentes de energ ía

Trabajos con soldadura eléctrica yio autógena

Trabajos en altura
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Para cada una de estas actividades, se deberá desarrollar un

procedimiento especial y establecer directrices a cumplir, las cuales

estarán publicadas en los permisos de trabajo respectivos.

La persona que tenga la responsabilidad de emitir uno de estos

permisos especiales, debe ser entrenada antes de ejercer dicha

función. Esta capacitación incluirá las situaciones en que se

entreguen los permisos, proced¡mientos y precauciones.

Se mantendrá registro de todos los permisos emitidos en un archivo

central, los cuales serán manten¡dos por un año.

Para garantizar el funcionamiento del sistema de reglas, se

establecerá una politica de acciones disciplinarias para aquellos que

incumplan las normas dispuestas por la empresa. Un modelo

sugerido se muestra en el Apéndice 13.

El uso de rotulación es necesario para reforzar las reglas prescritas

anteriormente. El uso de p¡ctogramas universales de avisos y código

de colores, será parte importante en este Elemento para entrenar al

personal en la prevención de nesgos.
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ELEMENTO 9: Análisis de Accidentes/lncidentes

Sobre este aspecto se aplicará el desarrollo de un examen metódico

de las causas y consecuenc¡as reales de los accidentes/incidentes,

con esto se identificarán tendencias que perm¡tirán hallar las fuentes

de pérdidas o controles inadecuados.

Para tal efecto se recomienda el uso de indicadores que sirvan como

retroalimentación para realizar ajustes al Programa. Sin embargo,

hay que considerar que estos indices son una herramienta que se

utiliza cuando la pérdida ya ha ocurrido y pueden ser manipulados,

por lo que deben considerarse más bien como guías antes que

ind icadores precisos de gestión.

Estos serán explicados en detalle en la Sección 4.3 de la presente

tes is

Para los análisis de las causas de accidentes. se considerará las

causas inmediatas y básicas mencronadas en el formato de aviso e

investigación de accidentes de la empresa. En base a estas, se

revisarán los casos repetitivos y se rectificarán las acciones tomadas

hasta el momento.

\
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Se mantendrá un registro de evaluaciones periódicas trimestrales de

todos los daños accidentales identificados d urante las labores de

mantenimiento. De esta forma, se encontrarán los daños repetitivos

y significativos para tomar acciones correctivas inmediatas. Los

costos de estos daños serán registrados, incluyendo la reparación o

manten imiento.

FIGURA 4,10

ANÁLISIS DE ACCIDENTES / INCIDENTES
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El análisis de incidentes permitirá la identificación de riesgos antes

de que la pérdida suceda. Se evaluarán los incidentes con alto

potencial, y se revisarán los factores de control aplicados.

ELEMENTO 10: Entrenamiento de los trabaiadores

En el presente componente del Programa, se medirá el trabajo que

se realiza para brindar a los trabajadores el entrenamiento necesario

que los dote de las habilidades y destrezas para cumplir con los

estándares de seguridad, calidad y product¡vidad en su trabajo.

Previamente se debe identificar las necesidades de entrenamiento

para cada puesto de trabajo, y al final evaluar la efectividad del

mismo con su aplicación a la rutina de la empresa.

Para realizar la evaluación de las necesidades de entrenamiento, se

analizará las tareas desempeñadas en cada puesto de trabajo y se

verificará si cumple con los estándares deseados. De no darse este

caso, se procederá a enumerar el en un l¡stado la capacitación

formal requerida por el puesto de trabajo.
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Esta herramienta será utilizada como complemento a muchos de los

problemas encontrados en el capítulo anterior y que han derivado en

pérdidas.

FIGURA 4.11

ENTRENAMIENTO DE LOS TRABAJADORES
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Las entrevistas a los trabajadores se realizarán semestralmente, con

el fin de que quienes realizan las tareas sean los que proporcionen

la información de una necesidad de capacitación existente.

Para el caso de actividades críticas, ya se mencionó que es

primordial la inducción previa al ingreso de un trabajador nuevo.
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Pero de igual forma, es necesaria la actualización de conocimientos

de manera periódica

Una vez que se haya tabulado toda la información mencionada, se

elaborará un Plan de Entrenamiento formal, el cual será difundido a

todo el personal publicándolo en las carteleras de la empresa.

Al inicio de la implementacrón del Programa, esta etapa será una de

las que demande mayor costo; sin embargo, con el transcurso y

desarrollo del mismo, el valor se irá disminuyendo hasta alcanzar un

minimo requerido para actualización de conocimientos o difusión de

nuevas técnicas o procesos.

Las ayudas audiovisuales, así como el material de referencia escrito

es muy importante para el cumplimiento de este Elemento,

Todo entrenamiento brindado, deberá ser registrado y calificado para

cada uno de los trabajadores-

Los trabajadores serán evaluados mediante exámenes escritos y a

través de técnicas de observación, con la finalidad de determinar la

eficacia de aplicación de la capacitación realizada. Esto estará a



ill

cargo del líder de este Elemento. Similar a esto, el trabajador

calificará al contenido del curso y al instructor según el formato

interno que mantiene la empresa actualmente.

Los trabajadores que sean aprobados, recibirán certificados que lo

acrediten como conocedor del tema dictado, lo cual será muy

beneficioso para generar motivación en ellos.

ELEMENTO 11: Equipo de Protección Personal (EPP)

La implementación de este Elemento, se hará iniciando con la

identificación de riesgos que no puedan ser eliminados del proceso.

Luego de esto se estudiará Ia posible afectación a la salud del

trabajador para definir los estándares de los equipos de protección

que deberán utilizarse.

Se considerará para este punto, la protección de la vista, cabeza,

pies, manos y oído. Las valoraciones de los niveles existentes de

vapores, polvo, ruido u otros contaminantes deberán ser efectuados

por un organismo competente. Los trabajadores también serán

valorados mediante fichas de salud ocupacional, de acuerdo a la

exposición a la que estén propenso. 
,
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El uso de EPP se complementará con el entrenam¡ento adecuado

para el correcto uso del equipo, porqué debe ser utilizado y el

mantenim¡ento requerido del mismo.

FIGURA 4.12

EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL
\
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En el Apéndice 14, se muestra el cuadro desarrollado con los EPP

requeridos en las distintas áreas y según las funciones

desempeñadas por el trabajador. También se ha desarrollado una

matriz que muestra las características requeridas del equipo y se

incluirá además el tiempo estimado de duración del implemento.

Esta matriz se muestra en el Apéndice 15.
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Se mantendrá un registro de verificación de entrega del equipo de

protección por cada trabajador, que servirá además para control de

aquellos que no son desechables. Cada entrega será firmada por el

traba.lador por la conformidad de que le ha sido entregada su

dotación. El formato utilizado se muestra en el Apéndice 16.

Se establecerán politicas de buen uso de los implementos de

protección, que incluyan medidas disciplinarias por el incumplimiento

de los estándares, tal como advertencias verbales y escritas,

suspensiones, u otras que se consideren aplicables.

Semanalmente, se realizarán mediciones objetivas e imparciales de

los trabajadores observados cumpliendo con los estándares de uso

de EPP. Los resultados serán difundidos de manera general

fomentando la "competencia interna" entre áreas por lograr un mejor

desempeño en este aspecto. Se usará el formulario descrito en el

Apéndice 17.

ELEMENTO 12: Control de Salud

Paralelamente a todo el bagaje de aplicaciones ya mencionadas

correspondientes a la parte de seguridad laboral, se mantendrán un
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programa de salud ocupacional, que asegure que los riesgos del

ambiente de trabalo han sido reconocidos, evaluados y controlados

de manera eficaz.

De esta manera, se contribuirá a la prolección de los trabajadores

contra las enfermedades ocupacionales resultantes de las

exposiciones a los contaminantes del medio ambiente laboral.

FIGURA 4.13

CONTROL DE SALUD

,i?-
t'lll
lllirl
l,Jf

[-| -rL'r -d

-\r

C)

I

I

tiii

.*\



l16

Los métodos utilizados para la identificación de estos riesgos serán

desarrollados por entidades acreditadas para tal fin. Estas

mediciones serán semestrales y según el caso, se tomarán las

acciones adecuadas para mitigación del riesgo.

El Médico de la empresa, en conjunto con el responsable del

Elemento, realizarán una vez al año, una inspección de todos los

puestos de trabajo, analizando los factores de exposición y riesgos

que afecten a la salud del empleado.

Para referenciar los niveles de exposición, se tomará en cuenta los

valores detallados en la legislación nacional u otro organ¡smo

internacional, en caso de no existir valores aprobados localmente.

Se considerará aqui los factores ergonómicos en el puesto de

trabajo, lo cual incluirá el cambio del procedimiento u herramientas

utilizadas para alcanzar un estándar adecuado.

Es también necesario el anális¡s de todas las sustanc¡as utilizadas

en el proceso, incluyendo la revisión de las Hojas de Seguridad de

los Materiales, para determinar los controles de exposición. Los

trabajadores que traba.len con sustancias peligrosas, deberán ser

\"
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capacitados en el reconoc¡miento de r¡esgos, mediante la lectura de

etiquetas y MSDS (Material Safety Data Sheet) de los productos,

La gestión del Médico de la empresa es fundamental para la

implantación eficiente del programa de salud, que identifique

regularmente los problemas físicos que pueda sufrir un trabajador

por consecuencia de sus tareas. Esto será complementado por

planes de vacunación y capac¡tación en salud e higiene.

ELEMENTO l3: Sistema de evaluación del Proqrama

En esle Elemenlo surge la necesidad de evaluar completamente el

Programa de Control Total de Pérdidas para verificación del

cumplimiento de los estándares y la legislación v¡gente.

Para medir esto, se utilizarán los indices desarrollados en la Sección

4.3, además de los informes de auditorías internas y externas

desarrolladas duranle Ia vigencia del Programa

Se realizará un seguimiento a las acciones correct¡vas tomadas para

asegurar que estas han sido eficaces en su aplicación.
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Estos tres componentes del Programa serán la información

fundamental que resulten en la evaluación satisfactoria o no del

Sistema de Gestión implantado.

ELEMENTO 14: Controles de lnqenieria

Esta herramienta es un método excelente para el control de

accidentes, pues eliminan los riesgos antes de la exposición del

trabajador

FIGURA 4.14

CONTROLES DE INGENIER|A \

Estos controles serán aplicados en la etapa de concepción y diseño

de un proyecto. Se utilizarán técnicas de identrficación y evaluación
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de riesgos como la mostrada en el Capítulo 3 de esta tes¡s, u otros

como HAZOP, análisis de modo y efecto de fallas, análisis de árbol

de fallas, entre otros.

Estos controles deberán ser desarrollados por un equipo

multidisciplinario de traba.1o, que se complementen entre si con

varios criterios de prevención.

Para la revisión especifica de ingeniería en proyectos nuevos, se

utilizará el formulario que consta en el Apéndice 18.

Los proyectos no solo incluyen el cambio de maquinaria o equipos,

sino también variaciones en los parámetros del proceso, tales como

tiempo, secuencias y materias primas utilizadas.

ELEMENTO 15 : Comunicaciones Personales

Esto se refiere a los intercambios de información de persona a

persona, sean de cualquiera de los niveles organizacionales, y que

tiene como finalidad el desarrollo de un mayor nivel de

conocimientos y habilidades, a través de la comunicación del

conocimiento adquirido por otra persona.
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El entrenamiento a través de esta técnica, consiste en cuatro pasos:

. Preparar al trabajador

r Presentar la tarea

. Revisar el desempeño

. Seguimiento continuo 
t

FIGURA 4.15

COMUNICACIONES PERSONALES

Esto será clave para la adaptación de un trabajador nuevo en un

puesto de trabajo. La ayuda por medio de instructivos de trabajo
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escritos no es suf¡c¡ente, lo correcto será el mostrar en la práctica

cómo es la manera correcta de ejecutar una tarea.

ELEMENTO 15: un¡ones de Grupo

Este Elemento es similar al anterior, pero incluye la participación del

grupo completo de trabajo. Este tipo de reuniones favorecen la

comunicación exitosa entre el supervisor o jefe y los trabajadores.

FIGURA 4.I6

REUNIONES DE GRUPO
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El tiempo máximo de comunicaciones como esta será de t hora, y

se desarrollará a una hora en que las personas mantengan atención.

Se sugiere al inicio de la mañana o a la mitad de la jornada laboral.

Se realizarán mensualmente, y en la mrsma se tratarán temas

referentes a la seguridad, como riesgos asociados a las tareas,

sugerencias para eliminar tales riesgos, resultados de estadisticas

de seguridad, estado de acciones correct¡vas/preventivas tomadas, y

noticias "ejemplos" de lo ocurrido en otras organizaciones en lo

referente al tema.

De esto se mantendrá un registro de asistencia y se hará participar a

la Gerencia, al menos una vez semestral, lo cual mostrará el

compromiso que mantiene la Administración con el Sistema de

Gestión.

ELEMENTO 17: Promoción General

La publicidad del Programa de Control de Pérdidas, ayudará a

influenciar la conducta de los trabajadores con actividades de

promoción.

\
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El uso de las vitrinas o carteleras de seguridad es muy importante

para el cumplimrento de este Elemento. Los afiches publicados

abordarán problemas específicos de seguridad en la empresa, con el

potencial de pérdida y la solución sugerida para el problema.

Se publicarán también el desempeño de las distintas áreas mediante

los indicadores de desempeño desarrollados. Se resaltará la labor

del área "ganadora" con un reconocimiento público de los logros

obtenidos.

El recordatorio de aspectos ¡mportantes, tal como el orden y aseo

del lugar de trabajo, serán elementos fijos en las carteleras.

ELEMENTO 18 : Colocación v contratación

Previo a la contratación o cambio de puesto de traba¡o de una

persona, se analizará la capacidad fisica y mental para realizar dicha

tarea, ya que el entrenamiento y la motivación no convertirá a la

persona en un trabajador productivo y seguro si no cumple con los

requisitos establecidos.

\'
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Para esto se debe definir previamente las demandas del puesto de

traba,o, las cuales serán comparadas con las capacidades físicas y

mentales del potencial trabajador.

FIGURA 4.17

COLOCACIÓN Y CONTRATACIÓN

ESII AN
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Dentro de la parte física se evaluará tamaño, fuerza, vigor,

aclimatac¡ón, agudeza visual u otras caracteristicas necesarias para

el trabajo. Esto será calificado por el Médico de la empresa. De ser

necesario se aplicarán exámenes especiales para detección de

enfermedades profesionales que se acarrean de trabajos anteriores.
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ELEMENTO 19: Controles de Compras

Será evaluado el proceso de compra de equipos, materiales y

servicios, para asegurar que este proceso se controla antes de que

los bienes y servicios se entreguen con alguna no conformidad que

tenga potencial de pérdida.

Con esto se limitará el flujo de sustancias o equipos peligrosos

innecesarios durante la operación.

FIGURA 4.18

CONTROLES DE COMPRAS i
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Se mantendrá un listado de todos los materiales, productos,

maquinaria y equipos en el área de trabajo, los cuales serán

evaluados en cuanto a sus potencial de causar alguna pérdida.

Luego se seleccionará los items de alto riesgo, para los cuales se

revisará las especificaciones de compra.

De forma similar a lo anterior, se cal¡ficará la selección de

contratistas que ofrecen servicios a la empresa. Estos serán

regulados según la normativa interna de la compañía y otras

regulaciones aplicables.

Con estos contratistas se mantendrá una coordinación y

comunicación oportuna de los aspectos de seguridad y salud de sus

trabajadores. En caso de presentarse alguna observación, se

levantará una acción correctiva/preventiva que deberá ser cumplida

cabalmente por el contratista.

ELEMENTO 20: Sequridad fuera del Trabaio

Este es el último Elemento del Programa, en el cual se muestra la

preocupación de la Administración de controlar las exposiciones
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peligrosas del trabajador fuera del ambiente laboral. Esto incluirá

aspectos doméstico, recreacional y de tráfico.

FIGURA 4.19

SEGURIDAO FUERA DEL TRABAJO

\

g

Estadisticamente a nivel mundial, por cada accidente fatal dentro del

trabajo, mueren tres trabajadores fuera del ambiente laboral. De

igual manera por cada tres lesionados en el trabajo, se lesionan

cuatro fuera de é1. Esto muestra la alta incidencia que tienen los

eventos ocurridos al final de la jornada laboral en el nivel de

ausentismo y daños en la salud de los empleados.

t--
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Para lograr medir este factor, se empleará un sistema de denuncia

de los trabajadores de los accidentes que les ocurren fuera del

recinto laboral.

Servirán también las entrevistas directas a los empleados para

identificar accidentes no denunciados.

Una vez tabulada la información, lo cual se hará anualmente, se

establecerán tendencias, con el fin de preparar actividades de

difusión y conc¡ent¡zación de los empleados para evitar la ocurrencia

de accidentes en actividades que realicen fuera de su labor en la

empresa.

Se incluirá, en lo posible, a la familia del trabajador en este tipo de

charlas, que abarcarán temas relacionados a la protección de la

familia, primeros auxilios en el hogar, seguridad en el agua, entre

otros temas ¡mportantes.

Este involucram¡ento de la familia en el Programa de Control Total

de Pérdidas, mostrará el compromiso de la Administración y servirá

para mot¡var al trabajador en un cambio de conducta.
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4.2. Cronograma de actividades del plan

Todas las etapas mencionadas en la Sección anterior, serán

ejecutadas según el calendario propuesto.

Esto permitirá realizar el seguimiento respectivo de una manera más

sencilla. El cronograma será revisado mensualmente, y en caso de

requerir ajustes por atrasos, estos deberán ser justificados y

aprobados por la Gerencia. En casos de acortes de tiempo, se

empezará la etapa subsiguiente de manera inmediata, es decir,

ajustando el tiempo inicialmente estimado.

El cronograma de implementación se muestra en el Apéndice 19

Como puede observarse se espera concluir la implementación del

Programa en 35 semanas, es decir en nueve meses. Sin embargo,

esto no term¡na ahí, sino que continúa el desarrollo del Programa

con la aplicación cotidiana de todas las herram¡entas desarrolladas.

I
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4.3. Desarrollo del sistema de retroalimentación (indicadores de

gestión )

El sistema de retroalimentac¡ón, permitirá ir midiendo mensualmente

el desarrollo del Programa, y tomar las acciones correctivas

necesarias en caso de observar incumplimientos en los estándares o

valores estimados.

Debido a que el objetivo fundamental de este sistema de gestión es

d isminuir las pérdidas, eliminando las fuentes que las generan, se

definirán los indicadores considerando la disminución de pérdidas

por accidentes de personas y con daño a la propiedad.

Los indicadores que se utilizarán son los siguientes:

Frecuencia de lesiones no incapacitantes

Frecuencia de lesiones incapac¡tantes

Gravedad de lesiones

Frecuencia de daños a la propiedad

Gravedad de daños a la propiedad

Días sin accrdentes x área

\
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Los cinco primeros indicadores serán desarrollados también por

área, según las indicadas en la Sección 3.2. Así se creará una sana

competición entre las áreas por obtener mejores resultados de

gestión en seguridad.

t
Frecue ncia de lesiones no rncaDac ¡tantes

Muestra un valor que indica cuantos accidentes que no causan

incapacidad ocurren en la empresa por cada millón de horas hombre

trabajadas. La fórmula utilizada es:

FLNI = 
ANI ,rou
HRT

(3)

Donde ANI: # de accidentes no incapacitantes en el mes

HRT: # de horas reales trabajadas en el mes

Frecuencia de lesiones incapac¡tantes

Ayuda a identificar cuantos accidentes que provocan una lesión

incapacitante, t¡ene la empresa por cada millón de horas hombre

empleadas. La fórmula es:
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¡-¡¡ = Al xllo
TIRT

¡6 = JP *1¡t
HRT

\

Donde. Al. # de accidentes incapacitantes en el mes

HRT: # de horas reales trabaladas en el mes

lndica el número de jornadas laborales perdidas por cada m¡l horas

trabajadas. La fórmula es:

(4)

(5)

Donde: JP: # de jornadas laborales perdidas en el mes

HRT: # de horas reales trabaladas en el mes

El número de jornadas laborales perdidas incluye la suma de los

dias no trabajados por incapacidad temporal más los dias mostrados

en la Tabla 15 para los casos de incapacidades permanentes.

Gravedad de lesiones
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TABLA 15

OIAS PERDIDOS POR INCAPACIDAD PERMANENTE

2,400

3,000
2,400

Frecuencia de daños a la proplegla¡!

lndica cuantos acc¡dentes que provocan daño a la propiedad tiene la

empresa por cada millón de horas hombre laboradas. La fórmula es:

Naturaleza de la lesión Jornadas
perd¡das

M uerte 6,000
lncapacidad permanente absoluta 6,000
lncapacidad permanente total 4,500

4,500
3,600

Pérdida del brazo encima del codo
Pérdida del brazo por el codo o debalo
Pérdida de la mano 3,000
Pérdida o invalidez permanente del pulgar 600
Pérdida o invalidez permanenle de otro dedo 300
Pérdida o invalidez permanente de 2 dedos 750
Pérdida o invalidez permanente de 3 dedos '1 .200
Pérdida o invalidez permanente de 4 dedos r.800
Pérdida o invalidez permanente del pulgar y 1

dedo
1,200

Pérdida o invalidez permanente del pulgar y 2

dedos
1,500

Pérdida o invalidez permanente del pulgar y 3

dedos
2,000

Pérdida o inval¡dez permanente del pulgar y 4
dedos
Pérdida de una pierna por encima de la rodilla 4,500
Pérdida de una pierna por la rodilla o debajo
Pérdida del pie
Pérdida o invalidez permanente del dedo gordo o
de 2 o más dedos del pie

300

Pérdida de la vista (un ojo) r,800
Ceguera total 6,000
Pérdida del oído (uno solo) 600
Sordera total 3,000
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FDP = ""' xl}"

HRT

ti4

(6)

(7)

Donde: ADP: # de accidentes con daños a la propiedad del mes

HRT: # de horas reales trabajadas en el mes

Graved ad de daños a la oropiedad

Permite evaluar los costos totales por daño a la propiedad en que se

incurren por cada millón de horas hombre trabajadas. La fórmula es:

GDp =LDP *loo
HRL

Donde: CDP: costos totales de accidentes con daños a la

propiedad del mes

HRT: # de horas reales trabajadas en el mes

Dias sin accidentes x área

Este indicador es muy sencillo, y mostrará el número de días que

lleva un área sin presentar ningún tipo de accidentes. Este valor será

publicado en un lugar visible del área
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4.4. Costos de implementación del Programa.

El Programa de Control de Pérdidas demanda una inversión que es

bastante pequeña en comparación a los beneficios que obtendrá la

empresa.

Los costos por etapa se muestran a continuación en la tabla

sigu iente

TABLA 16

COSTOS DE IMPLEMENTACIÓN DEL PROGRAMA DE CTP

Elemento 3 2,000
Elemento 4 1,500
Elemento 5 2,100

500

1,100
400

Costo de
implementación

estimado
Etapa

Elemento 1 600
Elemento 2 1,500

Elemento 6
Elemento 7 15,000
Elemento 8
Elemento 9
Elemento 1 0 5,000

17,000
6,000

Elemento 1 '1

Elemento 12
200Elemento 13

Elemento 14 1,000
100Elemento 15
100Elemento 16

Elemento 17 1,200
100Elemento 18

t'

I

I
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Elemento 'l I r00
Elemento 20 1,500
SUB-TOTAL 57,000
lmprevistos 5% 2,850
COSTO TOTAL DE
IMPLEMENTACION 59,850

El costo de implementación del Programa sería de

aproximadamente 60,000 dólares. En el Capítulo 1, se calculó que

en 3 años se tiene un costo de US$80,000 por accidentes con

lesiones personales, lo cual ha ido en crecimiento y a esto habria

que sumar los costos de los accidentes con daños a la propiedad,

valor que no ha podido ser calculado para el mismo período de

tiempo debido a la falta de información histórica en este aspecto,

aunque uno sólo de estos acc¡dentes costó a la empresa

aproximadamente 34,000 dólares.

Se puede ver entonces que el beneficio que se obtendria a raiz de

las buenas prácticas que trae consigo el Programa, supera en

gran medida al costo estimado de desarrollarlo.

t.
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1) El Programa de Control Total de Pérdidas tiene un costo de

implementacrón en la empresa de US$59,850, y seria desarrollado en

un total de 35 semanas de trabajo.

2) La empresa en estudio ha mantenido costos anuales, por casos de

incumplimiento de medidas seguras en las operaciones, de

aproximadamente US$27,000. Esto sin considerar los accidentes que

causaron daños a la propiedad.

3) lnvertir en la implementación de este Sistema de Gestión, genera un

ahorro que permite recuperar la inverstón en aproximadamente 2.2

años, considerando que en los años siguientes al primero, el costo de

manten¡m¡ento del Programa es menor al iniclal.
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4) El modelo de implementación desarrollado puede ser ajustado a las

necesidades de otras empresas, pero el costo y duración del mismo

podrÍa variar dependiendo de las operaciones que desarrollan y el

nivel de cultura de seguridad que se maneja inicialmente

5) Se recomienda ¡ealizar una evaluación de los costos por

incumplimientos de seguridad luego del primer año, a partir del fin de

implementación del Programa, para evaluar los resultados obtenidos.

\,
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\REA:
:ECHA:

livela que afecta:
P Personas
C Comunidad
B Bien F¡sico
O Operaciooes o proc¿so
MA Med¡o Arñb@nte

IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE RIESGOS

RESPONSABLE DEL AREA:

Magnitud del résgo
CP Cons€cueñcias p€rsonas o comunidad
CB Congscuenc¡as b€ñes, operaciones o med¡o ambiente
PP Probabilidad Personas o comunidad
PB Probabilidad bienes. operaciones o medio ambtente
RP Magnitud del r¡esgo personas o comuntdad
RB Magnitud d€l riesgo blenes, operac¡ones o medio ambiente
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APENDICE 2

ESTANDARES DE DESEMPEÑO

Estándares para la Gerencia General.

1. Establecer objetivos anuales de seguridad, los cuales serán medibles y
cuantifl cables mensualmente.

2. Establecer un calendario de inspecciones planeadas para verificar
condiciones de seguridad, orden y aseo, con frecuencia mínima trimestral.

3. Ser participante activo del Comité de Seguridad de la empresa.
4. Mantener un programa de incentivos que permita la cooperación de los

empleados para eliminar condiciones subestándares y para aquellos
trabajadores que demuestren un buen desempeño para Ia implementación
del programa de CTP.

5. Destinar el 'lo/o de las ventas anuales para el mejoramiento del ambiente
laboral de la planta y oficinas.

6. Destinar el 0.5% de las ventas anuales para inversión en sistemas de
control ambiental y reducción de efluentes.

Estándares para los Jefes deoa rta me n ta les.

1. Mantener y hacer seguimiento de los índices de desempeño en seguridad
del área a su cargo.

2. Establecer un calendario de ¡nspecciones planeadas para verificar
condiciones de seguridad, orden y aseo, con frecuencia minima mensual.

3. Organizar reuniones mensuales con sus trabajadores para el análisis de los
indicadores de seguridad y del avance del programa de CTp.

4. Revisar trimestralmente las acciones correctivas tomadas para eliminar
condiciones subestándares, y verificar que su aplicación ha sido efectiva.

Estándares para los Su pervisores v Coordinadores

1. Garantizar el cumplimiento de los índices de seguridad del área.
2. Establecer un calendario de inspecciones planeadas para verificar

condiciones de seguridad, orden y aseo, con frecuencia mínima semanal.
3. Realizar inducc¡ones formales de seguridad para los trabajadores nuevos

durante su primer día de trabajo.
4. lmplementar las acciones correctivas/preventivas para eliminar condiciones

subestándares.
5. Revisar y gestionar cambios en la normativa interna de seguridad en caso

de que sea aplicable hacerlo.

t



APENDICE 3

LISTADO DE LA LEGISLACION Y NORMATIVA,APLICABLE

1. Constitución Politica (Art. 35 numeral 1'l , Art. 57)
2. Código del Trabajo (Titulo lV: De los Riesgos del Trabajo)
3. Régimen de Salud.
4. Reglamento para el Funcionamiento de los Servicios Médicos de

Empresa.
5. Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Me.¡oramiento

del Medio Ambiente de Trabalo. Decreto Ejecutivo 2393/1986.
6. Reglamento General del Seguro de Riesgos del Traba¡o. Resolución

741t1991.
7. Normativa para el Proceso de lnvestigación de accidentes/ ¡ncidentes.

Resolución Comisión lnterventora 1 18/2001.
8. Reglamento de Seguridad del Trabajo contra Riesgos en lnstalaclones de

Energia Eléctrica.
9. Reglamento de Seguridad e Higiene del Trabajo en Puertos. Resolución

360
10. Resolución Comisión lnterventora 010. Reglamento General de

Responsabilidad Patronal.
11. Ley Ambiental Secundaria, Libro V y Libro Vl, incluyendo anexos.
12. Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 2288. 2000 Productos químicos

peligrosos. Etiquetado de precaución.
13. Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 2266. 2000. Transporte,

almacenamiento y manejo de productos químicos peligrosos.
14. Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 0439: 84. Colores, señales y

sÍmbolos de seguridad.
15. Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 1927. 92. Plaguicidas,

almacenamiento y transporte.
16. Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 0802: 87. Extintores portátiles.

selección y distribución e¡ edificaciones

l-



Fecha:
Evaluado:
Evaluador:

EVALUACION DE DESEMPEÑO

Cargo:
Cargo:

HABILIDAOES ESCALA DE CALIFICACION
OPCIONES OE MEJORAMALO REGULAR BUENO MUY BUENO EXCELENTE
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APENDICE 5

ANALISIS DEL INFORME DE INSPECCION

F ECHA

(

CAUSAS
BASICAS

01 lñ9ñrdi.,ñ¡(l€c!3d¿

03 M¡.rFrñ'hro'ñ¿(,.sJ¿{,o
Oa Cdrlp.r 'ñ¡d.a¡¡d..
05 H«..ñrñl¡ / Eq!,po ¡ñ¡d.cu3do

6 E3l¿.d3r§. (b rr.bep iñ.docvados

0a L(r.r.¡!6 / SrE drróñ 
'ñad.q/¿dos

09 C.o¡od.d tie.¿ ñ.d@ád¡
10 F.¡1. .b.droomü'ro

12 i¡otrveó6 rñprooa
13 C.r&(¡.ó nÚr¡l ñ¡d.Ma.

TIPO DE
PELIG RO

01 Bárf.! o e!.rd¡! 'ñ¡dñr.ó¡!
02 Equrpo ó. p.or.<róñ ñ¡(,.@..,o
03 Srr.ñ¡ o 

'ñrrrr¿oóñ 
.radñca porrg¡o!¡

0.1 HFenrar¡! o cquro. dclcamaot
05 Odí y lrmp6r, d.l lu!6, ni.ío.nt..
06 lllr¡r.¡.clü¡ sr6.rv. o ln¡d.qnd¡
07 Vornrbcró. 6rr|áoJld¡
08 Cmd'oo.r.! ,rüñr!r.. p.rErc¡5.

09 E¡po ooñ.i a ráde¿n (!orddur.)
10 Coñg.sr'óñ o áeión rrmrrádá

11 S'tt6rnÉ (h ádv.rm. ñ¡d.ar.do
12 P.rEro¡ ó. ¡ñ..ft,D y.tplo¡Éñ
13 EIPo.¡c¡o!!. ru{b!
l¡ €rpo.@o.r.r . t r¡Fr.tu a3 .n.. o bq¡!
15 Plo. g¡.€d.r o t .t¡o .ñ rnál 6r.do
1§ oiro!

ITEMS DE
INSPECCION

TIPO DE
PELIGRO

}{o. DE

It{ctoElrTEs
CAUSAS
BASICAS UBICACIÓN ACCIO¡{ES DE COHTROL DE LAS

CAUSAS

I

I

I

I

I

I

I
I

I

I

I

I



APENDICE 6

\.

Parte frontal de la tarjeta

Dorso de la tarjeta

TARJETA DE REGISTRO DE PARTES CRITICAS

PARTES CRIIICAS LO OUE SE DEBE MIRAR
FR€CUENCIA DE LA

INSPECCION
RESPONSAAILIOAO OE

LA INSPECCION

EOUIPO / ESfRUCTURA

FECIIA OE LA REVISION PARfE CRIIICÁ hALLAZGOS acctoNEs fot¡aDAs F RMA OEL SUPERVLSOR

EOUIPO / ESTRUCTURA

REGISTRO OEL SUPERVISOR DEL AREA

I

I
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APENDICE 7

INFORME DE CONDICION

zONA / DPfO ENCARGADO LUGAR RESPOI.]SABLE(S) OEL AREA FECHA DEL INEORME

c05

¿ESTA CONDTCTóN TNSEGURA HA CAUSA@ LES¡ONES pERSONALES O DAli/OS A L pRoptEOAO"

5r E !

a
s
0t

ó

OESCRIBA LA CONDIC]ÓN Y/O PROCEOIMIENTO OASERVADO

EXPLIQUE LÁS MEOIDAS CORRECfIVAS QUE SE TOMARAN PARA MITIGAR O ELIMINAR LA CONDICIÓN INSEGURA

POTENC]AL OE GRAVEOAO LEVE E GRAVE

FECHA

NCTIFICADO PCR

RESPONSAALE DE LA ACCIÓN

OBSERVACIONES DEL AVANCE

LA CONDICION INSEGURA FUE CORREGIDA EL Y FUE VERIFICAOO POR

I



INVENTARIO DE TAREAS CRITICAS

ZONA / DPTO ENCARGADO RESPONSABLE(S) OEL AREA OCUPAC ON EN ESTUDIO FECHA DEL INFORME

NOMBRES Y AP€LLIOOS

RI]V]SAtrc POR
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\rAPENDICE 9
Parte frontal del ¡nforme

INFORME DE AVISO E INVESTIGACION DE ACCIDENTES / INCIDENTES

OEPARTAMENTO/SFCC]ON LUGAR DE! SUCESO FECHA DEL SUCESO TURNO

HORA

FECHA DEL INFORME

¿RESULTO ÉT SUCESO CON UNA LESION PERSONAL O DAÑO A LA PROPIEDAD?

sr (acclDENfEt tr
LESION PERSONAL OAÑO A LA PROPIEDAD

NOMARE DEL LES ONAC)C) EDAD PROPIEDAD DETERIORAOA

IIEMPO EN EL PUESIC NATURALEzA oEL DAÑo

PARTE DEL CUERPO AFECIAOA

LUGAR DEL ACCIDENTE COSTOS ESTIMADOS EN OOLARFS

OBJETO/EOUIPO/SUBSTANCIA OUE CAUSO LA LESION ogJEro/Eourpo/su&sraNcla ouE causo EL oaño

PERSONA OUE CONTROLAAA EL OBJEIO/EOUiPO/SUBSTANCIA PERSOIü OUE CONf ROLABA EL OEJEf O/EOUIPO/SUgSTANCIA

DEscRrBrR cLARAMENTE coMo sucEDtó EL accrDENTE / tNctDENÍE LNCLUTR GRAF|co EN Los DE ctRcuLActoN

oq
o

I
o

ó

1

¿OUE TIPO OE LESION FUE CAUSADA POR EL ACCIOENfE?

¿OUE ACCIONES SE TOMARON' INCAPACIOAD EST MADA

\'!
q
g

EXPLIOUE EL ACTO Y/O CONDICiONES INMEOIATAS OUE CONTRIBUYERON DIRECIAMENTE A! ACCIDENIE MAROUE AL REVERSO

EXPL OUE LAS CAUSA§ SASICAS PARA LA EXISfENCIA DE ESTOS ACÍOS O CONDICIONES MAROUE AL REVERSO

CAUSA INMEOIAIA CONDIC ON INSEGURA AMEAJT

POTENCIAL DE GRAVEOAO SERIO GRAVE

PROBAB LIDAO D€ OCURRENCIA OCAS ONAL FRECUENTE

z
s

¿OUE ACCION SE HA ADoPIAOO O SE AOOPIARA PARA EVITAR LA REPEIICION"

APROBAC ONES NOMBRES Y APELL DOS FECHA

NOT FICADO POR

OIAGNOSTICADO POR

I



Dorso del informe
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CAUSAS ]NMEDIAfAS MAROUE TOOAS LAS OUE SE APL CA

f] u*, *u,* o.to,o*
! War et equrpo rnaOecuadamenle

fl cargarrnaoecr:aoamenre

Ah¿ceñale ñ¿decuado

Lr nlárnl€ñto ,na&cuado

E eoocron 
'.prop,a 

para reallzáf la tafea I eroodco.,es a t"rper¿tu¡¿s atto6 o bata6

ACIOS INSEGUROS

Op€r¿r equrpo s¡n aúondad

Fána c,€ aE€gurar

Olllar á una ldocldd lmprops

Outar loÉ dapo3¡lNG dc s¿gundad

CONDICIONES INSEGURAS

B¿rrer¿s o gurrilas r¡6d.cuadas

Eql,lpo ó€ prutecrón rnad¿ru¿do

l-lerramremae o equrpoc dal€ctuosos

CoñC.3lóñ o Ec¿1ón rHndada

SÉtcma d€ ad\Érlanc¡a Ind€qJado

PelErc de rncenóro y expio6¡ó¡

Oadan y lrmple¿a dellugar rnsd¡cLentes

CondEÉnés ambrentaleÉ p€llgros¿s

Erpo&cones 6 tu¡dos

Erpo6¡crore6 a rad€cón {sotdadur¿)

ff olros --> I orros 1>

lnlen¡eñn equfos é¡ mo¿lmranto

No u6¿r deb¡d¿mente el EPP

lluñrnacún cxc€áMá o rnadecuada

Vent¡lácrón rnadecuada

Pl6o paredes o tecño sn mat estado

lPo oÉ coNTAcTo

Co9do en

I coo,co soore

I cosdo *r'"
I nesoaton

Calda al rñ'srno nN€l

C¿lda debato

Oemás'ados esfuerzos

Elect¡Ed¿d

Calicr

Rádla óñ (soldadur¿J

CaústEo

Substanclas nocvas

CAUSAS BASICAS MAROUE TOOAS LAS Q\JE SE APLICA

FACfORES PERSONALES

CaDacdad f3ica had¿cuadá

C¿pac¡dád mental nadecuada

Fara de conoomcñto

MolM¿cÉn rnadecuada

FACTORES LAAÓRALES

LÉera¿go / Supe.vBóñ tnaóecuadG

lngenrerla rnadecuada

Compras rnadecuadas

Manleñrñl€nto rnadecusdo

Hé&amlenlas / EqurEo lnadecuado

Eslándaré3 de trabap rñad€cu¿do€

lJ6o ) deÉ!¿sle

t

E
E
E
E
E
E
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APENDICE 1O

EVALUACION DEL INFORME OE INVESTIGACION DE ACCIDENTE

lnforme de Accidente eveluado

Realizado por:

Evaluado por:

Fecha de evaluac¡ón:

t

FACTORES DE EVALUACION
8q!oi(/,rg

o
439<
=o=Eí9F

o

Puntualidad del informe, dentro de las 24 horas. (Reste 5 puntos por cada
dia edicional) 2A

Exactitud e integridad de la ¡nformación de ident¡f¡cac¡ón 10

Evaluación del potencial de gravedad y del fndice probable de ocurrencia 5

Descripción clara paso a paso de lo que sucedió 15

Análisis de las causas básicas e inmediatas

Calidad de las acciones correctivas para evitar su repetición 30

F¡rmas apropiadas 5

TOTAL PUNTOS 100



APENDICE 11

REGISTRO DE OBSERVACION PLANEADA DE LA TAREA

t

NOMBRE REVISIÓN No

OCUPACION TAREA OASERVADA FECHA

TIEMPO EN LA COMPAÑIA TIEMPO EN EL TRABAJO ACTUAL fIPO DE OBSERVACION
INICIAL E DE SEGUIMIENTO E

RA2ON PARA LA OESERVACION
SEGUIMIENfO DE ACCIDENfE t]
ÍRAAAJO INCAPACITADO -

ENTRENAMIENTO DE SEGUIMIENTO E
TAREA PELIGROSA E]
OfRO E

DESEMPEÑO INADECUADO
REVISION DEL IRABAJAOOR

EE

OBSERVACION OE TAREA

¿PODRIAN ALGUNAS OE LAS PRACTICAS O CONDICIONES
OBSERVADAS RESULTAR EN DAÑO A LA PROPIEOAD O LESION
PERSONAL?

¿FUERON LOS MEfODOS Y PRACTICAS OSSERVADAS LO MAS
EFICIEMTES Y PROOUCTIVAS?

SI E:] NO E SI -] NO E

iSXI i'§3ll*"J#?,1¿"^l?3H',i?-?.?'.113,1"i^1"#'r!§ffi:::;*?:'§ffi":ff;#:ü%i#^',,..

sr E No E st E No El
DESCRIBA CLARAMENfE A CONfINUACION CUALQUIER PRACTICA O CONOIC'ON OUE NECESIfA CORRECCION

¿HA RECONOCIDO YiO VUELfO A INSTRUIR OEBIOAMENTE AL ¿SE DEBE REALIZAR UNA OBSERVACION DE SEGUIMIENfO DE
TRABAJADOR EN ESTAS OBSERVACIONEST ESTE fRABAJADOR O TAREA EN EL FUTURO?

sr E NoE sr E NO

DESCRIBA CUALQUIER ACCION DE SEGUIMIENTO OUE SUGIERE DEBE SER CONSIDERAOA PARA MEJORAR LA SEGURIDAD Y
EFICIENCIA DE LA TAREA

ÑOM BRE

OBSERVADO POR I
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APENDICE 12

REGLAS GENERALES DE SEGURIDAD DE LA EMPRESA

Utilice los equipos de protección personal adecuados según su actividad
y manténgalos en buen estado.
Opere la maquinaria sólo si está calificado para hacerlo y cuenta con la
autorización de su Jefe inmediato.
Utilice correctamente las herramientas e implementos de su sitio de
trabajo.
Mantenga su área de trabajo organizada, ordenada y limpia
No haga bromas o cometa actos que distraigan a las personas de su
actividad
No fume en las instalaciones de la planta, muelle o en las oficinas.
lnforme inmediatamente todo acto y/o condiciones inseguras que pueda
causar accidentes.
Siempre que usted esté involucrado en un accidente, no ¡mporta lo leve
que sea, infórmelo inmediatamente.
Estacione su vehículo en el área que le indiquen a su ingreso siempre
en posición de salida.
Arroje la basura o desperdicios en los tachos ubicados en todas las
instalaciones.
Los vehículos pesados deberán reducir la emanación de humo,
conservando sellado el tubo de escape inferior.
No usar objetos metálicos en las áreas de producción y lineas de
fertilizantes.
Está prohibido el uso de obietos que causen distracción, como radios
con audifonos.
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Primer
incumplimiento - > Advertencia oral

-) Advertencia escrita

MODELO DE ACCION DISCIPLINARIA

El supervisor y el trabarador d¡scuten el problema en privado.
--------| El supervisor enfatiza el por qué los estándares son importantes, lo

que debe hacerse y las expectativas de que la persona lo hará.

Segundo
incumplimiento

El superv¡sor y el trabajador rev¡san los hechos, d¡scuten los factores
atenuantes y se ponen de acuerdo sobre el curso especÍfico de
conección
El supervisor puede seguir esta acción con un memo al trabajador,
resumiendo la discusión
trabajador para cooperar.

y declarando la buena voluntad del

1'
mzo
o
m
J
(")

Tercer
incumplimiento

C uarto
incumpl¡miento

El supervisor p¡de el trab4ador que decida d¡ él desea o no continuar
-------l Suspensión temporal sin paga -------| trabajando para la empresa, lo cual indica que debe satisfacer los- estándares de desempeño.

El trabajador obt¡ene un dia libre. srn paga, para pensarlo y decid¡rse.

--------> Suspensión definit¡va 
-=> 

Despido det trabajador

I



lrvAPENDICE 14
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONA L POR CARGO FUNCIONAL

ai¡

Fecha de revisión:
Rev¡sado por:

17-Jun-03
Víctor Guerrero

CARGO EPP OBLIGATORIOS EPP EVENTUALES

Gerente / Jefe de Area Casco color blanco Respiradores desectrables

Superv¡sor / Coordinador de Area Casco color azul
Bota s ¡ndustriales con puntera Respiradores desechables

Bodeguero

or

Casco color azul
Botas indust¡ieles con puntera Respiradores desechábles

Casco color amarillo
Botas industriales con puntera Resp¡radores desechables

Ensacador

Casco color verde
Resp¡rador med¡a máscára
F¡ltros para amon¡aco
Prefiltros para particulas y polvo
Retenedores de preflltros
GafaS transparentes
Tapones auditivos
Botas industriales s¡n puntera

Guantes de lana
Faja lumbar (pesador)

Operador de cárgadora frontal

Casco color verde
Respirador media máscáre
F¡ltros para amoniaco
Prefiltros para part¡culas y polvo
Retenedores de prefltros
Gafas transparentes
Tepones auditivos
Eotas industriales sin puntera

Guantes de lana

Operador de mezcladora

Casco color verde
Respirador med¡a máscára
Filtros para amoniaco
Preflltros para particulas y polvo
Retenedores de preflltros
Tapones auditivos
Botas industriales s¡n puntera

Gafas transparentes
Guantes de lana
Arnés de seguridad
Linea de v¡da

Personal de ¡impieza de bines

Casc¡ co¡or verde
Respirador med¡a máscára
Filtros para amoniaco
Prefiltros para part¡culas y polvo
Retenedores de prefi ltros
Gafas transparentes
Tepones aud¡tivos
Botas industriales s¡n puntere

Guantes de lana
Faja lumbar
Arnés de seguridad
Línea de v¡da

Mecánrco
Casco color plomo
Faja lumbar
Botas industr¡ales con puntera

Tápones aud¡t¡vos
Gafas transparentes
Guantes de lana

Guantes de lanaTornero
Casco color plomo
Botas industriales con puntera
Proteclor fac¡al transparente

Soldador

Casco color plomo
Gafas de corte
Máscara para soldár
Respirador media máscara
D¡sco para humos
Guentes para soldador
Delantal para soldador
Mangas para so¡dador
Polainas para soldador
Botas industriales con punlera

Proteclor fácial transparente
Guantes de lana
Arnés de seguridad
Línea de vida



CARGO EPP OBLIGATORIOS EPP EVENTUALES

Prntor

Casco color naranja
Gatás transparentes
Resp¡rador media máscara
Filtros para vapores orgánicos
Prefiltros pará nebl¡nas
Retenedores de prefiltros
Botas industriales con puntera

Tapones audit¡vos
Faja lumbar
Guantes de lana
Arnés de seguridad
Linea de vida

Eléctflco

Casco d¡eléctrico color amarillo
Guantes de alta tensión
Gafas transparentes
Botas dieléctricas

Respiradores desechables
Tapones auditivos
Guantes de lana
Arnés de seguridad
Linea de vida

Estrbador de sacos
Faja lumbar
Guantes de caucho

Mascarilla desechable

Personal de servic¡os generales Guantes de lana
Guantes de cáucho
Mascarilla desechable

Personal de limpieza de bodegas
Guantes de lana
Faja lumbar Respiradores desechables

Personal de limpieza de muelle
Guantes de lana
Botas industriales s¡n punlera

Faja lumbar
Respiradores desechables

OBSERVACIONES:

Los EPP'S obligetorios deben ser util¡zados por todo el p€rsonal, según et cargo funcional, tal como se describe en la
matriz anterior.

Los EPP's eventuales se userán depend¡endo de la labor que se realce y cuando el caso lo amerite, previa evaluac¡ón del
Superv¡sor del área

El personal que necesitare usar algún implemento que no conste en la matriz para su cargo funcional, deberá solic¡tarlo
directamente al Coordinador de Seguridad lndustrial, con la aprobación del Jefe del área en que labora.

Si por motivo de salud alguien no pudiere usar un determinado EPP, deberá presentar al Jefe del área y al Coord¡nador de
Seguridad lndustrial, el certificado emit¡do por el Médico de Ia empresa,
Todos los usuarios son responsábles del uso, mantenim¡ento y seguridad del Equipo de Protección Personal. En caso de
pérdida o deterioro por falta de cuidado se procederá al descuento del valor det Epp.
El empleado deberá lirmar un acla de entrega cada vez que reciba un equipo de protecc¡ón o repueslo de los mismos,
aceptando las responsabilidades def¡n¡das anteriormente.

Se realizarán inspecciones periódicas s¡n previo av¡so de los EPP'S. Si una persona no lo estuviere usando y este constara
como de uso obligatorio o la ac1¡vidad que realice ¡o amerite, la persona recibirá un llamado de atención formal por escrito.
Los equ¡pos de protecciÓn personal son de propiedad de la empresa, y por lo tanto no pueden ser Íelirados de las
insta¡aciones.

Si el empleado abandonase la empresa por cualquier mot¡vo, deberá entregar la dotac¡ón que se le proporc¡onó al Coord
de SS.ll.. firmando el acta de entrega respect¡va, ceso contrario se descontará del valor de su liquidación.

COORDINADOR DE SEG INDUSTRIAL
REVISADO POR

GERENTE DE OPERACIONES
APROBADO POR

\
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APENDICE 15

ESPECIFICACIONES DE LOS EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Fecha de rsv¡slón:
Rev¡sado por:

12-May-03
Victor Guerreao

EPP Espec¡flceciones Norma Vida út¡l
apro¡lmád¡

Casco

Duro de PVC. coo
suspensión inlema,
rápido y senollo. En
colores, de acuerdo
ocupado

arnés de
de ajuste
diferentes
al cargo

Añsi 289 1-'1986
CE EN 397

3 años

Casco Dreléclrico

Duro de PVC dieléctrico, con arnés
de suspensión intema, de ajuste
ráp¡do y sencillo. En diferentes
colores, de acuerdo al cargo
ocupado.

Ans¡ 289.1-1997, Tipo I

Clase E&G (B&A) 3 años

Respirador media máscára
Oe látex o resina. con arnés
aiustable y capacdad para 2 filtros

osHA 29 CFR 1910.134
csA 294.4

Aprobaciones NIOSH
6 meses

Respirador cara completa
(fu¡t face)

De látex o resina resistente a
liquidos corrostvos y sustanc¡as
quimicas, visor transparente de
polrcárbonato resistente a
químicos, capacjdad para 2 filtros,
protecoón total d€l rostro.

osHA 29 CFR 1910 134
csA 294 4

Aprobac¡ones NIOSH
2 años

Frtros
Protecc¡ón respiratoria contra
vapores orgánicos, gases de
amon¡aco y gases ác¡dos

osHA 29 CFR 1910.134
csA zs4 4

Aprobaciones NIOSH
20 días

Prefiltros
Protección respiratoria contra
polvo, aerosoles, neblinas y

material particulado.

osHA 29 CFR 1910 134
csA 294 4

Apróbaciones NIOSH
10 dias

Retenedores

Debe proveer una correcta lijación
de¡ prefiltro para que cumpla con
su función proteclora de
respireción.

60 días

Discos para humos

Protección resp¡ratoria contra
humos de metales producidos por
soldadura y corte de metalescon
eficiencia mayor a¡ 99o/o

osHA 29 CFR rg't 0.134
csA 294 4

Aprobaciones NIOSH
20 dias

Resprrador desechable

Protección respiratona contra
part¡culas sólidas, líqurdos o
aeroso¡es que no produzcán
vapores dañ¡nos y alivio contra
niveles molestos de vapor
orgánrco.

osHA 29 CFR 1910 134
csA 294.4-93

Aprobaoones NIOSH
4 dias

MascEnlla desechable
Protecqón respiratoria
particulas sólldas y polvo

coñtra l dia

Gafas lransparentes
Elaboradas en poicarbonato con
pelicula de protección ultravroleta,
resrstenle al impacto

Aflsi z.87 1

CE EN 166 6 meses

Galas para oxicorte

Elaboradas en policarbonato con
pelicula de protección ultraviolela y
fiitro ve¡de 5 0. resistente al
impactq.

Ansi 287 1 6 meses

Protector fac¡al
transparente

Elaborado en policarbonato,
resrslente al impacto de parliculas,
con basculante levantab¡e y amés
de a¡uste rápido.

1año



k

Máscara para soldar

Elaborada en PVC resrslente a
temperalutas altas, con visor de
vrdno con f¡ltro 12, 14 o 16 para
soldadura eléclrica con
basculante levantable y arnés de
a¡usle ráo¡do.

6 meses

Tapones audrtrvos
Eláborados en PVC, reusables y
con cordón. reducción de '18 a 22
dB

Ansi S3 19
CE EN 352.2

2 meses

Guanles de iana

Elaborados en lana c¿n pupos de
PVC en la pálma y contrapalma,
para evitar deslizam¡enlos de
matenales resbalosos

15 dias

Guantes de caucho

Elaborados en caucho cln labrado
antideslizante y resistente a
producfos quimicos, excepto
hidrocarburos Manga corta y ta¡¡a

I

15 días

Guantes para soldador
Elaborados en cuero animal o
s¡ntético, resistente a la abrasión y
a altas temperaturas

2 meses

Guantes para quimrcos
Elaborados en neopreno
labrado antideslizante
quimiorre6rslente

con

v 3 meses

Guantes de alla tensión
Elaborados en material a¡slante.
res¡stente a 20.000 V de tensión

CE EN 0333 I r¡eses

Fala lumbar
Elaborada en material resistenle .

con trranles y varillas correctoras
de posición

6 meses

Arnés de segufldad

Elaborados en fibra de nylon con
lejjdo múltiple resistente, de
cuefpo c¡mpleto con anflo de
agarre en la espalda hecho en
aleac¡ón metálica resistente a
esfuer2os

ANS| A 1014-91
ANSr 2359-1992

3 años

Linea de vrda

Elaborada en flbra s¡ntétrca, con
teJido entrecruzado resistente, con
vinchas de lijación de doble seguro
en ambos extremos de aleación
metálic¿ resislente a esfuerzos.

ANS| A 10 14-91 1año

Botas industíales con
punlera

Elaboradas en cuero. con suela de
ñitrilo antideslizante y puntera de
acefo res¡stente a impaclos

1 año

Bolas industriales srn
puntera

Elaboradas en cuero. con suela de
nitrlo ant¡desl¡zanle.

1año

Eotas dreléctflcas

Elaboradas en cuero de bovino
amarillo, curtido al cromo. ojetes
sin herraje8 melál¡cos. con cordón
de algodón. suela de caucho
exc€nto de neg¡o de humo,
resistente a una tens¡ón de 20

1año

Delantal de PVC

Eláborado en PVC calibre 14 de
alla resistencia a quimicos, con
refuer¿o en el pecho y t¡ranles de
aiuste ráp¡do y sencil¡o

6 meses

Oelanlal para soldador
Elaborados en cuero anrma¡ o
sinlético, res¡stente a la abras¡ón y

a altas temp€raturas
4 meses

Mangas para soldador
Elaboradas en cuero animal o
sintético, resrstente a la abrasión y

a altas temperaturas
4 meses

Polarnas para soldador
Elaboradas en cuero animal o
srntético, resistente a la abrasión y
a altas lemoeraturas

4 meses



REPORTES DE ENTREGA DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
NOMBRE AREA
qARGO

1'
mz
o
o
Íi
C')

EÓFECHA DE
ENTREGA CA MD RD RT DH GL GS GO GC DT DC MC PC CS OT

OBSERVACIONES

II

IIII

CA Cas.á
MF Prolsdor fac'al
PV Prcloc,lor vrsual
PA Prol.clor .irdlivo
MD l¡tascrnlla desochabl€
RD Rasfirador dosschabls
RP Rospirador m€dia m¿scara
FL F¡ltro6

RT Rrlen€dores de preliltros
DH Disco para humo§

GL Gúád* d5lá¡a
GS Gu8nles d€ cusro (soldador)
GO Guan!6 para qu¡micos
GC Guanles d6 caucho

DT fielantald6 Pvc
DC O€lántal dG cuóro (soldador)
tvlc l/bngas dc curro (soldador)
rc Poh¡nas dc cu€ro (soldador)
CS Calzado d. 669undad
OT Olros EPPS

,a-

IEMPRESA:
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APENDICE 17

INSPECGION DE CUMPLIMIENTO DE USO DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Fecha:

A16ai

Evaluedor

Protección de/ conlra

CUMPLIMIENTOOCUPACION
SI NO

INCUMPLIMIENTO % do Cumpl¡m¡ento

IOTAL OBSERVACIONES

IIrIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIITIIIIIIIIIIrIIIIIIIII

# OBSERVAC



EVALUACION DE CONDICIONES DE SEGURIDAD EN PROYECTOS OE INGENIERIA
AUDITOR FECHALUGAR

A. ridad estructural.

B, de

C. Suelo abelturas

¿ona5 sas,

barandillas.

SI NO OBSERVACIONES
soltdé2l Poseeh la estructura

o esfoezoslas
de un srstema de armado su estabrldad3

los elemenlos estructur¿les o de sérvicio, rncluidas plál¿formas de4, No se sobrecárgan
ka escaleras escalas

autonea el acoeso a lerhos o cubErtás que no ofre¿can gar¿nt¡as de resislencia
cu¿ndo se proporcioñen los equipoE necesaaios para que el trabajo s€ realice de lorma

5. Se

st NO N.A. OBSERVACIONES
6, Los loca¡es de tr¿bajo trenen como minrmo 3 metros de altura desde el p¡so hasta e¡

lecho
7, Los locales comerdales. de s€rvic¡os, ofcinas y despachos, heneñ como min¡mo 2.5

mekos de allura desde e¡ hasta el techo
lrenen 2 mekos cuadrados de Lbrea Los locales de kaba
l¡enen 10 melros cúbtcos libres9 Los locales de

entre los e¡emeñlos materiales ex¡slentes en el puesto de lraba,o es
suficiente paaa que los trabáladorF erecuten su labor en condtc¡ones de segurdad

10. La sep¿racióh

brenestar
n caso contráño, dEponen de espacio adicional sufcÉnle en las proxtm¡dades del,1, E

de
autor¡¿ados a los lugares de trabajo donde la seguridad de

los trabaiadores pueda ve¡se afectada poa aiesgos de caida, ca¡da de oblelos y contacto
o expos¡c¡ón a elemenlos agresivos s€ realiza con las medidas adecuadas de

12, El acceso de trabaFdores

que ¡mpida que los trabaiadores no autoüados puedan acceder a
zonas afectadas por Íesgos de ca¡da. ca¡da de obJelos o de contacto o expo6¡ción a

13 Existe uh s¡stema

elementos
lugares de trabaio en las que existe flesgo de caída. de caida de

obielos o de contacto o exposición a eleme¡to6 agresivos, están claramenle
señalüádás

14 Las zonas de los

!
mzo
c)
m

@
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SI O NA OBSERVACIONES
locales de trábajo son fios, estables y no resbaladizos, sin15, Los suelos de los

nl
suelos o desniveles que supongan un nesgo de caída de persoñas

estáñ Folegrdas mediante berandllas u otrqs sistemas de protecc¡ón de seguridad
equi\r¿lenle, que podrán tener partes móMles cuando séa necesano d¡sponer de ¿cceso
a la abertura

f6 Las abe{ur¿s en los

Las abertur¿s eñ paredes o tabiques y las plataformas, muelles o estructuras smilares
eslán protegidas medtante baraMillas u otros §stem¿s de prolecc¡ón de segur¡dád
equrvelenle, l¿s cuales puealen leñer part6 móviles cu¿ndo see ñecesáato tener acceso
a la abortura, s¡empre que la ahura de ca¡da sea superior a 2 m€lros

17

las escaleras y G¡mpas de más de 60 cm de altura, esláñ18, Los lados abiertos de
con barandrlla

de les escaleras tienen un p¿ls¡rmaños, a una altura m¡n¡m¿ de 90
si la añchura de la escalera es

19. Los lados cenados
de1

la escalera son cerr¿dos y la anchuE de ésta es menor de 1 ,2 m a¡20 Ambos lados de
menos uno de los dos

I

T-t't^/:a 
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:1 Las barandfles son de matenales
22 Las barandillas t¡enen una altura m¡nrma de m cm
23, Las barand¡llas disponen de una prolecc¡ón que impde el paso o deslEamrenlo por

de las mrsmas o la caida de sobre

D. T¿ venlanas

E. Vias de c¡rculación

F. Puerlas

NO NA OBSERVACIONES
24, Los labiques transparentes o translúcidos y, en espectal. los lab¡que6 acr¡stalados

srtuados en los locales o en las proximidedes de los puestos de trabalo y vias de
eslán claramente señalÉados fabncados con malpnalesct

25, En c¿so contrano, los lab¡ques kansparentes o has¡ücrdos o acnstalados están
rados de drchos de vias de crrculacrón

26, Las ventanas, vanos de ilumrnac¡óñ centtal y disposrtMos de ventilacEn, cuando eslán
abrertos aa los

27, Las venlanas, vanos de rlumrnacrón cenrtal y drspos vos de venlilacón, se pueden
r de formaabrrr cerfar fa los

28, Las ventanas y vanos de iluminación han s¡do proyectados ¡ntegrando los s¡slemas de
[mp¡e¡a que ev¡téñ el rresgo para los trabajadores que realÉen esla tareá o pará los que
se encuentren en el edrfcro sus akededores

29, Las venlanas y v¿nos de rlumrnación cenital estáñ dotados de los dist¡ositrvos
necesanos para su lmp¡e¿a sin nesgo para los trabajadores que real¡cen esla larea o

a los se encuenlren en el edrflcio sus alrededores

S NO NA OBSERVACIONES
30, Las vias de circulación extenores o ¡nler¡ores de los lugares de lrabaF, tncluidas las

puertas, pas¡llos, escaleras, escalas fras, rampes y muelles de cárgá, se pueden ú¡lEar
de forma fác¡ly con lotal segundad, confome a sus uso previslo. tañto para los
peatones o vehículos qLre circulen poa ellas como para el personal que trabaie en sus

31, Las vias de cÍculación de los lugares de trabajo eslán adecuadas. en nümero.
srtuación, dimensiones y cond¡cionas conskuctivas al núñero poleñcial de usuanos y a
las caracleristcas de la actrvdad del rde

32. Los muelles y aampás de cárga llehen en cuenta la drmensión de las cargas

elenoaes es de 80 cenlimelros33 La anchura miñrma de las
losesdefm34 La anchura minrma de los

35. La anchura de l¿s vias por lás que circulan medios de lransporle y peatoñes p€rm én
rdad suf¡crentesrmulláneo con la de

36, Las vias de crrculacrón deslinadas a veh¡culos pas¿n a uña dislanoa súfrcrenle de las
los escalerasZonas de orculac¡ón de

tienen al menos uná sahda31 Los muelles de
38, Los muelles de carga de gran longilud y sea t¿cnicameñte po6able tendrán una sahda eñ

cada elremo
El trazado de las vías de circulación está claramenle señalEado

4-

st ho NA OESERVACIONES
tienen una señ¿j,¿acdn a le allura de la vista411 Las

41, Las superf¡cies lransparentes o trans¡úcidas de las puertas y portones q!¡e no son de
rnetenalde eslán conlfa la rolura

42, Las puertas y portones de vaivén son transparenles o lleñeñ part6 lransparentes que
la v6¡bi|dad de la zona a la se accede

¿l3, Las puertas coíederas drsponeñ de uh sÉtema de segundad que les ¡mpida salúse de
los carnles

44, Las puertas y portones que se abreñ hacE arlba están dotados de un sistema de
su caida

mecánicos lunc¡onan s¡n rL¿S los

39



y Érorlones mecánrcos tienen dispositivos de parada de emergencia de fáctl¿16. Las puertas
rdent¡flcacrón acceso

s y portoñes mecánicos pueden abhrs€ de lorma manual salvo si se abren
aulomáticamente en caso de avería del slstema de

47. Las puerta

' L¿s puertas de acceso á las escaleras no se abreñ dreclamente sobte sus escalones
4A

puedas de acceso a las escaleras se abren sobre sus descansos dé anchura al49. Las
menos a la de sus escalones
Los portoñes destiriados báscamer e a la circulación de vehiculos pueden ser50
utrllzados los fa su ufrdadsrn

sponeñ en su proximidad ¡nmedtala de puerlas dest¡nadas a tal fin,51. En caso conkario, dl
claramenle señall¿adas

G

H. Escalas

escaleras s de serv¡c¡o. SI NO NA OBSERVACIONFS
Los pavimenlos de las rampas, escaleras y plat¿formas de trabalo son de máleriales no

de elemenlos antrdeslÉanlesresbaladEos o d
n las esca¡eras o plataformas con paümentos perforados la áberlura máx¡ma de los

inlerslicros es de I rÍm
' Las rampas de loñgitud menos que 3 m lle¡eñ una pendiente márim¿ del 1 2 por l0O

55 Las rampas de long¡tud mayor de 3 m ymenorcle'l0m llene uña pendiente máxima
del 10 100

56 Las rémpas de longttud ñayor cle 10 m tienen una pndlenle márma delE por 10Oy
lambrén a¡ reslo de los casos

5i Las escaleras tienen una anchura minima de 1 m
58 Las escaleras de servtcio tienen una ánchura minima de 55cm

de la esc¿lefa henen les m6mas drme¡siones59 Los
las escaleras de cáracol s¡ son de servrcto60 Se

1, Los escalo¡es de las escaleras lene¡ una huella compreMida entre 23 y 366
centimetfos

20 cmti: Los escalones de las escaleras lEhen una conkahuella entre 13
63 Los esceloñes de las escaleras de servicio t¡ene un huel¡a m¡ñima de l5 cm

' Los escalones de las escaleras de servrcio l¡enen una conkahuella máxima de 25 cm
64

La6fr T¿¿ lu enkemáxrma los descansos de escaleras 3de m7
66 La profund¡dad de los descansos rntermed¡os, medida en drrección a la escalera. ho es

la mitad de la añchura de la esca¡era nidelm
libae vedrcal desde los67 EI no es Iñferrcr a 2 2m

Las escaleras mecánrcas y ctnlas rodantes laenen las condiciones de lunc¡onamienlo y
disposilivos necesar¡os que garanlEan la seguridad de los trabaiadoaes que las drlicen

68.

parada de emergencia de las escáleras mecánicas y cintas rodantes
son fác¡lmente identiflcables

69. Los d¡spositivos de
accestbles

/4-

SI NO OESERVACIONES
es de ¿m cm70 La anchura minima de las escalas

de las escalas es de 30 cm¡1 La dislancia máxrma enlre
72. La dslancia enke el frente de los escalones y l¿s paredes más próximas al lado del

es de 75 cmcomo míntmo
mlre la pafte posteaior de los escálones y el objeto fro rnás73 La distancia minimá

es de 16 cm
74. Hay un espacio libre de ¿10 cm A ambos lados del eje de la escah cuando ño está

u olfosrovrsta de



' El paso desde el tramo f¡nalde una escala fija hasla la superf¡cie a la que se desea
acc€de. supone nesgo de c¿¡da, la barand¡lla o lateralde la escala se prolonga coÍlo
minimo. I m por encrma del últ¡mo peldaño o se dispone de medidas allernallas

75

76, Lás escalas ,i,as de ahura superor a 4 m disponen. a p¿rltr de drcha allura de una
cllcundante

77, Las esca¡as lllas de altura superior a I m d¡spoñen de plálaformas de descanso cada 9
m o lraccdn

l. Esc¿letas de rrano.

J. Vias sal¡das de evacuacaón.

st NO NA OBSERVACIONES
resrslencra y los elementos dé apoyo y surec¡ón

necesarios para su uttl¿ación y no suponen un riesgo de caida, por rolúra o

78, Las escaleras de mano tienen la

de las mrsmas
79, Las escaleras de tiiera dEponen de e¡ementos de seguaidad que rmpiden su apertura a¡

ser utrl12adas
80- Las escáleras de

labricante
máno se uti¡rzan de la forma y coñ las lam(acDnes establecdes f,or el

81 No se escaleras de r¡ano de resistencle no se ntías
82. No se

laenen
meno de más de 5 m de looghud, de cufd resislencÉ no seullEan escaleras de

SENo escalerasull12an construccrón
La base de la escalera sólidamente asentada

85, En las escaleras
si no permile su

simples la parte superior se suieta al paramenlo sobre el que seapoya
apoyo estable se sujeta al mismo mediante una abrazadera u olros

mano gmples se colocan lormañdo un ángulo aproxtmado de 7586. Las escaleras de
con la horEontal

87 Para acceder a lugares elevaclos sus largueros s,e prolongan al menos lm por encrma
de ésta

88, El ascenso. desceñso y los lrabaJos desde escaleras se electúan de freñte alas
escaleras

89, En los trabaios a rnás de 3,5 m de allura se ul¡lea cinlurón de seguridád u okas
medrdas de rón altern¿ftvas

Ensporlan y ñantpulañ cargas por o desdé escaleras de maño cuando por su
o drmensrones com de

90 ñosel

g1 Las escaleras de mano ño se utiltzan dos o más s¡multáneamente
Las esc¡leras de ma¡o se revsan r¡enle

SI NO OESERVACIONES
93, Las vias y salidas de evacúacdn . las vias de circulacón y las puertas que den acceso a

ellas SE alo flcaen su normalNa
de eyacuacún eslán exped adas y desembocan lo más ctúectamente94, Las vias y s¿ltdas

en el extenot o eñ zo¡a de rrdad
pueden evacuar todos los lugares de lrabajo rápdamente y en95 Los trabaiadorPs

cond¡ciones de máxlma
96, El número, la distnbuc¡ón y las dimensrones de las vias y selidas de evacuacióñ son las

adecuadas
se abren abrir hacta el éxterrcr no eslán cerradasde97 Las

no son correderas oLas de
99 Las s¡luadass recoridos lasde evacuación éslán S

abnr en cua momenlo desde el rnterrcr stn ral100 Se
101 abr¡rse cuando los I res de kaLas esián

íflcas de evacuacron están señalEadass¿Ldas142 Las vias
103 Las vías y salidas de eracuacoi y las v¡as de crrculacún que den acceso e ellas, no

eslán obskurdas ¡

/-i-
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de eme no están cerradás con llave104 Las
y s¡lidas de evacuación estáñ equrpadas con ¡lum¡nac¡ón de seguridad de105 Las vias

sulicrenle rnteñs¡dad

K, Condiciones de c¡ón contra ¡ncendios

L. lhstalac¡ón eléctrica.

SI NO NA OBSERVACIONES

' Los lugares dé lrabalo están equ¡padas con disposttvos adecuados para combaltr los
rnceñdios y, § fuere necesario, con deteclores coñtra incendios y sistemas de alarma

107, Los dispositios no aútomálicos dé lucha cohtra rncendios s,oñ de fáctl acceso y
eslán señalizacfos

las lnslalaclones108 Exislen sulic¡entes exlrnlores

Los extintores eslán debrdammle ¡ecargados y en corecto estado de functonamiento
109

SI NO ñ.4. OBSERVACIONES
eléclnca de los lugares de trábajo sé ajusta a lo d¡spueslo en su'110, La rnstalacrón

normatva
Il La inslalacrón eléclrrca no entraña de rncendro o
1 12, Los trebajedores eslán debdañente proteg¡dos contre los riegos de accidenle

conlactos drrectos o indtrectoscausados
y los dispostivos de prolección fienen en cuenla la lensión los

factores etterños condicronanles y la competencia de las p€Gonas que lengañ acceso

113, La instalacrón eléckica

rles de la rnslalaqón

M. Minusváltdos.

N. lnstdl¿crones de Erenesl¿r de los Tr

o. s de Proteccrón Personal.

mantenimienlo.

5

P

NO N.A. OBSERVACIONES
1 14, Los luqares de lrabaio LJt¡l¡¿ados u ocupados por lraba,adores minusváldos están

acondicionados ue drchos ulrllzarlos

SI NO N-4, OBSERVACIONES
t1 de vesluatos con duchasSe s

l1 de sanrtaflos sulicientesSe los
vesluanos se encuentran en condlcrcfles debidas de lim orden't 17 Los sanrtanos

los I118 Sed
ue exista coona, esta mantierle buenas condic¡ones de1 '19 En c¿so de

de bebederos de los lra120 Sed
121 uin de mefos auxillosExiste

de forma adecuadaesláE

st NO N.A. OBSERVACIONES
ei casco de la cabe¿aem1:3 EI

lacrón de cortanles se de124 En la men¡
cal¿ado deem125 E

r26 E culas em ufldadde
de soldadura usa ufrdaddelanlal de127 E]

al ruido auddrva124 EI

de caida en ahura crnlurones de undad1 EI

ulacrón dede lurrbar130 EI

st NO N.A, OASERVACIONES
zonas de paso, sahdas y vias de circulácdn de los lugares de tr¿baio y. eñ espectal,

las salidas y vías de crrcL¡lac¡ón previslEs para la evacuáció¡ en casos de emergencÉ,
están ¡ibres de obsláculos

131, Las

trabap equrpo6 e instalaciones. se limpian peiód¡camente para
manlenerlos en todo momento en cond¡ciones h

13?, Los lugares de

rcas adecuadas
SU hM133 Los suelos techos
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134, Se ehm¡ñañ las sustancÉs y produclos pehgrosás que ongtnañ acctdenles o
conlamrnan el ambieñle de tr

operecio¡es de [mpie¡¿ no conslrluyen un resgo para los kabaiadores que las135, Las
lefcerosefeclúan o

de basura eñ las áreas dede136 Se
del sus rnstalaclones se ñánirpnpñ mente137 Los I

138. Las deflcieoc¡as que pueden afe€lar a la s€guridad y sálud de los kabajadores se
subsanan con

l Las rnsla¡ac¡ones de venl¡lacón se mantieñeñ en buen estado de luncionamlento
¡ndica c averiar40 Exrsle un sistema de control

14I , Eh las instalac¡o¡es de prolecctone§, el mantenimiento incluye el control de su
fL¡ncronamie¡to

q. Condrcrones ambienlales de los sde SI NO N.A- OBSERVACIONES
a las cond¡ciones ambe¡lales del lugar de kabajo no supone un nesgo142 La expos¡ción

ra la undad la salud de los
ambientales del lugar de lrabajo no constrtuye una fuente de143. Las condrciones

rncomodidad o molesha los
las humedades exlernas144 Se evlafi las

145 Se ev an los cambros bruscos de
Se ev¡tan las corientes de arre moleslas1

147 Se evdan l¡cs olores d
148 Se evrla la rnadEción excesrva

ues acnstalados149 Se evila la radiac¡ón so¡ar a kavés de ventanas luces o

150, Eñ los locales de trabaio cerados donde se realizan trabáios sedenlarios propios de
lda enlre 17o,lcrnes o eslá comla

f5l. En los locales de trabaio cerrados donde se realtzan trabaps ligeros le temp€ratura está
eñka 14cof¡

152, En los locales d€ trabajo la humedad relativ-d está comprendida entre e¡ 30 y et 70 por
100

153, La humedad relativa eñ los locales de trabaio cerrados donde exislan nesgos por
eleckrcrdad estátrcá el límde rnferor es el 50 100

Eñ los locales de kabap cerrados los tÉbaladores no están expueslos de forma
frecuenle o continuada a corrientes d€ aire cuya velocrdad exceda los slguienles limites

l'- Trabajos en amb¡entes no caluro6os 0,25 nvs.
Z - frabajos sedentarios €n amb¡entes ca¡urosos 0,5 Írvs.

154

3o - Traba no sedentarios en ambrcnles calufosos 0 75 rn/s
sedenlanos en los que se util¡ce erpresamente corflenles de a¡re

o cornenles de aire acondicionado para evitar el eskés en exposiciones en etposrciones

155, En el caso d€ trabajos

rntensas al cálor el limite es de 0 m/s
156 35 m/sEn el reslo de casos el llmtle es de 0

aire limpio por hora y trabajador, en el ceso de kabalos s€dentarios en ambEhtes no
calurosos ni contamrnados por humo de tabaco y de 50 m3, en lics casos restantes, a

157 Lá renoyacidn nima del arre de los locales de kaba,o, será de 30 melros cúbtcos de

frn de evitar el ambienle vrc¡ado los olores iadables

..G-
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