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RESUMEN

En el siguiente informe se elabor6 el disefio del plan de evaluacion y control
de riesgo para una empresa especializada en el alquiler de equipos de
transporte de carga pesada y presta sus servicios a la empresa Sidor. El
estudio fue efectuado aplicando un disefio no experimental. Primero se
realiz6 un diagnostico de la situacion actual de la empresa en cuanto a
tecnologia e infraestructura, productos y procesos; Luego se disefaria el
Sistema de Control Operacional (SART), por medio del cual se establece el
proceso de Mejoramiento Continuo, mediante la identificacion de peligros es
decir las condiciones inseguras en cuanto a las instalaciones del area de
revestido y terminado. Como siguiente paso se realizé el analisis de las
tareas de recepcion de bobinas y almacenamiento de la misma. Con la
informacion del andlisis de tareas se evaluaron los riesgos de cada uno de
los procesos utilizando la metodologia de William Fine. Las conclusiones se
establecen mediante los resultados obtenidos, indican que se definid
satisfactoriamente la implantacion de medidas de control necesarias para
prevenir accidentes en el area de trabajo, lo cual permitird mantener un
ambiente de trabajo seguro y libre de situacién de riesgos, por lo que cada
procedimiento ha sido creado con los respectivos criterios y normas de

seguridad que permitird asegurar el bienestar de los trabajadores.

Palabras claves: Riesgos laborales. Matriz de riesgo. Riesgo. Evaluacion de riesgo.
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INTRODUCCION

La Evaluacion de los Riesgos para la Seguridad y Salud de los trabajadores
es uno de los instrumentos mas adecuados y eficaces para la reduccion de
los costos sociales y econdmicos derivados de los accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales. Es razonable, que la ley de prevencién de
Riesgos Laborales considere la Evaluacién de Riesgos como el punto de
partida, que permitird a la empresa decidir sobre la necesidad o no de

acometer acciones preventivas.

En la empresa Horizon Logistica & Servicios, C. A, Se presenta esta
probleméatica ya que no cuenta con una metodologia para identificar, evaluar
y controlar riesgos laborales existentes en el area de trabajo de la empresa
SIDOR C.A., especificamente en la planta de laminacion en frio, en el area

de revestido y terminado.

Las causas que generaron la implementacion de medidas de control
necesarias para evitar accidentes en el area de trabajo, fue la necesidad de
realizar un plan de normalizacion que permita determinar de manera
detallada cuales son los posibles potenciales de riesgo presentes en el area
de estudio, con el fin de poder comprobar posteriormente el nivel de
afectacion que esto pueda presentar, estimar y controlar los riesgos

existentes en la empresa.

Esta empresa cuenta con un personal capacitado para ejercer sus
ocupaciones de manera adecuada y tiene como funcién primordial prestar un
servicio optimo en el alquiler de equipos de transporte de carga pesada de

acuerdo a los requerimientos del cliente bajo estandares de calidad y
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estableciendo las medidas y controles necesarios para mantener los equipos
y maquinarias en excelentes condiciones. De igual forma no cuentan con una
metodologia de prevencion de accidentes laborales, por lo que se considera
importante la implementacion de la misma, para evitar que se produzca
cualquier situacion de emergencia debido a la falta de conocimiento de las
actuaciones adecuadas a estos casos, por parte de los trabajadores y del
personal de emergencia, todo esto basado en los requerimientos de las
normas OHSAS 18001(Evaluacion de Higiene y Seguridad Ocupacional), el
cual define los requisitos relacionados a los sistemas de higiene y seguridad
lo cual le permite a una organizacion controlar sus riesgos y mejorar el
desempefio, en lo que respecta a SART hasta cierto punto es un plus tener la
implementacién de la norma pero esto no garantiza cumplir el 100% SART.

En este informe se presenta el Disefio de la Evaluacion y Control de Riesgos
Para una empresa de alquiler de montacargas en el area de laminacion en
frio-sidor, con la siguiente distribucién: Capitulo I: formulacion del problema,
Capitulo 11: las generalidades de la empresa, Capitulo IlI: el marco Teorico
gue sustenta la investigacion, Capitulo 1V: disefio metodoldgico utilizado para
desarrollar el proyecto, Capitulo V: situacion actual, Capitulo VI situacion
propuesta y por ultimo se presenta las conclusiones, recomendaciones y

apeéndices.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

En este capitulo, se describira el problema existente en la empresa, asi como

la importancia que presenta el conocimiento de los resultados del mismo.

1.1 Planteamiento del problema.

Horizon Logistica & Servicios, C. A., tiene como funcidn prestar un servicio
optimo en el alquiler de equipos de transporte de carga pesada de acuerdo a
los requerimientos del cliente bajo estdndares de calidad y estableciendo las
medidas y controles necesarios para mantener los equipos y maquinarias en
excelentes condiciones, ejecutar las operaciones en condiciones ambientales
adecuadas libre de contaminacién, para garantizar el desarrollo de sus
actividades, controlando actos y condiciones inseguras que pudieran causar
eventos no deseados, y afectar la salud de sus trabajadores, e instalaciones,
conservando el medio ambiente donde se desarrollan sus actividades.

En la actualidad se necesita un plan de normalizacion, prevencion y
evaluacion de riesgos laborales para disminuir y/o eliminar la ocurrencia de
incidentes laborales, lo cual conlleva directamente a que no se susciten

accidentes en el area de trabajo.

1.2 Formulacion del problema.

Debido a que la empresa Horizon Logistica & Servicios C.A., no cuenta con
una metodologia para identificar, evaluar y controlar riesgos laborales
existentes en el area de trabajo de la empresa SIDOR C.A., especificamente
en la planta de laminacion en frio, surge la necesidad de realizar un plan de

normalizacién que permita determinar de manera detallada cuales son los
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posibles riesgos potenciales presentes en el sitio de trabajo, con el fin de

poder comprobar posteriormente el nivel de afectacion que esto pueda

presentar, estimar y controlar los riesgos para la implementacion de medidas

de control necesarias para evitar incidentes y accidentes en el area de

trabajo, para asi poder tomar acciones preventivas/correctivas adecuadas.

1.3 Objetivo general.

Establecer un plan de prevencion de riesgos y determinacion de las medidas

de control para las actividades realizadas en el Departamento de Revestido y

Terminado, laminacion en frio-Sidor C.A.

1.4 Objetivos especificos

1.

Realizar el diagnostico de la situacion actual en cuanto a riesgos y

demas factores influyentes en el area en estudio.
Evaluar el cumplimiento de FONDONORMA-OHSAS 18001.

Definir los métodos de control necesario para prevenir accidentes,

exigir su cumplimiento y la evaluacion periddica de su eficacia.

Evaluar las normas OSHA que regulan a los montacargas, que
permiten la capacitacion del operador en la operacion de montacargas

especifico en el sitio de trabajo.

Definir las medidas de prevencién de accidentes de operadores que

manipulan el montacargas en la empresa.

Elaborar la matriz de identificacién de peligro y evaluacion de riesgos
en el Departamento de Revestido y terminado, laminacion en frio-
Sidor.

Definir la estructura, funcionamiento y finalidad de la planificacion de la

prevencion de riesgos laborales en la empresa.
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Aunirtsy

8. Disefar los puntos esenciales de un plan de prevencion y su

implantacion en la empresa.

1.5 Justificacion o importancia.

Este trabajo se considera importante debido a que en toda empresa se debe
contar con esta herramienta indispensable para detectar, evaluar, controlar y
corregir accidentes en el area de trabajo, con el fin de mantener un ambiente
de trabajo seguro y libre de situacion de riesgos, por lo que cada
procedimiento estara creado con los respectivos criterios de seguridad que

permitira asegurar el bienestar de los trabajadores.

1.6 Delimitaciéon o alcance

Esta metodologia aplica a cada una de las fases del ciclo de vida de un
proceso, operacion, instalacion y montacargas, para la empresa Horizon

Logistica& Servicios C.A. en el departamento de laminacion en frio-sidor.



O T xmZ C

CAPITULO Il

MARCO DE REFERENCIA

En el presente capitulo, se explicaran las generalidades de la empresa en la
cual se ha desarrollado el trabajo, asi como las bases tedricas sobre las que

se fundamenta el estudio realizado.

2.1. Descripcion de la empresa

HORIZON LOGISTICA & SERVICIOS, C. A., Es una empresa Joven al
servicio de la industria nacional, y fue fundada en el afio 2003, con capital
100% venezolano, con el claro objetivo de satisfacer necesidades de la
industria nacional, con calidad y oportuna respuesta a las exigencias del

cliente.

Horizon Logistica & Servicios, C. A., tiene como funcidn prestar un servicio
optimo en el alquiler de equipos de transporte de carga pesada de acuerdo a
los requerimientos del cliente bajo estdndares de calidad y estableciendo las
medidas y controles necesarios para mantener los equipos y maquinarias en
excelentes condiciones, ejecutar las operaciones en condiciones ambientales
adecuadas libre de contaminacién, para garantizar el desarrollo de sus
actividades, controlando actos y condiciones inseguras que pudieran causar
eventos no deseados, y afectar la salud de sus trabajadores, e instalaciones,

conservando el medio ambiente donde se desarrollan sus actividades.

Por otra parte, es importante sefialar que Horizon Logistica & Servicios, C.
A., posee una estructura organizativa general tal y como se muestra en la

figura 2.1.
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Figura N° 2.1. Organigrama estructural de la empresa.

Fuente: Elaboracién propia, en base a informacién recopilada.

2.2. Descripcion del proceso

El mineral de hierro fino proveniente de ferrominera del Orinoco es
procesado inicialmente en la planta de pellas junto con cal hidratada, para
obtener por centrifugacion, pequefios aglomerados esféricos denominados
pellas. La cal hidratada por su parte proviene de la planta de cal hidratada la

cual recibe la cal obtenida del procesamiento de la caliza.

Las pellas junto al mineral de hierro bruto son procesadas en las plantas de
reduccion directa Midrex |, Midrex Il, HyL 1 y HyL Il, para obtener el hierro de
reduccién directa (HRD) o Hierro esponja. EI HRD es enviado a formar parte
de la carga de los hornos eléctricos de la aceria de planchones y los hornos
eléctricos de la aceria de palanquillas.

Los planchones obtenidos de la aceria respectiva son pasados a las plantas

procesamiento de productos planos. La laminacion de productos planos



comienza con el proceso de laminacion en caliente a partir del cual se
obtienen chapas gruesas y bobinas laminadas en caliente. De las bobinas
laminadas en caliente se pueden obtener bobinas tajadas y laminas, y si son
pasadas por la linea de capado se consigue la misma variedad de productos

pero decapados.

La obtencién de bobinas laminadas en frio exige el paso inicial por la linea
de decapado. Si se continda procesando la bobina a través de las lineas de
recocido y de temple se puede obtener ademas de las bobinas respectivas,
bobinas tajadas y laminas. El proceso de la bobina laminada en frio puede
continuar a través de la linea de cromado y estafiado para producir bobinas y

laminas de hojalata y hoja cromada.

Las palanquillas obtenidas de la respectiva aceria eléctrica pasan a los

laminadores de barras y alambrones de forma directa.

El trabajo fundamental de SIDOR, C.A, consiste en elaborar productos de
acero que sean utilizadas por empresas constructoras, metalmecanicas,
productoras de envases alimenticios y construccion civil. Para convertir el
mineral de hierro en productos semi-terminados o elaborados de acero, la

Siderurgica del Orinoco, desarrolla tres grupos de procesos:

* Reduccion directa: donde se convierten los finos de material de hierro
en Hierro de Reduccion Directa o H.R.D. (previa peletizacion),
mediante dos procesos principales; HyL y Midrex.

» Aceracion: En el cual se procede a fabricar acero primario en dos

presentaciones: planchones y palanquillas.

» En esta etapa el acero primario es sometido a una serie de procesos
de manufactura con la finalidad de obtener dos grandes clases de
productos: Planos (bobinas, laminas y hojalata) y Largo (barras y

alambroén)
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En la figura N° 2.2 puede visualizarse de forma méas detallada todo el

proceso del area de laminacion en frio:

REDLCCION
DIRECTA

CALCIMA CION

ACERIA

LAMINACION
EM CALIENTE

LAMIHACION
EH FRiO

FINDZ DE HERRG  ABLOMERANTES
i
PLANTA [E PELLAS |
+
= . ' P 4 —
MIDRES | MIDREX (1 ‘ Hyl 1 | Hybk 1 |
[ [
TR [ohamARRA |
o
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LAMINARION BN | | TRE: BE
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BORINAS TREN DE B.ﬁRRAS: &1 AMBREN
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RECOCIDD
TEMPLE
RECUBIERTOS
FEORTE DE
HOJALATA BOBINAS
LAMINAS
HOJALATA

Figura N° 2.2. Diagrama del proceso de produccién de laminacién en frio.

Fuente: Manual de los procesos SIDOR C.A, Agosto 1999.pag.6

2.3 Descripcion del area de pasantia.

El lugar de realizacion del trabajo de grado es el area de productos planos,

en la gerencia de laminacion en frio, especificamente en el Departamento de

Revestido y Terminado. En las siguientes graficas se puede observar la
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ubicacion de la gerencia de Laminacion y el Departamento de Revestido y

Terminado.

Figura N° 2.3.1 Estructura organizativa de Sidor.

Fuente: Sidornet, 2006
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~ GERENCIA GENERAL DE PLANOSENFRIO
] B <

. DPTO RECOCIDO
DPTO Y TEMPLI

LAMINACION EN
: — [CoprocLinoros ]

“AREA LINEA CORTE |

[ areaoe |
REVESTIDO.

Figura N° 2.3.2 Estructura de la Gerencias de Planos en Frio.

Fuente: Sidornet, 2006

2.4 Descripcion del trabajo asignado

Se realizara un plan de prevencion de riesgos en el Departamento de
Revestido y Terminado, laminacion en frio-sidor, esto se llevara a cabo
mediante la evaluacidn de riesgo existente en el area de trabajo. Nuestro
objetivo sera por lo tanto la eliminacién, minimizacion o control de esos

riesgos.

En el proceso de planificacion resulta fundamental priorizar las actuaciones

gue se van a realizar. Esta priorizacion se realizara en funcién de la magnitud

11
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de los riesgos detectados en la evaluacion y el nimero de trabajadores que

resulten afectados.

En cuanto a la temporizacion de la planificacion, es preciso sefalar que la
actividad preventiva se efectuara por un periodo determinado, estableciendo
las fases en que se llevara a cabo, el seguimiento y los elementos de control
periddicos, si el periodo de desarrollo de las actividades preventivas es
superior a un afo, debera establecerse un programa anual de actividades

tanto a medio como a corto plazo.

Se tomara en cuenta la normativa vigente, como un conjunto coherente que
integra en ella la técnica, la organizacion del trabajo, las relaciones sociales y

la influencia de los factores ambientales en el entorno laboral.

Todos estos aspectos sobre la planificacion de la actividad preventiva
deberan necesariamente ser contempladas en el propio sistema de gestion
de la empresa, creando un conjunto interrelacionado de actuaciones que

deben ser coherentes para lograr la eficacia requerida.

12
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Este capitulo se basa en la definicion de los términos que se van a utilizar en

la investigacion para el sustento del tema en estudio.

3.1 Evaluacion del accidente de trabajo.

La evaluacion del accidente de trabajo, obliga a una rapida accion del area
productiva, que debe complementarse con una pronta informacién del area

de Higiene y Seguridad, que encarnara la investigacion del hecho.
3.2 Causas de los accidentes de trabajo.
Las causas de los accidentes se dividen generalmente en tres grupos:

1 Factores Humanos —  Actos inseguros
2 Factores Técnicos —  Ambiente Condicion insegura
3 Factores Organizativos —  Administrativos o

gerenciales

En la actualidad el analisis de los accidentes se realiza por el modelo de la
causalidad, donde se tiene en cuenta las causas técnicas, organizativas y
relacionas con la conducta del hombre. “El enfoque multicausal debe
constituir un aspecto esencial al abordar la investigacién y andlisis del

accidente de trabajo”.
3.3 Clasificacion de los accidentes de trabajo.
Los accidentes se clasifican de la forma siguiente:

* Impacto con violencia.

13
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* Impacto sin violencia.

3.3.1 Impacto con violencia: son aquellos accidentes provocados por
golpes con o contra objetos que se encuentran en la trayectoria del desarrollo
de la actividad laboral. Se producen en los procesos de manipulacion,

transporte, almacenamiento y utilizacion de materiales.

3.3.2 Impacto sin violencia : son los accidentes provocados por contactos.

Aqui se consideran:
» Contactos eléctricos.
» Contactos térmicos.
» Contactos con superficies cortantes o punzantes.
» Contactos con sustancias corrosivas o0 causticas.
3.4 Riesgos Laborales.

La actividad laboral en su sentido mas amplio se expresa a través de la
interaccion del hombre con los medios de trabajo, el régimen definido de una
determinada organizacion que tiene como objetivo la obtencion de un

producto o la prestacion de servicios.

A su vez el desarrollo econdémico social implica un incremento de la
diversidad, complejidad y potencialidad de los riesgos determinados por la
concentracion y desarrollo de tecnologias de avanzada, utilizacion creciente
de fuentes de energia mas poderosas, desarrollo de novedosos productos y
materias primas, incremento de la rapidez y masividad de los medios de
transporte y mayor exigencia social por la calidad de la vida y la preservacion

de la salud y del medio ambiente.

14
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3.5 Clasificacion de los riesgos.
3.5.1 Riesgos fisicos:

a) Son los derivados de la accién de agentes fisicos que causan efectos
traumaticos que por lo general en el medio hospitalario quiebran o
atenuan las barreras de contencion para riesgos biolégicos, aumentan
la susceptibilidad del hospedero o potencian el efecto de algunos

agentes bioldgicos.

b) Son aquellos factores inherentes al proceso u operacion en nuestro
puesto de trabajo y sus alrededores, generalmente producto de las
instalaciones y equipos que incluyen niveles excesivos de ruidos,
vibraciones, electricidad, temperatura y presion externa, radiaciones

ionizantes y no ionizantes.

3.5.2 Riesgos Quimicos: Probabilidades de dafios por manipulacion o
exposicion a agentes quimicos, de uso frecuente en areas de investigacion,
de diagnostico, o con desinfectantes y esterilizantes en el ambiente
hospitalario.

3.5.3 Riesgos Bioldgicos: Es el derivado de la exposicion a los agentes
biolégicos. Puede ser ocupacional o no, segun la relacién que guarde con el
trabajo.

Riesgos Psicofisiologicos:  Causados por factores humanos, pueden ser

organizativos o sociolégicos, todos ellos inherentes al ser humano.

3.5.4 Riesgos ergonomicos: son aquellos que se derivan del desempefio
de la actividad laboral en si, de las relaciones del individuo con su medio de
trabajo y de las posturas que adopte. Por otro lado, también influyen las
caracteristicas fisicas y psiquicas del trabajador, de su lugar de trabajo, de la
organizacion, asi como de las herramientas y maquinaria que utilice, entre

otras.
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3.6 Propuesta de Metodologia para la Identificacion , Evaluacion y
Gestion de los Riesgos que afectan la seguridad y s alud de los

trabajadores.

La evaluacion de los riesgos en los centros laborales, instalaciones y puesto
de trabajo se realiza de acuerdo a las caracteristicas particulares de cada
lugar, con la participacion de los trabajadores en los lugares que necesiten
hacer una evaluacion inicial del riesgo o proceder a la actualizacion de la

existente.

Este procedimiento puede servir para cumplir de forma rapida, sencilla y
eficaz con la obligacion de las entidades de poseer un diagnostico del nivel
de seguridad existente en sus instalaciones y establecer una politica de
prevencion, basado en el mejoramiento continuo de las condiciones de

trabajo.

La evaluacion deberd realizarse considerando la informacion sobre la
organizacion, las caracteristicas y complejidad del trabajo, los materiales
utilizados, los equipos existentes y el estado de salud de los trabajadores,
valorando los riesgos en funcion de criterios objetivos que brinden confianza

sobre los resultados a alcanzar.

El siguiente procedimiento se basa en la utilizacion de tres instrumentos

(modelos).
3.6.1 Modelo “Cuestionario de Identificacion de Rie  sgos”.

El “Cuestionario de identificacion de riesgos” se recomienda utilizar para
comenzar el proceso de evaluacion y tiene como objetivo facilitar la
identificacion de los riesgos existentes, asi como lograr la participacion de los
trabajadores, conociendo de esta forma las percepciones subjetivas de ellos,

respecto a aquellos aspectos que consideran mas dafiinos para su salud.
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3.6.2 Modelo “Evaluacion de Riesgos”.

El modelo “Evaluacion de riesgos” permite evaluar todas las areas,
instalaciones o puestos de trabajo donde se haya identificado algun riesgo.
En los casos establecidos o a criterio del evaluador, se puede realizar la
valoracion cualitativa de los riesgos identificados en funcién de la
probabilidad y las consecuencias de su materializacion, proponiendo las

medidas correctoras para eliminar y/o minimizar el riesgo.

Una vez identificados y evaluados los riesgos, se hace preciso establecer las
diferentes acciones de caracter coordinado que tengan como objetivo la
eliminacion, reduccion y control de los mismos, las cuales se recogen en
documento escrito constituyendo su formalidad el llamado plan de

prevencion.
3.6.3 Modelo “Plan de Actividades Preventivas”.

El “Plan de actividades preventivas” consiste en plasmar en un modelo las
acciones planificadas, los responsables y fechas, en que deben quedar
eliminadas o minimizadas las deficiencias detectadas durante el proceso de
evaluacion. Este documento debe ser confeccionado anualmente vy

actualizado cada vez que se modifique la evaluacidn de riesgos.
3.7 Matriz de Riesgo.

Es una herramienta de control y de gestién que es utilizada para identificar

procesos, tipo y nivel de riesgos inherentes de estos.

Es por esto que una matriz de riesgo permite evaluar la efectividad de una
adecuada gestion en temas de prevencion de riesgos. Otorgando valores que
permiten actuar frente a estos riesgos, graficando esta matriz de manera
clara expresando la severidad y probabilidad que sean identificados en el

analisis previamente realizado.

17



dy

O vV x mzZC

ASPECTOS LEGALES Y NORMATIVAS EN SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL.

Decreto Ejecutivo 2393

El Decreto Ejecutivo 2393 es una normativa legal ob ligatoria cuyos

objetivos se presentan a continuacion:

Prevenir los riesgos laborales, sean estos accidentes de trabajo o

enfermedades ocupacionales;

Prevenir los accidentes industriales, sea que afecten a las
maquinarias, equipos o instalaciones, materias primas, productos

terminados y/o procesos de la empresa;

Propender a la reduccién de las pérdidas ocasionadas por los
accidentes, sean estos laborales o industriales;

Determinar las normas y medidas de seguridad que deban
implementarse en la empresa.

Establecer las obligaciones de la empresa y de los niveles directivos

en relacion con la prevencion de riesgos.

Determinar las obligaciones de los trabajadores con respecto a las

normas y medidas de seguridad.

Determinar las sanciones a los trabajadores que no respeten las
normas y medidas de seguridad.

Determinar las prohibiciones a los trabajadores con la finalidad de

prevenir riesgo

Resolucién N2 C.D. 333

Es el Reglamento para el Sistema de Auditorias de Riesgos del Trabajo
SART; es un instrumento obligatorio que se debe aplicar en el entorno

laboral, tiene como objeto normar los procesos de auditoria técnica de

18
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cumplimiento de normas de prevencion de riesgos del trabajo por parte de

los empleados y trabajadores.
Mejoramiento

Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, se considera los requisitos
técnicos legales, a ser auditados por el Seguro General de Riesgos del
Trabajo; el equipo de auditoria debe constatar el cumplimiento de la

normativa. Los requisitos técnicos legales aplicables para ser auditados son:
* Gestion Administrativa.
* Gestion Técnica.
» Gestion de Talento Humano.

* Procedimientos y Programas Operativos Basicos.

En las figuras 3.1, 3. 2, 3.3 y 3.4 se muestran lo que abarca cada uno de los

=D
1

requisitos técnicos legales de forma general.

Gestion
administrativa Organizacion.
Verificacién/
Planificacion. auditoria.

Figura N° 3.1. Requisitos técnicos legales-gestion administrativa

Integracion-
implementacion.

Fuente: RESOLUCION N°CD.333 REGLAMENTO PARA EL SISTEMA
DE AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO-SART péag.9-12
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Figura N° 3.2. Requisitos técnicos legales-gestion técnica.

Fuente: RESOLUCION N°CD.333 REGLAMENTO PARA EL SISTEMA DE
AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO-SART pag.12-13

Adiestramiento.
Talento humano |:>

Figura N° 3.3. Requisitos técnicos legales-gestion talento humano.

Fuente: RESOLUCION N°CD.333 REGLAMENTO PARA EL SISTEMA DE
AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO-SART péag.13-15
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Procedimientos y
programas operativos
basicos.

EPP S de seguridad y
salud.

Mantenimiento predictivo,
preventivo y correctivo.

Planes de emergencia €
respuesta a factores de
riesgo

Auditorias internas. Vigilancia de la salud de
los trabajadores.

Figura N° 3.4. Requisitos técnicos legales procedimientos y programas operativos
basicos.

Fuente: RESOLUCION N°CD.333 REGLAMENTO PARA EL SISTEMA DE
AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO-SART pag.15-17.

3.7.1 Cdodigo de Trabajo.

Este cddigo es la base de la actividad laboral del pais y esta sujeto a
disposiciones de la Constitucién de la Republica. Hace referencias puntuales
acerca de los riesgos provenientes del trabajo, que estan a cargo del
empleador; asi como las obligaciones y derechos del trabajador con respecto
a la seguridad y salud ocupacional.

En esta ley tanto empleadores como trabajadores pueden encontrar los
derechos y las obligaciones que rigen segun su situacion.

Conociendo que todo derecho es irrenunciable, cualquier empleado o
empleador que sienta sus derechos quebrantados puede ampararse en la ley
para hacer reconocer su justa posicibn sabiendo que el Estado tiene la
obligacion de protegerlo.
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3.7.2 Aplicacion de normas OHSAS 18001:2007

La norma OHSAS 18001 (Evaluacion de Higiene y Seguridad Ocupacional)
es un estandar internacional el cual define los requisitos relacionados a los
sistemas de higiene y seguridad lo cual le permite a una organizacion
controlar sus riesgos y mejorar el desempefio, en lo que respecta a SART
hasta cierto punto es un plus tener la implementacién de la norma pero esto

no garantiza cumplir el 100% SART.

OHSAS 18001 se puede aplicar a cualquier organizacion de cualquier tipo de
negocio, no importando el monto de activos con que cuente una

Organizacion.
3.7.3 Planificacion de la prevencion de riesgos lab  orales en la empresa.

En el proceso de planificacion resulta fundamental priorizar las actuaciones
gue han sido realizadas en funcién de la magnitud de los riesgos detectados

en la evaluacion y del nUmero de trabajadores que han resultados afectados.

En cuanto a la temporizacion de la planificacion, es preciso sefalar que la
actividad preventiva se realiz6 en un periodo determinado de 3 meses y un
aflo para que se ejecuten considerandose de largo plazo debido al tiempo

para su implementacion.

Tampoco conviene olvidar algunos de los principios de la accion preventiva
como son las normas ohsas 18001:2007 que contempla la normativa vigente,
entre los que se encuentran la planificacion preventiva como un conjunto
coherente que integre en ella la técnica, la organizacion del trabajo, las

relaciones sociales y la influencia de los factores ambientales en el trabajo.

Una vez analizados los aspectos generales del Plan de Prevencion,
analizaremos los elementos que la configuran y que, como minimo deben

estar presentes:

» Diagnostico de la situacion actual de la empresa: Para el desarrollo

del plan preventivo.
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Definicion de los objetivos:  se establecen en torno a las distintas

areas preventivas para su implementacion.

Asignacion de los recursos necesarios: Asignacion de los recursos

humanos, materiales y econémicos.

Asignacion de tareas: Se establecen las funciones de cada uno de
los miembros de la empresa, con la colaboracién y participacién de

todos los trabajadores.
Programa de actuaciones: comprendera aspectos como:

a) Procedimientos y cauces de informacion y participacion de los

trabajadores.
b) Programas de formacion generales y especificos.
c) Sistemas de control de riesgos.
d) Vigilancia de la salud de los trabajadores.
e) Planes de emergencia y autoproteccion.

f) Proteccibn de los trabajadores especialmente sensibles a

determinados riesgos.
g) Coordinacion de actividades empresariales.

Programa de seguimiento: Mediante este programa se realizaron
evaluaciones periddicas y final acerca del funcionamiento y efectividad
del plan prevencion a través de inspecciones técnicas Yy/o
metodologias participativas, planes de capacitaciones, auditorias
incluyendo: la actualizacion y revisiones de la evaluacion inicial, asi
como la investigacion comunicacion y registro de accidentes e
incidentes en el area de revestido y terminado, planta de laminacion

en frio-sidor.
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Por dltimo, indicar que la formulacion del Plan de Prevencion debe realizarse
ante el Comité de Seguridad y Salud, o con los Delegados de Prevencién en
la empresa horizon logisticas & servicios que cuenta con 60 trabajadores, ya

gue entre las competencias de dicho Comité se encuentran:

» Participar en la elaboracién, puesta en marcha y evaluaciéon de los
planes y programas de prevencion de riesgos en la empresa. En su

seno se debatiran los proyectos en materia de:

* Planificacion, organizacion del trabajo, introduccibn de nuevas

tecnologias.
» Organizacién y desarrollo de las actividades preventivas.
* Organizacion de la formacion en materia preventiva.

* Promover iniciativas sobre métodos y procedimientos para la
prevencion de riesgos, proponiendo a la empresa la mejora de las

condiciones de trabajo.

3.8 Glosario de términos

Peligro: fuente o situacion con el potencial de causar dafios en términos de
lesiones o enfermedades ocupacionales, dafios a la propiedad, dafios al

ambiente, o una combinacion de éstos.

Identificacion de peligros: Es un proceso cuyo objetivo es reconocer los
factores o agentes de peligro, el personal expuesto y los controles existentes;
a través de la obtencion de informacion sobre procesos de operaciones de
una planta, instalacion o puesto de trabajo, esta es una etapa fundamental e
imprescindible para realizar una planificacion adecuada de la evaluacion de

riesgos y su control.

Riesgo: La combinacion de la probabilidad y consecuencias de la ocurrencia

de un evento peligroso determinado.
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Evaluacion de riesgos: Es una actividad basica para poder prevenir dafios
de una forma eficiente y sus objetivos son: determinar los peligros existentes
y su nivel de importancia, potencial de dafio en funcion de la exposicion y
severidad, facilitar la eleccion adecuada de equipos y sustancias, valorar la
eficacia de las medidas preventivas existentes, asi como estimar la
necesidad de adoptar medidas adicionales y, finalmente, demostrar a los
trabajadores el cumplimiento del deber de prevencién y poner a disposicion
de la autoridad competente los resultados de la misma.

Control de riesgos: Es un proceso que consiste en desarrollar e
implementar estrategias para eliminar o reducir a niveles aceptables la

presencia de agentes y factores nocivos en el lugar de trabajo.

Encuesta: Es un estudio observacional en el cual el investigador no modifica
el entorno ni controla el proceso que esta en observacion (como si lo hace en
un experimento). Los datos se obtienen a partir de realizar un conjunto de
preguntas normalizadas dirigidas a una muestra representativa, con el fin de
conocer estados de opinidén, caracteristicas o hechos especificos. El
investigador debe seleccionar las preguntas mas convenientes, de acuerdo

con la naturaleza de la investigacion.

Matriz foda: Es una herramienta de analisis estratégico, que permite analizar

elementos internos o externos de programas y proyectos.

Fondonorma-ohsas18002: Sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional. Con el se busca explicar los principios fundamentales de
Fondonorma-ohsas 18001 y describe el propdsito, entradas tipicas, procesos
y salidas tipicas contra cada requisito de éste; a fin de ayudar a su

compresion e implementacion.

Normas de OSHA: Las reglas de seguridad desarrolladas por la

Administracién para la Seguridad y Salud en el Trabajo (OSHA por sus siglas
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en inglés) que regulan el uso seguro de montacargas y otros “vehiculos

industriales motorizados”.
Montacargas.

Es una poderosa herramienta que permite que una persona pueda levantar y
colocar con precision cargas grandes y pesadas con poco esfuerzo. Utilizar
una herramienta como montacargas, carreta o una carretilla en lugar de
levantar o trasladar los articulos manualmente puede reducir el riesgo de una

lesion de espalda.
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CAPITULO IV

DISENO METODOLOGICO

En este capitulo se describird la metodologia seguida para realizar este
trabajo. También se hara una breve mencion de las técnicas e instrumentos
gue fueron utilizados para manejar la informacién, asi como de los tipos de

analisis aplicados a los datos estudiados.

4.1 Tipo de Estudio.

El presente trabajo se fundamenta en un estudio explorativo-descriptivo, en
el cual se quiere caracterizar una situacion concreta, sefalar sus
caracteristicas y propiedades. Este tipo de estudio combinado con ciertos
criterios de clasificacion sirve para ordenar, agrupar o sistematizar los objetos

involucrados en el trabajo indagatorio.

Esta es una investigacion de campo, ya que para su realizacion fue preciso
recopilar informacién de manera directa, tal como es el caso de la inspeccién

del sitio y la operacion realizada directamente en el area de trabajo.

4.2 Poblacion y Muestra.

En esta evaluacion la poblacion o universo objeto de estudio esta
conformada por todo el personal que labora en la empresa Horizon Logistica
& Servicios, C.A., la muestra se obtiene del personal que estd asignado a
prestar servicios, por turno, en la empresa SIDOR, C.A.; especificamente en

la planta de laminacién en frio, en el area de revestido y terminado.

4.3 Herramientas o instrumentos.
Para cumplimiento de los objetivos planteados, se utilizan los siguientes

instrumentos de recoleccién de informacion:
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4.3.1 Internet. Medio de comunicacién y andlisis documental que permitio
reunir informacién especifica actualizada de los temas desarrollados en el

estudio realizado.

4.3.2 Camara digital. Utilizada para obtener un respaldo visual de las

actividades y procedimientos desarrollados.

4.3.3 Paquetes de Computacion. Se utilizan programas bajo el ambiente de
Windows, tales como: Excel, Word y Power Point. Mediante las

computadoras que se encuentran disponibles en las oficinas de empresa.

4.3.4 Lapiz y block de notas. Son herramientas indispensables para la toma
de notas significativas y acotaciones del problema existente, proceso

productivo y cualquier singularidad facilitada por el departamento
Revestido y terminado, laminacion en frio-sidor.

4.3.5 Equipos de proteccion personal. Son necesarios durante la
permanencia en areas de planta, los cuales estan disefiados para proteger a
los empleados en el lugar de trabajo de lesiones o enfermedades serias que
puedan resultar del contacto con peligros quimicos, radiolégicos, fisicos,
eléctricos, mecanicos u otros. Los mas utilizados para el desarrollo de las

actividades son los siguientes:
» Botas de seguridad.
» Equipo de proteccion respiratorio (Mascarilla).
» Equipo protector de cabeza (Cascos).
* Lentes de seguridad.

* Proteccion auditiva.

4.4 Procedimientos metodoldgicos.
Para la elaboracion del presente trabajo de investigacion se llevan a cabo

una serie de procedimientos, entre las cuales se pueden mencionar:
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4.4.1 Revision del proceso de laminacion en frio. Se revisa el sistema de
produccion de laminacion en frio. Esta informacion fue facilitada por el propio
personal de la empresa y en medio digital. La finalidad de efectuar dicha
revision, fue la familiarizacion con el proceso del area para evaluar de
manera detallada todo el procedimiento que se realiza para llegar al producto

final.

442 Visita a la planta. Este paso tiene como finalidad observar
directamente el proceso productivo de la planta de laminacién en frio asi

como detallar como se efectlan las inspecciones para dicha area.

4.4.3 Revision de bibliografia. Se realiza la revision de las normas
FONDONORMA-OHSAS 18001 la cual tiene por titulo: Sistema de Gestidon
de seguridad y Salud Ocupacional, con el propdsito de proveer entre otros
aspectos, las bases para mejorar la calidad de los procesos y servicios, en lo
gue respecta a SART hasta cierto punto es un plus tener la implementacion

de la norma pero esto no garantiza cumplir el 100% SART.

4.4.4 Busqueda de planos. Se buscan los planos que conforman la planta
de laminacion en frio, donde se pudiera observar una vista de la planta del
area, estos planos se encuentran en la oficina denominada como “Sala
Técnica” ubicada en el Edificio de Proyectos de dicha empresa y dependiente

de la Gerencia Técnica.

4.45 Busqueda de especificaciones técnicas sobre u n plan de
prevencion de riesgos. Se realiza una revision documental, por medio de la
indagacion de documentos y archivos expuestos sobre un proceso de
planificacion de prevencion de riesgos, el cual nos permitird evaluar y
controlar la situacion de peligro del que puede estar expuesto los

trabajadores de la empresa.

4.4.6 Inspeccion visual del sitio de trabajo. Esta actividad se efectua en el

Departamento de Revestido y Terminado, laminacién en frio-sidor, para
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establecer los potenciales de riesgo existentes en el area de estudio y poder
establecer los pardmetros necesario para corregir el peligro existente en la

empresa.

4.4.7 Determinar una matriz de riesgo para evaluar las condiciones

ambientales en el sitio de trabajo.  Una vez recolectada toda la informacion
sobre la situacion en las estructuras del edificio de laminacion en frio, se
establece la influencia de los factores ambientales en el entorno laboral, la
organizacién del trabajo, las relaciones sociales y se identifican los riesgos
basandose en las normas FONDONORMA-OHSAS 18001. A través de
graficos se podra obtener el analisis del comportamiento del proceso y

conocer el estado actual del area en estudio.

4.4.8 Tabulacion de los datos obtenidos y elaboraci  6n de graficos. Ya
establecidas las condiciones actuales de la planta de laminacion en frio se
procede a la elaboracién de tablas y gréaficos necesarios para dar a conocer

los resultados de una forma mas representativa.

4.4.9 Elaboracion de andlisis de riesgos en funcion de la matriz de
riesgo asociada. A través de la evaluacion de riesgos podremos comparar el
nivel de riesgo detectado durante el proceso de analisis con criterios
establecidos previamente, que involucra identificar el conjunto de opciones
gue existen para tratar el peligro detectado, evaluarlos, preparar planes para
este tratamiento y ejecutarlos, para de esta manera asegurar un nivel
minimo que permita desarrollar indicadores operacionales de la planta de

laminacion en frio-sidor.
4.5 Técnicas de recolecciéon de datos

Para alcanzar el objetivo de esta practica, se utilizan una serie de técnicas e

instrumentos para la recoleccién de datos, tales como:

4.5.1 Revision documental. Es importante desarrollar en el disefio los

principales elementos tedricos sobre los cuales se pretende enfocar la
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investigacion. Es por ello que se realizd una revision documental que permitio
crear una base tedrica del trabajo a realizar. Entre los documentos revisados,
se encuentran: libros, informes de practica profesional, trabajos de grado,
fuentes electrénicas, publicaciones técnicas, manuales industriales, entre

otros.

4.5.2 Observacion directa. Permite la observacion detallada del proceso de
Laminacion en frio-sidor y de las estructuras de la empresa, mediante el cual
se perciben los hechos y fendbmenos directamente, verificando asi la
condicion de la unidad de estudio.

4.5.3 Entrevista no estructurada. Se entrevista al personal que labora en el
area realizando preguntas sin planificacion, con el fin de aclarar dudas
durante la investigacion, sin haber recurrido a la formulacion de
cuestionarios. Al respecto Salkind, (1999) define la entrevista no estructurada

como:

“Aquella en que no existe una estandarizacion formal, habiendo
por lo tanto un margen mas o menos grande de libertad para
formular las preguntas y las respuestas” (Pag. 141).

4.6 Procesamiento de la Informacion

La realizacion del trabajo asignado se dividié en cuatro partes: recoleccién de
informacion técnica, inspeccion visual, tabulacion de datos y elaboracién de
graficos y por ultimo la elaboracién de andlisis de riesgos en funcion de la
matriz de riesgo asociada en el Departamento de Revestido y Temple,

laminacién en frio-sidor.

Una vez realizada la inspeccion visual, se procede a la tabulacion de toda la
informacion recolectada creando asi cuatro tablas para el area evaluado.

Cada una de las tablas realizadas sefialan y describen la condicién o estado
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actual de las estructuras de la planta de laminacion en frio-sidor siguiendo
con los parametros establecidos en los criterios de evaluacién; pero para
tener de forma mas representativa la informacién se realizaron gréficas
donde resaltan los valores mas altos y asi mismo las condiciones mas
predominantes.

Con las tablas y las graficas ya realizadas se elabora un mapa de la planta
de laminacién en frio-sidor con planos facilitados por la Gerencia Técnica de
la misma empresa, con la finalidad de visualizar las estructuras con las
condiciones mas deterioradas segun los resultados obtenidos. Cada criterio
evaluado sera representado con un color especifico y también sera

identificado su grado o nivel en que se encuentra.
4.7 Tabulacion

Para obtener la informacion necesaria para la resolucion de los objetivos
planteados fue indispensable la elaboracion de una data donde se concentra
la informacion necesaria para el andlisis de los objetivos especificos de la

siguiente manera:

4.7.1 Elaboracién de tablas en Excel que contienen la informacion
necesaria de los datos registrados para dar respuesta a los objetivos
especificos. Las tablas seran utilizadas en el Departamento de Revestido y

Terminado, Laminacién en frio-sidor, estas se muestran a continuacion:

Tabla segun inspeccion visual. Son las tablas donde se descarga la

informacion recolectada en el area inspeccionada.

Tabla 4.1. Segun inspeccién visual. Edificio de la planta de laminacién en frio.

Piso. Zona de
Cota | Estructura S Observacion Foto Condicién
(mm) ubicacién

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacion recopilada
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CAPITULO V

SITUACION ACTUAL

5.1 Diagnastico de la situacion actual de la empres a

La empresa Horizon Logistica & servicios c.a, presta sus servicios a la
empresa sidor mediante la incorporaciéon de su personal en la manipulacion
de montacargas en la planta de laminacion en frio especificamente en el area
de revestido y terminado, en la actualidad la empresa no cuenta con métodos
para la evaluacion y control de riesgos en el area en estudio, para lo cual se
realiz6 un diagnostico preciso para determinar la situacion en que se
encuentra el entorno de trabajo, mediante la realizacion de encuestas al
personal que labora en dicha empresa mediante la formulacion de una serie

de preguntas que sustenta la informacién adquirida.

5.2 Métodos para evaluacion y control de riesgos la  borales.

En la empresa Horizon logisticas & servicios se implementd un meétodo
general y el mas indicado para la realizacion de una evaluacion inicial de
riegos, porque permite tener en cuenta los riesgos propios de la tarea
realizada por el trabajador y obtener, si se considera oportuno, una primera
valoracion para los riesgos que tienen como causas factores para los que

existen procedimientos especificos de evaluacion.

El siguiente procedimiento se basa en la utilizacion de tres instrumentos

(modelos).

1) Modelo “Cuestionario de Identificacion de Riesgos”.
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2) Modelo “Evaluacion de Riesgos”.
3) Modelo “Plan de Actividades Preventivas”.

Para la identificacion de los riesgos existentes en la empresa se utilizd para
comenzar el proceso de evaluacion que tiene como objetivo facilitarnos la
identificacion de los peligros que puedan ocurrir en el area de trabajo y el
establecimiento de las diferentes acciones de caracter coordinado para la

eliminacion, reduccion y control de los mismos.

El procedimiento de evaluacion consta de las siguientes fases:
1) Identificacion por areas, instalaciones o puestos de trabajo.
2) Evaluacioén de los riesgos identificados.

3) Propuesta de medidas preventivas tendentes a eliminar o minimizar

los riesgos identificados.

El alcance del procedimiento es beneficioso, para lograr racionalidad y una
mayor eficiencia del trabajo, proceder previamente a auto clasificar el centro

de trabajo en el que se va a ejecutar la evaluacion de riesgos.

Se utilizo la clasificacion de los centros laborales que se muestra en la

siguiente tabla:

Tabla N° 5.1. Clasificacion de los centros laborales.

Aunirtsy

CENTROS CENTROS
VARIABLES Grupo “A” Grupo “B”
Numero de trabajadores. >De 50 <de 50
Importancia econémica. Nacional, territorial Local
Nivel de riesgo. Alto Bajo
Accidentalidad. Frecuente Ocasional
Alto  ausentismo  por | Bajo ausentismo por
enfermedad y existencia | enfermedad, no
Enfermedades
de enfermedades | enfermedades
profesionales profesionales
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Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacion, evaluaciéon y prevencion de

riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu

En este caso se utilizo de acuerdo al comportamiento de las variables el
centro con el grupo “A”, dadas sus diferencias en potencialidad de riesgos,
tamafio, importancia econdémica y numero de trabajadores. Una vez
formulada la clasificacion se aplicara el procedimiento de evaluacion y los

modelos de registros de la manera que se expone en la tabla 5.2.

Tabla N° 5.2. Modelos de registro a aplicar segun clasificacion del centro.

MODELO CENTRO
Grupo “A”
Cuestionario de identificacibn de
riesgo. X
Identificacidn general de riesgo. X
Evaluacién de riesgo. X
Cuestionarios especificos (lista de
chequeo). X
Plan de actividades preventivas. X

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacién, evaluacion y prevencion de

riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu

5.3 Identificacion de riesgos.

La identificacion de riesgos se realizd en todas las areas, instalaciones y
puestos de trabajo de horizon logistica & servicios c.a, teniendo en cuanta los
datos generales de Identificacion y Evaluacion de las areas, instalaciones y

puestos de trabajo de la empresa.

5.4 Evaluacion de riesgos
La evaluacion de riesgos se realizé tomando en cuenta todas las areas de la

empresa y sera el resultado del andlisis de la informacion obtenida de los
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trabajadores durante el procedimiento de identificacion de riesgos y en las

visitas y entrevistas realizadas a los lugares de trabajo evaluados.

En el modelo se debe incluir el centro que es de tipo “A”, la tabla se llenara
teniendo en cuanta los datos generales de Identificacion y Evaluacion en
todas las éareas de la empresa mediante los procesos cualitativos y
cuantitativos que determinan las probabilidades de que ocurran dafios en los
trabajadores, las consecuencias humanas, las consecuencias materiales, los

valores de exposicién y de riesgo.

5.4.1 Probabilidad.
Se estimara la posibilidad de que los factores de riesgos se materialicen en
los dafios normalmente esperables de un accidente, segun la siguiente

escala:

Tabla N° 5.3. Estimacién de probabilidad.

PROBABILIDADES DANO
(B) Baja=0,1 Ocurrira raras veces.
(M) Media = 0,3 Ocurrira en algunas ocasiones.
(A) Alta=0,6 Ocurrira siempre.

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacion, evaluacién y prevencion de

riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu

A la hora de establecer la probabilidad del dafio se considerarda lo

siguiente:
» Si existe exposicion a riesgos.
» La frecuencia de exposicion al riesgo.

» Silas medidas de control ya implantadas son adecuadas (resguardos,

Equipos de Proteccion Personal (EPP), etc.).
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» Si se cumplen los requisitos legales y las recomendaciones de buenas

practicas.

» Proteccion suministrada por los EPP y tiempo de utilizacion de los

mismos.

» Sison correctos los habitos de los trabajadores.

 Si existen trabajadores especialmente sensibles a determinados

riesgos.

* Fallos en los suministros o en los componentes de los equipos, asi

como en los dispositivos de proteccion.

* Procedimientos de trabajo inseguro de las personas (errores no

intencionados o violaciones de los procedimientos establecidos).

5.4.2 Consecuencias.

Esta metodologia al

referirse a

las consecuencias de los riesgos

identificados, trata de valorar las normalmente esperadas en caso de su

materializacion, segun los siguientes niveles.

Tabla N° 5.4. Consecuencias de riesgos identificados.

Consecuencias Consecuencias
Valores .
humanas materiales(Bs)
0,5 Lesiones leves 0a 1260
Lesiones menos
1 1260 a 6300
graves
15 Lesiones graves 6300 a 200000
2,5 Muerte 200000 a 500000
45 Varias muertes Mas de 500000

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacion, evaluacion y prevencion

de riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu
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5.4.3 Exposicion.
La misma tiene en cuenta el nimero de personas expuestas al riesgo, los

valores de exposicidén se pueden observar en la tabla 5.5

Tabla N° 5.5. Valores de exposicion.

Exposicion por personas. Valor
0aZ20 0,5
20a70 1
70 a 150 1,5
150 a 300 2,5
Mas de 300 4.5

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacién, evaluacién y prevencion de

riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu

5.5 Valor del riesgo.

5.5.1 Valor del Riesgo = Probabilidad x consecuencia humana x la

consecuencia material x la exposicion.
5.5.2 Plan de Actividades Preventivas.

La finalidad del plan de actividades preventivas en la empresa Horizon
logistica & servicios fue reflejada en un periodo de tiempo de 1 mes,
permitiendo la determinacién de todas las acciones encaminadas a cumplir
con la politica de seguridad y salud de la empresa y facilitar el control de la
estrategia elaborada para la mejora continua de las condiciones de trabajo y

el bienestar de todo el personal de la empresa.
5.5.3 Matriz de Evaluacion de Riesgo

La matriz de evaluacion de riesgo que se detalla en la tabla 5.6 presenta el
resultado global determinado luego de la valoracion del riesgo, este formato

se utiliza para mostrar los resultados obtenidos en la formula matematica que
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considera la probabilidad de ocurrencia, las consecuencias que pueden

originarse en caso de ocurrencia del evento y la exposicion a dicho riesgo.

Tabla N° 5.6. Matriz de Evaluacién de Riesgo

Riesgos Asociados Evitable Riesgo no Evitable
Factor Tipo
. de Desviacion de S| No c E p Gp Medld_as
riesgo | de forma lesion preventivas

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacién, evaluacion y prevencion de
riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu

5.6 Aplicacion de normas ohsas.
Norma ohsas 18001:2007

OHSAS es una norma extranjera y no es de caracter obligatorio , la
compafia se proyecta disefiar un sistema para obtener dicha certificacion;
aun no ha sido adoptada por la empresa ya que no es obligatoria pero cabe
recalcar que es uno de los requisitos para concretar muchas negociaciones
dentro del mercado, en lo que respecta a SART hasta cierto punto es un plus
tener la implementacion de la norma pero esto no garantiza cumplir el 200%
SART.

OHSAS es compatible con las 1ISO 9001:2008, que es norma de calidad y
con 1SO 14001:2004, que es una norma ambiental, lo que permite facilitar la
gestion de Calidad Ambiental; y, Seguridad y Salud Ocupacional (S&SO).

Las OHSAS se basan en la metodologia PHVA (Planificar, hacer, verificar,
actuar).

Como la empresa presta servicio a sidor en el area de revestido y terminado,
planta de laminacién en frio, para su implementacion se debe tener en cuenta

el diagrama del proceso de linea de hojalata que se muestra a continuacion:
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Figura N° 5.1 Diagrama de proceso de linea de hojalata 1.

Fuente: Elaboracién propia, en base a la informacion recopilada.
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5.7 Proceso de linea de corte de hojalata.
5.7.1 Proceso de traslado de la bobina.

En el area de revestido y terminada planta de laminacion en frio-sidor, el
operador llega al area de desarrollado donde se encuentra ubicada la bobina
la coloca en el carro transportador sobre el carril para trasladar a la misma al
mandril desenrollador manualmente un operador posiciona el extremo de la
lamina sobre el rodillo de arrastre encargado de instalarla sobre la mesa
transferidora, que sirve como canal hacia los rodillos guias que centran o
adhieren a la lamina para evitar desviaciones durante el proceso de corte.
Una vez cortada la lamina pasa por una cinta transportadora hacia los
rodillos magnetizadores que segun la calidad de la ldmina, se envian hacia
arriba o abajo, el operador procede a ubicarlas en las siguientes cajas para
ser apiladas posteriormente por paquetes, dichas cajas estan constituidas de

acuerdo al siguiente orden:
CAJA 1: Material Chatarra.
CAJA 2: Material de Ajuste.
CAJA 3: Material Estandar u Optimo.
CAJA 4: Material Estandar u Optimo.

Es importante destacar que para transportar las laminas desde los rodillos
magnetizadores hacia el apilador para la CAJA 3 se emplean un conjunto de
4 correas y para la CAJA 4 un conjunto de 5 correas. Una vez apilada la
cantidad de laminas requeridas el operador la ubica sobre la mesa de rodillos
gue posee un peso electronico, que mide el peso del paquete (aprox. 2Ton
cada paquete), después se saca el paquete hasta llegar al extremo de la caja
y se retira con un montacargas y se traslada al almacén temporal donde se

embala, quedando listo para la venta.
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5.7.2 Descripcion de los problemas.
Incidentes y accidentes.

La organizacién puede tener posibles accidentes en el area de trabajo los
cuales deben ser reportados para la accidén correctiva y preventiva de los

mismos, a continuacion se muestran los riesgos identificados:

« Demasiado transito en el area de desenrollado de las bobinas, lo cual

origina la interrupcion de las actividades del operador.

* Bobinas con suciedad causan dafio en el operador como: dificultad

respiratoria, alergia, asma, etc.

» El operador realiza un sobreesfuerzo en el momento de manipular las

bobinas, ocasionandole lesiones dorsolumbares.

» Colocar las bobinas en almacenes no Optimos, causan volcamiento y

accidentes en el area de trabajo.

» El operador al no usar los equipos de proteccién personal estan

expuestos a sufrir cualquier tipo de accidentes.

5.7.3 Evaluacién del cumplimiento actual en control operacional de los
RTL segun SART.

Se realiza una evaluacion con respecto al cumplimiento actual en control
operacional de los requisitos técnicos legales, pero con mayor impacto en el
cumplimiento de los Reglamentos Técnicos Legales Operacionales debido a
los indices de accidentes en la organizacidn. Los requisitos técnicos legales

se encuentran clasificados en:
5.7.3.1.- Gestién Administrativa
a) Mejoramiento Continuo.
5.7.3.2.- Gestion técnica

a) Identificacion.
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b) Medicion.

c¢) Evaluacion.

d) Control Operativo Integral.

5.7.3.3. Gestion del talento humano

a) Seleccion de los trabajadores

b) Capacitacion

c) Adiestramiento

5.7.3.4. Procedimientos y programas operativos basi  cos
a) Auditorias internas

b) Inspecciones de seguridad y salud

c¢) Equipos de proteccion personal individual y ropa de trabajo

Se muestran de manera detallada en la siguiente tabla 5.7.

Tabla N° 5.7. Lista de verificacién para requisitos técnicos legales.

LISTA DE CHEQUEO DE REQUISITOS TECNICOS LEGALES DE OBLIGADO CUMPLIMIENTO
Fecha: 12 de marzo del 2012 Hora de Inicio: 8:00 am
Equipo Auditor: José Maita, Leita Hora Fin: 10:00 am
Requisitos Técnicos Legales Cumple No cumple
1.- Gestién Administrativa

11 Mejoramiento continuo

a) Cada vez que se re-planifican las actividades de seguridad y

salud en el trabajo, se incorpora criterios de mejoramiento

continuo; con mejora cualitativa y cuantitativamente de los v
indices y estandares del sistema de gestibn de seguridad y
salud en el trabajo de la empresa u organizacion.

2.- Gestidn técnica

21 Identificacion

a) Se han identificado las categorias de factores de riesgo P
ocupacional.

b) Tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s).
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LISTA DE CHEQUEO DE REQUISITOS TECNICOS LEGALES DE OBLIGADO CUMPLIMIENTO
C) Se tiene registro de materias primas, productos intermedios y P
terminados.
d) Se dispone de los registros médicos de los trabajadores P
expuestos a riesgo.
e) Se tiene hojas técnicas de seguridad de los productos quimicos. v
f) Se registra el nUmero de potenciales expuestos por puesto de P
trabajo.
2.2 Medicion
a) Se han realizado mediciones de los factores de riesgo P
ocupacional.
b) La medicién tiene una estrategia de muestreo definida P
técnicamente.
C) Los equipos de medicion utilizados tienen certificados de P
calibracioén vigentes.
2.3 Evaluacion
a) Se han comparado la medicién ambiental y/o biolégica de los P
factores de riesgo ocupacional.
b) Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo P
ocupacional por puesto de trabajo.
c) Se han estratificado los puestos de trabajo por grado exposicion. v
2.4 Control Operativo Integral
a) Se han realizado controles de los factores de riesgo P
ocupacional.
b) Los controles se han establecido en este orden: v
b.1 Etapa de planeacién y/o disefio. v
b.2 En la fuente. v
b.3 En el medio de transmision del factor de riesgos P
ocupacional.
b.4 En el receptor v
C) Los controles tienen factibilidad técnico legal. v
d) Se incluyen en el programa de control operativo las correcciones P
a nivel de conducta del trabajador.
e) Se incluyen en el programa de control operativo las correcciones P
a nivel de la gestion administrativa de la organizacion.
3.- Gestion del talento humano
3.1 Seleccion de los trabajadores
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LISTA DE CHEQUEO DE REQUISITOS TECNICOS LEGALES DE OBLIGADO CUMPLIMIENTO
a) Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por puesto de P
trabajo
b) Estan definidas las competencias (perfiles) de los trabajadores P
en relacion a los riesgos ocupacionales del puesto de trabajo.
C) Se han definido profesiogramas o analisis de puestos de trabajo P
para actividades criticas.
d) El déficit de competencia de un trabajador incorporado se
solventa mediante formacion, capacitacién, adiestramiento, v
entre otros.
3.2 Capacitacion
a) Se considera de prioridad tener un programa sistematico y P
documentado.
b) Verificar si el programa ha permitido:
b.1 Considerar las responsabilidades integradas en el sistema ,
de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.
b.2 Identificar en relaciéon al literal anterior, cuales son las ,
necesidades de capacitacion.
b.3 Definir los planes, objetivos y cronogramas. v
b.4 Desarrollar las actividades de capacitacién de acuerdo a los P
numerales anteriores.
b.5 Evaluar la eficacia de los programas de capacitacion. v
33 Adiestramiento
a) Existe un programa de adiestramiento a los trabajadores. v
b) Verificar si el programa ha permitido:
b.1 Identificar las necesidades de adiestramiento. v
b.2 Definir los planes, objetivos y cronogramas. v
b.3 Desarrollar las actividades de adiestramiento. v
b.4 Evaluar la eficacia del programa. v
4.- Procedimientos y programas operativos basicos
4.1 Auditorias internas
Se tiene un programa técnicamente idoneo para realizar
auditorias internas integrado-implantado que defina:
a) Las implicaciones y responsabilidades. v
b) El proceso de desarrollo de la auditoria. v
C) Las actividades previas a la auditoria. v
d) Las actividades de la auditoria. v
e) Las actividades posteriores a la auditoria. v

45



% : oty
lipy gy
')% : LOGISuTaICSERVIC—I@S CA
o
LISTA DE CHEQUEO DE REQUISITOS TECNICOS LEGALES DE OBLIGADO CUMPLIMIENTO
4.2 Inspecciones de seguridad y salud
Se tiene un procedimiento, para realizar inspecciones y
revisiones de seguridad, integrado-implantado y que contenga:
a) Objetivo y alcance. v
b) Implicaciones y responsabilidades. v
C) Areas y elementos a inspeccionar. v
d) Metodologia. v
e) Gestion documental. v
4.3 Equipos de proteccién personal individual y ropa de trabajo
Se tiene un procedimiento, para seleccion, capacitacion, uso y
mantenimiento de equipos de proteccion individual, integrado-
implantado y que defina:
a) Objetivo y alcance. v
b) Implicaciones y responsabilidades. v
C) Vigilancia ambiental y biolégica. v
d) Desarrollo del programa. v
e) Matriz con inventario de riesgos para utilizacion de EPI(s). v
f) Ficha para el seguimiento del uso de EPI(s) y ropa de trabajo. v
Lusdalmy Cafias José Maita
Firma Responsable Firma Aprobado

Fuente: RESOLUCION N° CD.333 REGLAMENTO PARA EL SISTEMA DE
AUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO-SART péag.9-17

En sentido general la tabla de los requisitos técnicos legales de obligado
cumplimiento, nos muestra claramente que la empresa cumple solo con tres
requisitos y los deméas requisitos no se cumplen, para lo cual es
imprescindible la implementacion de la evaluacion del cumplimiento actual
en control operacional de los RTL segun SART para un mejor manejo del
sistema operativo y de seguridad para los trabajadores que laboran en la

empresa.
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5.8 Planificacién de la prevencion de riesgos labor  ales en la empresa.

PROCESO DE DECISION EN PREVENCION DE RIESGOS

EVALUAR LOS NO
EVITABLES

RIESGO NG
CONTROLADO

Figura N° 5.2 Diagrama proceso de decision en prevencion de riesgo

Fuente: Plan de prevencion de riesgos laborales. Disponible:
www.intervencionsocial.fspprevencion.net/.../15 PLAN PREVENCION. .

5.8.1 Consideraciones generales.

El plan de prevencién debe ser tomado en consideracién por parte del
empresario, ya que el resultado de la evaluacion de riesgos en la empresa ha
puesto de manifiesto la existencia de determinados riesgos para los
trabajadores. Su objetivo sera, por lo tanto, la eliminacién, minimizacién o

control de esos riesgos.
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Para la elaboracion del plan de prevencion se debe realizar primeramente
inspecciones periddicas para corroborar el cumplimiento tanto de los
procedimientos como de las normas de seguridad expuestas por la empresa

por ejemplo el cuidado de infraestructura, maquinaria, etc.

5.8.2 Inspecciones Programadas

Ayuda a identificar y controlar riesgos relacionados con el deterioro o mal
disefio de los bienes materiales de la empresa, Tabla 5.8 cita las
inspecciones que se realizaran con su respectiva frecuencia y se estipula a
gué area se realizara la inspeccion, ademas se cuenta con formatos para la

ejecucion de las inspecciones.

Tabla N° 5.8. Frecuencias de las inspecciones

INSPECCIONES ,
FRECUENCIA AREA
PROGRAMADAS
Equipos de proteccién Dos veces a la semana o
) Logistica.
personal. (lunes-viernes).
Maquinaria. Diario. Montacargas.
Extintores. Cada semana. Logistica.
Infraestructura. Cada semana. General.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacion recopilada.

5.9 Identificacion de las Necesidades de Capacitaci  0n
La empresa posee un programa de capacitacion continua en la cual asisten

la mayoria de sus empleados; a pesar de estos beneficios se ha observado
gue el habito de dichos colaboradores no ha mejorado de manera
significativa y es por esto que se ha disefiado un plan de capacitacién que
complemente los conocimientos ya adquiridos y fomente una cultura de
seguridad con reacciones eficientes en la prevencion y correccion de

condiciones inseguras.
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5.10 Auditoria

Dar confiabilidad a la organizacién verificando que el sistema de control
operacional aplique correctamente en concordancia con los requisitos del
Sistema de Auditoria de Riesgo de Trabajo y que todas las medidas
correctivas tomadas conformen un todo coherente que fortalezca la eficacia

de los procedimientos y deméas normas establecidas.

5.11 Proceso de Auditoria
5.11.1 Objetivo

El objetivo de la auditoria es verificar que sistema de control operacional se
aplique correctamente en concordancia con los requisitos del Sistema de
Auditoria de Riesgo de Trabajo y que todas las medidas correctivas tomadas
conformen un todo coherente que fortalezca la eficacia de los

procedimientos.
5.11.2 Alcance

Los procedimientos que efectla el area de revestido y terminado, planta de
laminacién en frio-sidor, con el fin de verificar el cumplimiento del sistema
integrado de gestion basado en normas reglamentarias vigentes,

estableciendo un plazo de dos meses para su desarrollo.
5.11.3 Documentos de Referencia

Reglamento 2393 Instructivo de Aplicacion para SART.
Caddigo de Trabajo

5.11.4 Responsabilidades

Los Auditores son responsables de:

Revisar la documentacion correspondiente a los procesos que van a ser
auditados y preparar las listas de verificacion y los informes de auditoria.
Coordinar con los auditados fecha y tiempo estimado para el desarrollo de la

auditoria. Comunicar hallazgos o si hubiera no Conformidades.
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El Gerente General es responsable de:

» Aprobar el Programa Anual de Auditoria.
» Aprobar el presente procedimiento
» Evaluar los resultados presentados y preparar las acciones necesarias

para mejorar los procesos.
Responsabilidad de los encargados del area auditada:

Proporcionar a los auditores la informacién que soliciten para poder sustentar
el desarrollo de sus actividades. Proponer las acciones correctivas para

eliminar las no conformidades que se presenten indicando fecha de solucion.
5.11.5 Miembros del Equipo Auditor
Las personas involucradas son: José Maita, Leytha Salinas.

Estas personas se encargaran de desarrollar el plan de Auditoria y elaborar

el reporte final.
5.11.6 Indicadores

Establecer un control para realizar la evaluacion de desempefio del Sistema

Control Operacional.

5.11.7 Indicadores Proactivos: son aquellos indicadores que demuestran la
evolucion dentro de la Gestién de Seguridad Industrial. En la tabla N° 6.18
16 se muestran los indicadores a usarse en el area de revestido y terminado

como medio de control operacional.

5.11.8 Gréficas de tendencias: tiene como base del mejoramiento continuo
con el fin de controlar el desempefio de los mismos en el tiempo y a la vez
elaborar un tablero de control tipo semaforo que le permita a la gerencia
tomar decisiones rapidas debido a que los resultados estan en rojo cuando
son inaceptables, amarillo cuando estan dentro de control y verde cuando los

resultados son excepcionales.

50



O vV x mzZC

dy

CAPITULO VI

ANALISIS Y RESULTADOS

6.1 Realizar el diagnéstico de la situacion actual en cuanto a riesgos y
demas factores influyentes en el area en estudio.

Se realiz6 una encuesta al personal de los cuatro grupos de trabajo para
constatar segun su experiencia en campo la situacion actual en el area de
revestido y terminado, de laminacion en frio Sidor C.A.

El grupo encuestado se presenta de la siguiente manera:

Tabla N° 6.1. Encuesta realizada al personal de guardia.

- Personal
Grupo N° de Integrantes Personal fijo
contratado

A 10 10 0

B 10 10 0

C 10 10 0

D 10 10 0
TOTAL 40 40 0

Fuente: Disefio de un programa de higiene y seguridad industrial basado en la
identificacion de los factores de riesgos industriales mediante la aplicacion de los
métodos L.E.S.T.

Analizando los resultados obtenidos después de realizar encuestas a 40
trabajadores en el departamento de revestido y terminado, laminacion en frio-
Sidor C.A., para poder determinar los factores de riesgo presente, a
continuacion se muestra la lista de los factores de riesgo que ameriten de
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algun tipo de intervencion para mejoras del proceso de traslado de cargas

pesadas.

Se consideran los siguientes niveles de riesgo fisico que son desfavorable

para la salud del trabajador.

Tabla N° 6.2. Niveles de riesgo fisico desfavorables para la salud del trabajador.

AREA FISICA

PELIGROS

RIESGOS

Ergonémicos
Posturas inadecuadas,
sobre esfuerzo fisico.

Movimientos continuos y repetitivos, posturas inadecuadas
adoptadas por los trabajadores durante la realizaciéon de su tarea
representa un riesgo que puede ser reducido si el trabajador
toma conciencia sobre las condiciones fisicas del entorno de
trabajo, donde pueden presentarse caidas a nivel y a distinto
nivel.

Quimicos

Exposicion o contacto
con material particulado,
vapores, gases.

En la realizacion de las distintas tareas existe el riesgo de
inhalacion de material particulado, vapores y gases, lo cual
puede provocar afecciones en la piel y vias respiratorias.

Mecanicos
Atrapamientos, Golpes o
contacto con: proyeccion
de objetos, manipulacion
de varga

En esta area la integridad fisica estd expuesta a riesgo por
atrapamiento y contacto las horquillas del montacargas y la carga
propiamente.

Ambiente térmico

El sistema de ventilacidn no es suficiente para el area de estudio.

Fisicos
Ruido, Vibraciones,
Radiacion lonizante,

Radiacién no lonizante,
Alta temperatura

El ruido que hacen los equipos (montacargas, gruas,
laminadores, etc.) cuando estan encendidos y durante la jornada
de trabajo, se consideran ruidos fuertes y no permiten una
conversacién a corta distancia, ademéas las vibraciones son
continuas. Existen equipos que producen radiacién no ionizante
para los cuales hay que tener precaucién cuando se realiza la
tarea de traslado de carga. También hay que tener presente la
exposicion a altas temperaturas. Estos riesgos no se pueden
eliminar, debido a que el equipo es fundamental para la
realizacion de la faena, pero si se pueden mitigar al utilizar los
EPP.

Fuente: Metodologia para la evaluacion de riesgos laborales.
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A continuacién se muestra un grafico donde se cuantifica de manera
porcentual cual es la situacion del entorno de trabajo en area de revestido y

terminado, de laminacioén en frio-Sidor C.A.

AREA Fisica

CAPACITACION

ILUMINACION

RUIDO
H O EXISTE

m EXISTE
AMBIENTE TERMICO

VIBRACIONES

RADIACIONES NO ICNIZANTES

0% 10% 20% 30% 402 509 o0% 70% 80%

Figura N° 6.1. Evaluacion de riesgos en el area de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia (aplicacion de los métodos L.E.S.T.)

Del gréafico anterior se obtiene que el 72% de los trabajadores coinciden en
gue uno de los factores de riesgo mas influyentes en el area de trabajo es el
ruido y el 60% opinan que la falta de capacitacion con respecto al manejo y

funcionamiento de montacargas es el otro factor predominante.
Por tal motivo se puede concluir lo siguiente:

a) Los operadores no han recibido capacitacion en cuanto a los principios
fisicos que permiten que el montacargas levante cargas pesadas.

b) No esta familiarizado con el modo en que funciona el montacargas.
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c) Operan el montacargas de forma imprudente.

d) Utilizan un montacargas que no es seguro debido a que no funciona
bien, le faltan partes o carece de las indicaciones de seguridad.

e) No reciben y/o no utilizan EPP para mitigar el ruido proveniente del
entorno de trabajo.

6.2 Implementacion de métodos de evaluacion y contr ol de riesgos.

Se utilizé para comenzar el proceso de evaluacion que tiene como objetivo
primordial la identificacién de los riesgos que pudieran ocurrir en todas las
areas de la empresa.

Una vez obtenidos todos los parametros necesarios, se procede anotar con
una (x) en la fila correspondiente a cada uno de los riesgos que el trabajador
identifigue como que existe, adjudicando subjetivamente el nivel de riesgo a
gue considera estd sometido en el rango entre 0 y 3 como lo muestra la
siguiente tabla:

Tabla N° 6.3. Modelo cuestionario de identificacion de riesgo. Evaluacion de riesgo.

Aunirtsy

Empresa: Horizon logisticas & servicios

Establecimiento o centro de trabajo:  Planta de laminacion en frio-sidor

Area, instalacion o puesto de trabajo: area de revestido y terminado
Fecha: 15 de febrero de 2013

Ne RIESGOS IDENTIFICADOS oO|1]2]|3

1 | Caida de personas a distinto nivel. X

2 | Caida de personas a un mismo nivel. X

3 | Caida de objetos por desplome o derrumbamiento. X

4 | Caida de objetos en manipulacion. X

5 | Caida de objetos desprendidos. X

6 | Pisadas sobre objetos. X

7 | Chogue contra objetos inmdviles. X

8 | Golpe o contacto con objetos moviles. X

9 | Golpes o cortaduras por objetos o herramientas. X
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Ne RIESGOS IDENTIFICADOS 0| 1|23
10 | Proyeccion de fragmentos o particulas. X

11 | Atrapamiento por o entre objetos. X

12 | Sobreesfuerzo. X

13 | Contacto térmicos. X

14 | Contacto eléctrico. X
15 | Inhalacién o ingestién de sustancias nocivas. X

16 | Incendio. X

17 | Exposicion a temperaturas ambientales extremas X

18 | Exposicion al ruido. X

19 | Huminacion. X

20 | Manipulacién y contacto con organismos Vvivos X

21 | Fatiga postural. X

22 | Accidentes. X

0 No hay riesgo. 1 Riesgo pequefio. 2 Riesgo mediano. 3 Riesgo grande.

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacion, evaluacion y prevencion de

riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu

En términos generales se pudo determinar mediante encuestas realizadas al
personal de trabajo y el modelo cuestionario de evaluacion de riesgos, que la
empresa presenta riesgos pequefios, sin embargo existen riesgos medianos
y un riesgo grande como se muestra claramente en la tabla que se deben
tomar en consideracion para tomar las medidas preventivas adecuadas a

cada caso.

6.3 Modelo de evaluacion de riesgo.

La evaluacién de riesgo se realizo en todas las areas de la empresa y sera el
resultado del analisis de toda la informacién obtenida por encuestas
realizadas a los trabajadores, estos datos se anexan a la siguiente tabla

tomando en cuenta cada wuno de los riesgos identificados.
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Tabla N° 6.4. Modelo de evaluacién de riesgo.

Datos de Identificacion de la Bries ok b BRElestn
Empresa
Empresa: horizon logisticas &
servicios c.a
’ Fecha:17 de Nro. de trabajadores: Realizado por: Lusdalmy E. cafias O
Area de trabajo: revestido y febrero de 2013 60 por: Yy E. :
terminado en la planta de laminacién
en frio-sidor.
Probabilidad | Consecuencias | Exposicion | Valor del Riesgo
no Riesgos Identificados B M A Humana Materiales
0510152545 ] 051015257145 0,5 1,0 0,1 0,2 0,4
Caida de personas a distinto
1 . X X X X X
nivel.
Caida de personas al mismo
2 . X X X X X
nivel
3 Caida de objetos por desplome X X X X X
0 derrumbamiento.
Caida de objetos en
4 - I X X X X X
manipulacion.
5 Caida de objetos desprendidos. X X X X X
6 Pisadas sobre objetos. X X X X X
7 Choque contra objetos X X X X X
inméviles.
8 Golpe o contacto con objetos X X X X X
moviles.
Golpes o cortaduras por objetos
9 o herramientas (esmeril, X X X X X
maguina de soldar etc...).
10 Proyecmon de fragmentos o X X X X X
particulas.
Atrapamiento por o entre
11 objetos. X X X X X
Sobreesfuerzo.
12 X X X X X
Contacto térmicos.
13 X X X X X
Contacto eléctrico.
14 X X X X X
Inhalacién o ingestion de
15 sustancias nocivas. X X X X X
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Probabilidad Consecuencias Exposicién \,falor del Rie sgo
no Riesgos Identificados Humana Materiales
Mo A 05|10 | 15|25 |45 |05 |10 | 15| 25| 45| 05 1,0 | 01 0,2 0,4
16 Incendio. X X X X X
17 xposjcién a temperaturas N N N .
ambientales extremas.
18 Exposicion al ruido. X X X X
19 lluminacion. X X X X
20| Honanae " : : : :
21 Fatiga postural. X X X X X
22 Accidentes. X X X X

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacién, evaluacion y prevencion de riesgos laborales. Disponible en:

yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu
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Luego de los resultados obtenidos mediante el andlisis de los diferentes
procedimientos cualitativos y cuantitativos que determinan las probabilidades
de que ocurran dafos en los trabajadores, las consecuencias humanas, las
consecuencias materiales, los valores de exposicion y de riesgo, se puede
deducir que la empresa horizon logisticas & servicios presenta muy pocas
probabilidades de ocurrencias de accidentes en el area de trabajo siguiendo
el cumplimiento de las normas de seguridad pertinentes para cada situacion

gue pudiera presentarse en la empresa.

6.4 Plan de Actividades Preventivas.
A continuacién se relacionan los riesgos identificados especificos presentes

en el area en estudio a los que accede el personal de trabajo, los factores de
riesgos asociados, los niveles de riesgos y las medidas que se deben
adoptar para eliminar y/o minimizar estos riesgos.

Estas medidas de prevencion y proteccion son de obligado cumplimiento
para todos los trabajadores y se complementan con la normativa interna
elaborada por Prevencion de Riesgos Laborales y la legislacion vigente.

En la siguiente tabla se muestra de manera detallada lo anteriormente

descrito:
Tabla N° 6.5. Plan de actividades Preventivas.
No Riesgos Factores de riesgos adoptados Nivel Medidas preventivas
identificados riesgo

. Escaleras con superficies . En escaleras
deslizantes deslizantes,

. Acceso sin protecciébn a puntos procurar utilizar
elevados de los equipos e calzado con suela
instalaciones, especialmente a antideslizante y, en

1 Caida de personas a torres y azoteas. Moderado. términos .
distinto nivel. . Escaleras y/o andamios deficientes generales,  evitar
y/o utilizacién incorrecta de las tacones demasiado
mismas. altos.

* Acceso sin proteccién a puntos . Cualquier acceso a
elevados de las instalaciones, instalaciones con
especialmente a torres, azoteas, riesgo de caidas
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fachadas, etc.

de altura,
especialmente en
torres, se debera
efectuar por un
equipo minimo de
2 personas, una de
ellas siempre de
apoyo al trabajador
que realice los
trabajos en altura.
Utilizar
correctamente
escaleras ylo
andamios (fijos o
de mano)
adecuados.
Circular por las
escaleras ylo
andamios sin
correr, saltar o
precipitarse, y
utilizando todos los
peldafios. No
distraer la vista
mientras se usan
las escaleras ylo
andamios.

No estd permitido
realizar trabajos en
altura al personal
que no haya
recibido formacion
especifica. Los
altillos (0 zonas de
trabajo elevadas)
deben disponer de
barandillas

adecuadas.

Caida de personas

al mismo nivel

Superficies resbaladizas y/o sucias
en suelos, plataformas y escaleras.

Huecos y desniveles. Suelos
irregulares.

Obstaculos en los pasos 0 accesos.

Tolerable.

d Mantener las
superficies de
trabajo
(suelos,
plataformas y
escaleras) en
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unas
adecuadas
condiciones
de orden vy
limpieza.

d Mantener las
vias de
acceso y los
pasos libres
de obstaculos.

. Evitar la

presencia de
cables por el

Caida de objetos por
desplome o
derrumbamiento.

suelo.
Apilamientos/posicionamientos d Limitar las
inadecuados de elementos (cajas, alturas de

equipos, etc.).

Alzado
equipos.

de materiales y

Tolerable.

apilado de
elementos
(cajas,
equipos, etc.).
* Se asegurara
el acopio de
material de
forma que se
evite el
deslizamiento
de los

mismos.

Caida de objetos en
manipulacion

Equipos de trabajo, piezas,

recambios, etc.

Tolerable.

. Utilizar
medios
mecanicos
(montacargas)
en el manejo
de objetos
pesados y/o
voluminosos.

Caida de objetos
desprendidos

Laminas de acero y equipos como
los hornos de recosido que se
encuentren en instalaciones

exteriores.

Tolerable.

Mantenimiento de
todos aquellos
materiales y
equipos
susceptibles de
provocar un
desprendimiento.
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Pisadas sobre

objetos.

situacion que se produce por
tropezar o pisar sobre objetos
como: herramientas y utensilios
abandonados en el area de trabajo
o irregularidades del suelo pero que
no originan caidas.

Moderado.

De manera
general, el puesto
de trabajo debe
disponer de
espacio suficiente
libre de obstaculos
(superficie) para
realizar el trabajo
con holgura vy
seguridad. Las
herramientas y
utensilios  deben
estar resguardados
en soportes
destinados para
ellos (cajas,
bandejas,
estanterias) y en
los sitios previos
(almacenes,
cuartos, trasteros,
archivos, etc.)

Choque contra
objetos inméviles.

Equipos con o6rganos agresivos
accesibles (grupos electrégenos,
ventiladores, esmeriladoras, etc.).

Tolerable.

No
permanecer en el
angulo de accion
de elementos
moéviles de equipos
de trabajo y evitar
contactos con los

mismos.

Golpe o contacto
con objetos moviles.

Trabajo en el entorno de
transportes de cargas pesadas
(montacargas) en movimiento.

Mala distribucion del personal en el

entorno de trabajo.

Tolerable.

La zona de
trabajo de
transporte de
cargas pesadas
(montacargas)

deben estar
sefialadas para
impedir el paso
del personal.

Los trabajadores
se distribuyen en
sus labores de

manera que no
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se estorben entre

si.

Golpes o cortaduras
por objetos o
herramientas

(esmeril, maquina de
soldar etc...).

Manipulacién de  objetos vy
herramientas manuales (esmeril,
maquina de soldar, etc.): calidad
inapropiada, inadecuacion al uso,

mal estado, uso incorrecto.

Tolerable.

Objetos y herramientas:
utilizar las apropiadas
en cada trabajo;
conservarlas en buenas
condiciones; llevarlas de
forma segura,;
guardarlas ordenadas y

limpias en lugar seguro.

10

Proyeccion de
fragmentos o
particulas.

Operaciones de  mecanizado,

esmerilado, corte, picado,

soldadura, etc.

Tolerable.

. Resguardos o}
dispositivos de
proteccion que
limiten la
proyeccion de
fragmentos o]

particulas.

11

Atrapamiento por o
entre objetos.

Equipos con elementos moviles
accesibles (transmisiones, grupos
electrégenos, ventiladores,

esmeriladoras, etc.).

Moderado.

. No permanecer en
el angulo de accion
de elementos
moéviles de equipos
de trabajo y evitar
contactos con los

mismos.

12

Sobreesfuerzo.

Manipulacién manual de cargas

(equipos de trabajo, piezas,

recambios, herramientas, etc.).

Tolerable.

. El trabajador debe
evitar posturas
incorrectas durante
la manipulacién de
cargas.

. Disminuir el peso

de las cargas.

13

Contacto térmicos.

Conductos de evacuacion de gases
en grupos electrégenos y similares.
Operaciones de soldadura.

Superficies metalicas al sol.

Tolerable.

. Se debe extremar
las  precauciones
durante la
manipulacion  de
equipos con
superficies
calientes
(conductos de
grupos
electrégenos,
estructuras
metélicas al sol,

equipos de
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soldadura, etc.).

Operaciones sobre equipos
electrénicos.

Operaciones sobre equipos
auxiliares.

Mantenimiento

adecuado de las
instalaciones y
equipos eléctricos.

En términos
generales, los
o Moderado )
14 Contacto eléctrico. trabajos en
Importante. ) ]
instalaciones de
bastante  tencion
eléctrica deben
realizarse siempre
en ausencia de
tension.
Productos de limpieza, desinfeccion Se debe extremar
y/o desinsectacion. las  precauciones
durante la
manipulacién  de
sustancias
Inhalacién o cdausticas ylo
15 ingestion de Tolerable. corrosivas,
sustancias nocivas. siguiendo las
indicaciones de la
Ficha de Seguridad
0 del propio
envase de las
sustancias.
Posibles  deficiencias en el Existencia y
mantenimiento de los medios de mantenimiento
deteccion y extincion de incendios. periddico
Posibles  deficiencias en las adecuado de los
instalaciones eléctricas. medios de
. deteccion y
16 Incendio. Moderado. L
extincion de
incendios.
Mantener libres de
obstaculos las
salidas de
emergencia.
L Condiciones climatolégicas | Tolerable. Limitar los tiempos
Exposicion a ) ) .
adversas en instalaciones de exposicion a
temperaturas )
17 . exteriores. temperaturas
ambientales )
ambientales
extremas.
extremas.
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No se deberan
realizar trabajos en
altura cuando
sople un viento
superior a 50 Km/h
que puedan
producir caidas de
los trabajadores y
desplazamiento de
los materiales (que

deberan retirarse).

El ruido puede causar sintomas
que van desde la irritabilidad, dolor

Se recomienda

utilizar  proteccion

de cabeza e insomnio, hasta auditva en la
18 Exposicion al ruido. generar diversos cuadros de | Tolerable. proximidad de
sordera, algunos casos algun ruido
irreversibles e incapacitantes para incontrolable.
el trabajador.
Niveles insuficientes de iluminacion Utilizar linternas o
19 lluminacion. en exteriores y en ciertas zonas del | Tolerable. luminarias
interior de la empresa. portétiles.
Mordeduras y picaduras de Seguir los consejos
animales. de primeros
auxilios ante
picaduras que
Manipulacién y figuran en los
20 contacto con Tolerable. carteles de
organismos vivos. emergencias.
Utilizacién del kit
de emergencia
para mordeduras
de viboras.
La contraccién muscular mantenida Es importante que
durante horas de trabajo en la el trabajador
oficina, asociada a la inmovilizacion pueda variar la
de los segmentos corporales en postura a lo largo
determinadas posiciones, puede de la jornada, con
incidir en los dolores y trastornos el fin de reducir el
21 Fatiga postural. Moderado.

musculares. La contraccion
muscular prolongada origina una
dificultad circulatoria a la zona,
causa de la fatiga muscular y

demas trastornos.

estatismo postural.

Deben evitarse
giros e
inclinaciones

frontales o]
laterales del
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tronco. El tronco
debe estar hacia
atrds unos 110 —
120°.

* La cabeza no
estard  inclinada
mas de 20°,
evitdndose los
giros  frecuentes
de ella.

. Los brazos deben
estar préximos al
tronco y el angulo
del codo no ser
mayor de 90°. Las
mufiecas no
deben flexionarse,
ni desviarse
lateralmente, mas
de 20°.

. Los muslos deben
permanecer
horizontales, con
los pies bien
apoyados en el

suelo.
. La empresa presenta dificultad de . Comprobar que se
comunicacién y no tiene acceso a dispone de medios
22 Accidentes. ningln centro de apoyo para la | Moderado. de comunicacién
comunicacién de  presentarse adecuados en caso
alguna emergencia. de emergencia.

Fuente: Gonzalez, N. (2005). Evaluacion de riesgos: Planificacion de la accién

preventiva en la empresa.

Tomando en cuenta los riesgo identificados, los niveles de riesgo y las
medidas preventivas que deben adoptarse en caso de emergencia, se puede
deducir que la empresa se mantiene en niveles tolerables de riesgos,
excepto 6 de los riesgos identificados que se encuentran en niveles

moderados y 1 moderado/importante debido a la gravedad que se presenta,
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por lo que es imprescindible que se tome la medidas de prevencién

expuestas para evitar que ocurran accidentes en la empresa.

6.5 Disefio de un sistema de control operacional.

En este capitulo se realiza el Disefio del Sistema de Control Operacional

basado en los Requisitos Técnicos Legales SART.

A continuacion se muestra en la tabla 6.6 la asociacion respectiva de RTL y

el Disefio de Control Operacional.

Tabla N° 6.6. Disefio de un sistema de control operacional.

Disefio de Sistema de

SRR = RS Control Operacional
1.- Gestién administrativa
1.1 Mejoramiento Continuo
a) | Cada vez que se re-planifican las actividades de seguridad
y salud en el trabajo, se incorpora criterios de mejoramiento
continuo; con mejora cualitativa y cuantitativamente de los | Tablero de Control
indices y estdndares del sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo de la empresa u organizacion.
1.- Gestion técnica
2.1 Identificacion
a) Se han identificado las categorias de factores de riesgo | Condiciones y Actos
ocupacional. Inseguros
b) | Tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s). Diagrama de Flujos
Se tiene registro de materias primas, productos intermedios Determinacion de dlag_no_stlco
C) y terminados y esta_blecer el procedimiento
) operativo
d Se dispone de los registros médicos de los trabajadores Determinacion de dlag_no_stlco
) expUEstos a riesgo. y esta_blecer el procedimiento
operativo
Se tiene hojas técnicas de seguridad de los productos Determinacion de dlag_no_stlco
e) quimicos y esta_blecer el procedimiento
) operativo
) gg trrtz%izjtéa el nimero de potenciales expuestos por puesto Andlisis de Tareas
2.2 Medicién
Se han realizado mediciones de los factores de riesgo . o -
a) ocupacional, Diagndstico Inicial
b La medicién tiene una estrategia de muestreo definida - .
) técnicamente. Procedimiento Operativo
Los equipos de medicion utilizados tienen certificados de Determinacion de dlag.no.stlco
C) calibracion vigentes y estaplecer el procedimiento
) operativo
2.3 Evaluacion
a) Se han comparado la medicién ambiental y/o biologica de
los factores de riesgo ocupacional.
b) Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo Andlisis de Tareas
ocupacional por puesto de trabajo.
o) Se han estratificado los puestos de trabajo por grado

exposicion.
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SART — RTL

Disefio de Sistema de
Control Operacional

2.4

Control Operativo Integral

Se han realizado controles de los factores de riesgo
ocupacional.

b)

Los controles se han establecido en este orden:

b.1 Etapa de planeacién y/o disefio.

b.2 En la fuente.

b.3 En el medio de transmision del factor de riesgos
ocupacional.

b.4 En el receptor

Los controles tienen factibilidad técnico legal.

d)

Se incluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de conducta del trabajador.

e)

Se incluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de la gestion administrativa de la
organizacion.

Procedimiento Operativo vy
Guias Operativas

3.-

Gestion del talento humano

3.1

Seleccion de los trabajadores

a)

Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por
puesto de trabajo;

Andlisis de Tareas

b)

Estan definidas las competencias (perfiles) de los
trabajadores en relacién a los riesgos ocupacionales del
puesto de trabajo.

Perfil de Cargos Operativos

<)

Se han definido profesiogramas o analisis de puestos de
trabajo para actividades criticas.

Necesidades de Capacitacion

d)

El déficit de competencia de un trabajador incorporado se
solventa mediante formacion, capacitacion, adiestramiento,
entre otros.

3.2

Capacitacion

a)

Se considera de prioridad tener un programa sistematico y
documentado.

b)

Verificar si el programa ha permitido:

b.1 Considerar las responsabilidades integradas en el
sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo.

b.2 Identificar en relacién al literal anterior, cuales son
las necesidades de capacitacion.

b.3 Definir los planes, objetivos y cronogramas.

Plan de Capacitacion.

b.4 Desarrollar las actividades de capacitacion de
acuerdo a los numerales anteriores.

Indicadores de cumplimiento.

b.5 Evaluar la eficacia de

capacitacion.

los programas de

Disefio de Pruebas de

conocimiento.

3.3

Adiestramiento

a)

Existe un programa de adiestramiento a los trabajadores.

b)

Verificar si el programa ha permitido:

b.1 Identificar las necesidades de adiestramiento.

b.2 Definir los planes, objetivos y cronogramas.

b.3 Desarrollar las actividades de adiestramiento.

b.4 Evaluar la eficacia del programa.

Inspecciones Programadas.

4.-

Procedimientos y programas operativos basicos

4.1

Auditorias internas

Se tiene un programa técnicamente idéneo para realizar
auditorias internas integrado-implantado que defina:
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Disefio de Sistema de

SART — RTL Control Operacional

a) | Las implicaciones y responsabilidades.

b) | El proceso de desarrollo de la auditoria. Proceso de  auditoria -

c) | Las actividades previas a la auditoria. Registro de No conformidades

mayores-menores-

d) | Las actividades de la auditoria. ObSEIVACIONES.

e) | Las actividades posteriores a la auditoria.

4.2 Inspecciones de seguridad y salud

Se tiene un procedimiento, para realizar inspecciones y
revisiones de seguridad, integrado-implantado y que
contenga:

a) | Objetivo y alcance.

b) | Implicaciones y responsabilidades.

c) | Areas y elementos a inspeccionar. Inspecciones Programadas.

d) | Metodologia.

e) | Gestién documental.

Equipos de proteccion personal individual y ropa de

4.3 trabajo

Se tiene un procedimiento, para seleccion, capacitacion,
uso y mantenimiento de equipos de proteccion individual,
integrado-implantado y que defina:

a) | Objetivo y alcance.

b) | Implicaciones y responsabilidades.

¢) | Vigilancia ambiental y biolégica. Proteccién General de
d) | Desarrollo del programa. equipos de proteccion y
e) | Matriz con inventario de riesgos para utilizacién de EPI(s). Procedimientos operativos
) Ficha para el seguimiento del uso de EPI(s) y ropa de

trabajo.

Fuente: Resolucion N° CD.333 Reglamento para el sistema de auditoria de riesgos

del trabajo-sart pag. 9-17

6.6 Analisis de tareas.

Es el estudio exhaustivo de los procesos realizados en la organizacion, este
analisis permite conocer paso a paso las tareas y sus respectivas sub-tareas
con el fin de analizar los riesgos y peligros asociados en el area de revestido

y terminado, laminacion en frio-sidor.

Todas las tareas desarrolladas en el area estudiada desde el momento que
se recibe la bobina, todo el procedimiento que los operadores realizan en los
montacargas hasta que son llevadas a los respectivos almacenes fueron
analizadas minuciosamente; para el andlisis se consideran aquellas

actividades que son de mayor riesgo.

En la siguiente tabla se muestra de manera detalla las actividades que los

operadores realizan en los montacargas.
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Tabla N° 6.7. Tarea-Recepcioén de las bobinas hasta su almacenamiento.

Lugar: Area de revestido y terminado, laminacion en frio-sidor.

Tarea: Recepcion de las bobinas hasta su almacenamiento.

Jaeirts

_ _ Proteccion Proteccion
Sub-tarea. Pasos. Peligros. Riesgos. _ -
colectiva. individual.
El operador | Demasiado Chogue  con | Sefalizacion | Proteccion
se dirige al | transito en el | otros vehiculos | del area de il
Guantes de
area de | area de | o maquinarias. | desenrollado | cuero.
desenrollado | desenrollado.
para recibir la
. Proteccion
ReEilE Ocular:
Verifica que | Bobinas con | Dificultad Aplicacién Monogafas
. . . . Transparentes
la bobina se | suciedad u | respiratoria, de normas antiempafiantes
encuentre oxidos alergias, de limpieza
Recepcion de | despojada de | superficiales. asma,etc. e higiene.
bobinas. la suciedad u Proteccién
o Casco:
oxidos Casco con
superficiales. Seguridad
- Cuerpo Entero.
El operador | EI  operador | Lesiones
procede a | realiza dorsolumbares.
tomar las | sobreesfuerzo. Proteccion
bobinas y las @m
Respirador
coloca en el certificado
montacargas (NIOSH o CE)
. Medidas de
sobre el carril.
— seguridad y
Se traslada al | Pérdida de | Fracturas leves »
) proteccion
mandril control en la | y/o
Almacenamie | desenrollador | maniobra del | permanentes

nto de
bobinas

para el
proceso de

corte.

montacargas.
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Jatiri,
= .2
LOGISTI|CAYSISERY
El operador
ubica las
bobinas en
caja que son | Cajas mal
apiladas por | colocadas en | Volcamiento
paquetes. el
montacargas.
Y por dltimo Almacenes
el  operador optimos de
retira el | Almacenes no acuerdo los
paquete en el | éptimos. Volcamiento. lineamientos
montacargas y
y se traslada dimensiones
al almacén adecuadas.
temporal.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.

6.7 Valoracion del Riesgo por el método de William Fine
El método propuesto es el de William Fine, tabla 6.8 se realiza la evaluacion

de los procesos de recepcion de las bobinas y su almacenamiento en la que
se debe identificar la desviacion o forma de contacto y el tipo de lesion que
ésta podria causarle y determinar si el riesgo se puede evitar, con el fin de
poder minimizar o eliminar el riesgo salvaguardando la integridad de los
trabajadores del area de revestido y terminado, laminacién en frio-sidor.
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Tabla N° 6.8. Matriz de evaluacién de riesgo- Recepcion de las bobinas hasta su

almacenamiento.

Riesgos asociados Evitable Riesgo no evitable.
Factor de Desviacion . Medidas
) Tipo de
resgo. forma de - : preventivas
lesion. Si|No|C| E P | GP
contacto. o
correctivas
] Choque con | Fracturas Coordinar el
Demasiado o
) otros leves ylo transito
trénsito en el i .
) vehiculos o | permanentes. X 1|05 |03 ]| 10 | previoal
area de o .
maquinarias. recibir las
desenrollado. )
bobinas.
Dificultad Utilizar EPP
respiratoria, S
Bobinas con alergias, permanente
suciedad u Inhalacién de | asma,etc. mente al
o X |1 1]05] 03 3
Oxidos polvo. momento de
superficiales. manipular las
bobinas y
magquinarias.
El operador ) Lesiones
. Ejerce un
realiza un dorsolumbare 1,
mal X 05 | 0,1 8
sobreesfuerz o S 5
movimiento.
0.
Pérdida de Establecer
Choque )
control en la medidas de
. contra la Fractura. X 1|05 |01 1 ]
maniobra del ) seguridad y
maquina .
montacargas proteccion.
Cajas mal
colocadas en )
| Volcamiento. Fractura. X 1|05 |01 3
e
montacargas
Almacenes )
o Volcamiento. Fractura. X 1105 |01 10
no éptimos.

Fuente: Yaniel Santos Triana (2008). Identificacién, evaluacién y prevencién de
riesgos laborales. Disponible en: yaniel.santos@getvar.mtz.tur.cu
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Tomando en cuenta las tablas de valores para la consecuencia, exposicion y
probabilidades de ocurrencia de riesgos en los trabajadores que laboran en
la empresa, se puede decir que el riesgo con mayor incidencia de que ocurra
es el ergondmico, debido a que casi todos los peligros identificados influyen
en las caracteristicas fisicas del operador por la mala postura y las
condiciones inadecuadas en el area de trabajo, para lo cual se deben utilizar

los EPP Sy adoptar las medidas preventivas necesarias para cada caso.

Ya habiendo llevado a cabo la evaluacion de riesgos y en funcién de los
resultados obtenidos en el area de revestido y terminado, planta de
laminacion en frio-sidor, se procedera a planificar la accidon preventiva para
implantar las medidas pertinentes. La planificacion de la prevencion debera
estar integrada en todas las actividades de la empresa y debera implicar a

todos los niveles jerarquicos.

Para la implementacién del plan de prevencion se procedera a realizar
primeramente inspecciones periddicas para comprobar el cumplimiento tanto
de los procedimientos de las normas de seguridad expuestas en la empresa

por ejemplo el cuidado de infraestructura, maquinarias, etc.

A continuacion se muestran los formatos a utilizar en las respectivas

inspecciones programadas.
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Tabla N° 6.9. FORMATO R-INSP-001 USO DE EQUIPO DE PROTECCION.

HORIZON LOGISTICA &SERVICIOS C.A

Codificacion EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
R-INSP-001 Inspeccion programada
Planta: Area: Fecha:

Hora:

1.Equipos de proteccion sometidos a inspeccion

Casco D

Caray 0jo ] Extremidades inferiores D
Auditivos ]
Mascarillas D Extremidades superiores D

Otros protectores D

2.Estado de equipos de proteccion

Excelente D Cambio de respirador roto D Sucio D

Excelente D Cambio de guantes roto D Deteriorados D
1.Evaluacion general:
Uso de equipos de proteccion personal SID No D

Result ados obtenidos

Total de personal inspeccionado
Estado de EPP 'S Uso de EPP'S
1.Excelente
2.Respiradores Si
rotos
3. Sujetadores
dafados.
4. Guantes rotos. No
5. Guantes
deteriorados.
Total Total

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

Fuente: Inspecciones en seguridad industrial (2009).Disponible:

es.scribd.com/doc/9717858/Inspecciones-en-Sequridad-Industrial-1pdf
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Tabla N° 6.10. Inspeccién programada de montacargas.

HORIZON LOGISTICA &SERVICIOS C.A

Caodificacion Inspeccién programada

R-INSP-002 Montacargas.

Responsable: Jefe de area.

Fecha: Montacargas N °

Parte a Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sébado | Domingo Hora:
inspeccionar Cumplimiento No cumplim iento Observaciones

Si|No|Si|No|si| No [si|No|si|No|si|Nol| si]| No |Condicion | Acto Accion
Insegura Inseguro correctiva

1.Llantas en
buen estado

2. control de
inclinacién de
ufias funciona.

3. luces
funciona
correctamente.

4. funciona
pito de aviso y
retro.

5. funciona
volante de
direccion.

6. horébmetro
funciona
correctamente.

7. nivel de
aceite
hidraulico y
motor dentro
del rango.
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Parte a Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sébado | Domingo Hora: |
inspeccionar Cumplimiento No cumplimiento Observaciones

. . . . . . . Condicién Acto Accion
Si [ No | Si | No | Si No Si [No | Si [ No [ Si | No | Si No insegura inseguro SeTEEE

8. Switch de
encendido en
buen estado.

9. Freno en
buen estado.

10. Espejos
retrovisores.

11. Extintor de
fuego en buen
estado.

12. no existen
ruidos en el
sistema de
trasmision.

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

Fuente: Gestidn de la prevencién de riesgos laborales en la pequefia y mediana empresa. Disponible: www.insht.es/vgn-

ext-templating/v/index.jsp?vgnextoid
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Tabla N° 6.11. FORMATO R-INSP 002 RESULTADO DE INSPECCION DE
MONTACARGAS.

HORIZON LOGISTACA & SERVICIOS C.A.

Magquinaria -Montacargas
Resultados obtenidos de inspecciones programadas.
Montacargas
inspeccionados:

Semana:

Cumplimiento por | No cumplimiento

Actividades
semana. por semana

Llanta en buen estado.

Control de inclinacién de uias
funciona.

Luces funcionan correctamente.
Funciona pito de aviso y retro.
Funciona volante de direccion.
Horémetro funciona correctamente.
Nivel de aceite hidraulico y motor
dentro del rango.

Switch de encendido en buen estado.
Frenos en buen estado.

Espejos retrovisores.

Extintor de fuego en buen estado.
Se escucha ruidos extrafos en el
sistema de transmision.

Fuente: Inspecciones en seguridad industrial  (2009).Disponible:
es.scribd.com/doc/9717858/Inspecciones -en-Sequridad -Industrial -1pdf
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Tabla N° 6.12. FORMATO R-INSP-003 CONTROL DE EXTINTORES.
HORIZON LOGISTACA & SERVICIOS C.A.
Cadificacion Control de extintores — area de revestido y terminado, planta de
laminacion en frio-sidor.
R-INSP-003 Inspeccion programada.
Responsable Jefe de Fecha:
area: Hora:
Parte a Cumplimiento No cumplimiento Observaciones
inspeccionar Si No Condicion Acto Accion no
insegura. inseguro. | correctiva. cumplimiento
1. los extintores
estan
debidamente
cargados.
2. El area del

extintor esta
debidamente
sefialado.

3. Etiquetado
claro del tipo de
extintor.

4. Extintor en
buenas
condiciones.
5. Tarjeta de
control de
extintores al
dia.

6. Extintor se
encuentra libre
de obstéaculos.
7. Personal
tiene
conocimiento
del uso del
extintor.

8. El tipo de
extintor es el
adecuado
segun su
necesidad.

Resultados obtenidos:
Numero de extintores en el area de revestido y term  inado:

Total de cumplimiento Total de no
de partes a cumplimiento de
inspeccionar . partes a inspeccionar.

Total de partes inspeccionadas:

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD.
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Fuente: Inspecciones en seguridad industrial (2009).Disponible:

es.scribd.com/doc/9717858/Inspecciones -en-Sequridad -Industrial -1pdf

Tabla N° 6.13. FORMATO R-INSP-004 INFRAESTRUCTURA.

HORIZON LOGISTACA & SERVICIOS C.A.

Codificacién Control de extintores — area de revestido y terminado, planta
de laminacién en frio-sidor.
R-INSP-004 Inspeccién p rogramada
Responsable Jgfe 2z et
area: Hora:
Cumplimiento No cumplimiento Observ
Parte a s . acion
inspeccionar Si No Cpndmon . Acto ACCIO.n no
Insegura Inseguro correctiva cumpll
miento
Piso
1. ¢Se

encuentra en
buen estado?

2.¢.Se
encuentra
debidamente
sefalizado?

3. ¢(El paso
peatonal esta
despejado?

Techo

4. ;Se
encuentra en
Optimas
condiciones?

5. ¢El area de
revestido y
terminado
posee
iluminacién?

Ventanas

6. ¢ Se
encuentran en
buen estado?

7¢ Existe
suficiente
ventilacion?

Escaleras

8. ¢ Posee
pasamanos?

78




dy

O vV x mzZC

Parte a
inspeccionar

Cumplimiento

No cumplimiento

Si

No

Condicion
insegura

Acto
inseguro

Accién
correctiva

Observ
acion
no
cumpli
miento

9. ¢Los
escalones son

antideslizantes
2

Servicios sanitarios.

10¢,Su
limpieza es
constante?

11¢Los
recipientes de
basura se
encuentran en
buen estado?

12¢Es
apropiada la
cantidad de
servicios
higiénicos?

13. ¢ Posee
duchasy
vestidores?

Fuente: Inspecciones en seguridad industrial (2009).Disponible:

es.scribd.com/doc/9717858/Inspecciones -en-Sequridad -Industrial -1pdf
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En la tabla N° 6.14 se muestra el programa de capacitacion anual para la

empresa en estudio en el cual se cita los objetivos, area, fecha a dictarse y

Sus respectivos costos.

Tabla N° 6.14. Programa de capacitacion anual para la empresa.

Horizon Logistica & Servicios c.a.

Programa de capacitacion.

N® | Temas. Objetivos. Area. Fechas. Inversién NUmero Inversién
por de total.
participan | personal
te.

1 | Uso adecuado de | Beneficios e | Revestido | 3 de abril
EPP'S. importancia del 2012.
que conlleva | terminado.
su 756 60 45360
'“r ;ﬂa utilizacién,
2 | Reporte de Eliminar la Revestido | 4 de abril
incidentes. omision y/o y del 2012.
miedo de terminado.
reportar al 693 60 41580
superior.
3 | Factores de Acercarse la Revestido | 25 de
riesgo carga al y mayo del
ergondémico. cuerpo. terminado. | 2012.
Flexionar 945 60 56700
it siempre las
L4 rodillas.
No realizar
movimientos
bruscos.
4 | Sefalizacion Fomentar el Revestido | 5 de junio
industrial. uso e del 2012.
identificacién | terminado.
2%@35;% adecuada de 945 60 56700
e las
o 0 e sefializacion
es.
5 | Manejo de Utilizando Revestido | 6 de julio
extintores. correctament y del 2012.
e los terminado.
elementos
para
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combatir los
riesgos de
incendio.
Reconocer
los distintos
tipos de
extintores.

504

60

Plan de
evacuacion.

I 400

Impartir
estrategias
para obtener
una
respuesta
adecuada en
caso de
emergencia.

Revestido

y
terminado.

3de
septiembre
del 2012.

504

60

30240

Almacenamiento
de bobinas.

Distribucion
adecuada
del espacio
fisico.
Control
eficiente en
el manejo de
los
materiales.

Revestido

y
terminado.

4 de
octubre del
2012.

598

60

35880

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.

Las capacitaciones dictadas en la organizacion fueron tres: Uso de los
equipos de proteccién personal, Reporte de incidentes, Uso y manejo

adecuado de extintores.
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Tabla N° 6.15. Planificacién de capacitacion.

Horizon Logistica & Servicios c.a
Planificacion de capacitacion.

N Tema. Objetivos Definicion Tipos de Beneficios Practica Tiempo Materiales Evaluacion.
0 Generales. es. equipos de vs Causas
proteccion. de
Utilizacion
1| Uso Detalles de | Conceptos Tedrica: Notas del
adecuado los basicos de | Proteccién Consecuenci | Demostracion Diapositivas 1 al 10 sobre los
de EPP'S. diferentes equipos de | Cabeza. as de no de utilizacion Copias de conocimientos
tipos y proteccion. | proteccion utilizar correcta e Diapositivas a los | adquiridos por el
-+ ;p clas_es de _ Ojos y Cara. EPP S _ incorrecta de recept_ore_s,de la receptor.
' g @ equipos de Tipos de ~, Beneficios los capacitacion
Nh proteccién equipos de Prot.e.cmon del uso de implementos 40 min. Manual de
m&g personal proteccion- | Auditiva. EPP'S. de proteccion. Seguridad
| (EPP) Generalida | Proteccion Industrial
des. Respiratoria.
Beneficios e Proteccion
importancia Extremidade
que S
conlleva su ' .
utilizacion, Superiores e
la forma de Interiores.
uso y darle
mantenimie
nto: Aseo,
cambio de
filtros, entre
otros
aspectos.
2| Reporte de | Identificar Definicione | Reporte de Como Demostracion Diapositivas. Tedrica: Notas del
incidentes. por qué s basicas incidentes a | influyen los es basicas en Copia de 1 al 10 sobre los
debe utilizadas tiempo. actos y la diapositivas los conocimientos
realizarse el | enla condiciones | implementacié | 30 min receptores de la adquiridos por el
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reporte de investigaci enla nde capacitacion. receptor.
un on de ocurrencia investigacion Videos.
incidente. incidentes de los de incidentes.
incidentes
Requerimien
tos para
reportar e
investigar
Incidentes.
Contenido
de las
formas de
reporte de
incidentes
3| Manejo de | Actuar Conceptos | Uso de Consecuenci | Demostracion | 30 min Diapositivas. Tedrica: Notas del
extintores. utilizando basicos del | extintores en | as de no correcta de la Copia de 1 al 10 sobre los
- correctame | fuego, los pasillos utilizar los utilizacion de diapositivas los conocimientos
f*""‘*‘ﬁw’a i nte los quimica de extintores a los extintores receptores de la adquiridos por el
=‘ﬁ elementos del fuego, compainiia. tiempo. en caso de capacitacion. receptor.
— = de tipos de emergencias.. Extintores
e 4 G827 | proteccion | foco de demostrativos en
% »_}ﬁ Personal. incendio. la empresa para
. Tipos de la practica.
Reconocer | fuego:
y utilizar en | clase A,
forma clase B,
adecuada clase C.
los distintos
tipos de
extintores
segln sea
el tipo de
incendio.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.
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Luego del analisis de tareas, valoracion del riesgo, guias operativas,
inversion en capacitaciones con temas relevantes para la compafiia,
inspecciones periddicas se procede a establecer el proceso de auditoria cuyo
objetivo es validar que se estén cumpliendo las medidas de seguridad
establecidas en la siguiente tabla se muestra el programa de auditoria

interna:

Tabla N° 6.16. Programa anual de auditoria interna al sistema de gestion.

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIA INTERNA AL SISTEMA DE G ESTION

ARo: 201
2
(63 P-AU Ciclo Anu
6 001 N° al.
di
g
o

Objetivo : Establecer una metodologia para planificar y llevar a cabo la auditoria determinando la
eficiencia del sistema integrado de gestién de la empresa para el cumplimiento de la politica,
reglamentos internos y demas normas establecidas por ley.

Alcance: area de re vestido y terminado, planta de laminacién en frio  -sidor con el fin de
verificar el cumplimiento del sistema de Control Operacional basado en normas reglamentarias
vigentes, estableciendo un plazo de dos meses para el desarrollo de la misma.

Audito Proceso sujetos Equipo Fecha Tiem Plazo entrega
ria N° a Auditoria auditor Auditori | po
a (mes) | Estim
Area | Criterios Auditor | Auditor(es) ado Informe | Accio | Fec
auditados | Lider prelimin | nes ha
bajo ar Corre | infor
SART Auditori | ctivas. | M€
a final
1 Reve | 1.2 04de |8 04 de 04de |05
stido | Politica abril de| horas | abril de | abiril de
y 2.1 2012. | . 2012. de abril
termi | Identificac 2012. | de
nado | ién José José Maita 201
2.2 Maita Leytha 2.
Medicién Salinas
2.3
Evaluacié
n
4.7
Equipos
de
Protecci6
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Personal
2 Reve Olde |3 31l de 15de | 02
stido | 4.5 Junio de mese | ABRIL Agost | de
y Auditorias 2012. |s DE ode sept
termi | Internas José José Maita 2013 2012. | iem
nado | 4.6 Maita. | Leytha bre
. Inspeccio Salinas. del
n de 201
seguridad 2.
y salud
4.7
EPP’S
3 Prod 25de |2 15 de 30de | 17
uccio | 1.3 Octubre daese | noviem | novie | de
n. Organizac 2012. | s bre de mbre Dici
ion 2012 de emb
22 2012. |re
Medicion del
2.4 Leytha | José Maita 201
Control Salina | Leytha 2.
Operativo | S Salinas.
Integral
3.1
Seleccion
de los
trabajador
es
35
Adiestram
iento
4 Reve José Maita 07 de Ep&o 07 de 22de | 05
stido | 1.3. Leytha de 2013. mese | febrero | marzo | de
y Organizac Salinas. S. de de Abri
termi | ign 2013. 2013. | Ide
nado 201
: 21 ) 2.
Alma | |dentificac | JOSé
cena | ign Maita.
mient | 2.2
0. Medici6n
2.3
Evaluacié
n
3.4
Capacitac
ion
Elabor6: José Maita Aprobé: Anwil Salazar
Cargo: Auditor Lider Cargo: Gerente General
Fecha: 23 de marzo de 2012 Fecha: 28 de marzo de 2012

Fuente: Guia practica para la preparacién y desarrollo de auditorias de prevencion
de riesgos laborales (2010).Disponible:
www.conectapyme.com/documentacion/2010Auditorias .pdf
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Para la realizacion de la auditoria se establece previamente el proceso
respectivo con el proposito de definir la secuencia de eventos, acciones,

interfaces y responsabilidades para la ejecucion de las Auditorias.

Tabla N° 6.17. Plan de auditoria.

PLAN DE AUDITORIA

Cédigo: P- nglé)e: 20112
AUD 001 o
auditoria

Area: revestido y terminado | Equipo auditor: José Maita , Ley tha Salinas

Objetivo: Planificar y llevar a cabo la auditoria determinando las eficiencias de reglamentos
internos, politicas y deméas normas establecidas por ley.

Alcance: Se abarca en la siguiente auditoria los procedimientos que efectla el area de revestido y
terminado con el fin de verificar el cumplimiento del sistema integrado de gestién basado en normas
reglamentarias vigentes, estableciendo un plazo de dos meses para el desarrollo de la misma.

ITINERARIO
Actividad. Criterio segun Personas Tiempo Descripcion.
SART. relacionadas. estimado
RECEPCION DE BOBINAS.
Reunién Inicial. N/A Gerencia 'y 15 min Presentacion del equipo
equipo auditor auditor, plan de auditoria,
conocimiento de proceso
claves.
Revision de 1.2 Politica Gerencia y 15 min. Se procede a evaluar la
procedimientos equipo auditor. matriz de riesgo del
por el método procedimiento realizado
William Fine. en el 4rea
Relevamiento 2.1. Identificacion Operador. 30 min. Observacion de cada una
de informacion de los principales
de las procesos vs el diagrama
actividades de proceso.
Actividad. Criterio segun Personas Tiempo Descripcion.
SART. relacionadas. estimado
RECEPCION DE BOBINAS.
Recopilacion de 4.7. Equipos de Gerencia 'y 30 min. Inspecciones
informacién Proteccién equipo auditor. programadas, reporte
Personal de incidentes y/o
accidentes, cronograma
de capacitaciones,
planes de capacitacién
realizadas en la
organizacion.
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Verificacion de 2.2. Medicién. Equipo auditor. 60 min. Evaluar la documentacién
cumplimiento del solicitada, procesos,
Decreto 2393 y equipos de proteccién
SART. individual, colectiva de

acuerdo a las normativas.
Elaboracion de 2.3. Evaluacién. Equipo auditor. 60 min. Cuadro Analitico de los
Matriz de resultados obtenidos en
Hallazgos. la verificacién del
cumplimiento de las
normativas.

Clasificacion de N/A. Equipo auditor. 25 min. Determinar el nivel de
Evidencias segun las no conformidades:
tipo de no A, BoC.
conformidad.
Reunién de N/A. Gerencia 'y 60 min. Presentacion del
Cierre. equipo auditor. Informe Final.
Elaborado por: José Maita. Aprobado por: ley tha Salinas

Fecha: 4 de abril del 2012

Fuente: Guia préactica para la preparacion y desarrollo de auditorias de prevencién
de riesgos laborales (2010).Disponible:

www.conectapyme.com/documentacion/2010Auditorias .pdf

Al efectuarse la auditoria se debe de levantar el reporte de no conformidades
si existiera incumplimientos legales, este reporte es importante ya que se

indica el grado de no conformidad y se citan las acciones correctivas.
6.8 Reporte de no conformidad.

En el area de revestido y terminado se levantaron dos informes de no

conformidades los cuales se muestran a continuacion:
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Tabla N° 6.18. Reporte de no conformidad.
REPORTE DE NO CONFORMIDAD.
N° de RNC: 1 Clausula de 175,178, 180, 181, 187.
referencia:
Area de auditoria : Revestido y Procedimiento: Recepcién de bobinas
terminado.

Auditor: José Maita fecha: 04/04/12

Reporte del auditor: Mayor X Menor

Observacion.

Se evidencia que en el area de revestido y terminado los trabajadores no usan las protecciones
obligatoria para ojos, nariz, y manos, incumpliendo el art. 175, art. 178, art. 180, art. 181 y art. 187
literal c) del Decreto Ejecutivo 2393.

Firma au ditor: | José Maita Fecha: | 04/04/12

Andlisis de Causa:

El empleado aduce su falta de proteccion personal al clima caluroso de la época, manifestando que
a pesar de que su seguridad esta en peligro por absorber polvo, irritabilidad en los ojos su
comodidad lo hace errar cometiendo asi este tipo de faltas.

Accion Correctiva Propuesta:

Vigilancia estricta por parte del jefe del area de revestido y terminado, constante capacitacion en
Peligros por absorber polvo, irritabilidad en los ojos, para concientizar a los empleados del
riesgo que corren al no usar permanentemente sus EPP’S. Crear concientizacion respecto a su
cuidado personal.

Firma jefe de area: Eunice Bolivar

Fecha: 04/04/12

Revision de la  Accion Correctiva:

La gerencia se ha planteado mejorar sus capacitaciones y obtener resultados positivos en corto
plazo, ademas no solamente el jefe de area esta a cargo de vigilar que los empleados usen sus
EPP’S sino que entre los compafieros se llamaran la respectiva atencién unos a otros notificando de
algun tipo de negligencia al superior inmediato; ademas realizar inspecciones programadas de
EPP’S semanalmente

Firma auditor: | José Maita Fecha: | 04/04/12

Fuente: Guia préactica para la preparacion y desarrollo de auditorias de prevencién
de riesgos laborales (2010).Disponible:
www.conectapyme.com/documentacion/2010Auditorias .pdf
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Tabla 6.19. Reporte de no conformidad.

REPORTE DE NO CONFORMIDAD.

N° de RNC: 2 Clausula de 130
referencia:
Area de auditoria : Revestido y terminado | Procedimiento: Recepcién de bobinas.
Auditor: Leytha Salinas Fecha: 04/04/12
Reporte de auditor: Mayor X Menor
Observacion.

Se evidencia que en ciertos tramos del area revestido y terminado existen fisuras en el piso, lo que
ocasiona el desequilibrio de la maquinaria incumpliendo el Art 130 del Decreto Ejecutivo 2393.

Firma auditor: | Leytha Salinas Fecha: | 04/04/12

Andlisis de Causa:

El peso de la maquinaria ha dado lugar a que el piso con el tiempo se haya agrietado, lo que
desequilibra el peso del montacargas en ciertos tramos de la empresa.

Accion Correctiva Propuesta:

Realizar el respetivo estudio del piso como cotizacion y andlisis del tiempo estimado en reparacion,
para garantizar una Optima nivelaciéon sin huecos, ni fisuras permitiendo un transporte seguro de la
bobina a almacenar.

Firma jefe de area: Eunice Bolivar
Fecha: 04/04/12
Revisién de la Accion Correctiva:
Se ha fijado un plazo menor a seis meses para la respectiva reparacién del piso.
Firma auditor: | Leytha Salinas Fecha: | 04/04/12

Fuente: Guia practica para la preparacién y desarrollo de auditorias de prevencion
de riesgos laborales (2010). Disponible:

www.conectapyme.com/documentacion/2010Auditorias .pdf

Partiendo de la auditoria realizada en el area de revestido y terminado, se
realizan los indicadores de control proactivos como base del Mejoramiento
continuo con el fin de controlar el desempefio de los mismos en el tiempo y a
la vez elaborar un tablero de control tipo seméaforo que le permita a la

gerencia tomar decisiones rapidas.

En la tabla N° 6.20 se muestran los indicadores a usarse en horizon

logisticas & servicios como medio de control operacional.
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Tabla N° 6.20. Indicadores Proactivos.

Fuente

indicad . Frecuencia a 2 Tende
or Formula | Resp. | Objetivo de medicién Meta | Min | Méax ncia
Captura
Evaluaci | Lista de Mensual. 100 20 35 | Arriba.
Cumpli on del Chequeo % % %
miento RTL Jefe cumplimi | de
Operaci | implanta | de ento cumplimi
onal dosRTL | area. | Operacio | ento
aplicable nal de un | SART
s. periodo
Cumpli Jefe Conocer | Inspeccio | Mensual 90% | 70 85 | Arriba.
miento de sise estd | nes % %
de Inspeccio | area. | realizand | realizada
Inspecc | nes olas sala
iones programa inspeccio | organiza
Progra | das nes cién
madas | Inspeccio planificad
nes as.
Realizad
as.
Gere | Cumplir Program Mensual 100% | 80 90 | Arriba.
N°de nte | con las a anual % %
Cumpli | emplead capacitac | de
miento | os iones capacitac
del capacitad programa | iones vs
Plan de | os das. listado de
Capacit | Total de asistenci
acion emplead aa
0s capacitac
capacitad iones
0s.
Acciones | Gere | Tenerun | Matriz de | Mensual 80% | 25 60 | Arriba.
Accion | correctiv nte control seguimie % %
es as en nto de
Correcti | ejecutad acciones | mejora.
vas as. correctiv
Ejecuta | Acciones as que
das correctiv se
as ejecutan.
programa
das.
Gere | Conocer | Inspeccié | Mensual 100% | 75 Arriba.
Trabaja | N°de nte | el n % 100
dores trabajado porcentaj | programa %
que res que e de S
usan usan cumplimi | a EPP’S.
EPP'S | EPP. ento en
Total de el uso de
trabajado EPP'S
res.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.
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6.9 Gréficas de tendencias.

Sistema de control de gestion para los riesgos oper

acionales -gréafica de tendencia.

Objetivo: Cumplir con los requisitos del SART.
Nombre del indicador: Cumplimiento operacional. Unidad : %
Métrica del indicador: RTL implantados/ RTL aplicables. Tendencia Hacia Arriba.
35% - /
30%
25% /
20% /
ad
15%
10%
5% 7
0% -
Semna 3 Semana 4 Semanal Semana 2
Marzo Abril.
Semana | Semana | Semana | Semana2
3 4 1
Cumplimiento operacional. 20%
Maximo. 35% 35% 35%
Minimo. 20% 20% 20%

Aceptable

20%-35%

Grafica N° 6.9.1. Cumplimiento operacional.

Fuente: Elaboracidn propia, en base a la informacién recopilada.

La gréafica de tendencia N° 6.9.1 muestra el comportamiento de la mejora en
el cumplimiento operacional, en el que se evidencia que aun la empresa no

alcance Optimos resultados pero se proyecta el alcance el 100% del

cumplimiento operacional.
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Sistema de control de gestion para los riesgos oper  acionales -gréfica de tendencia.

Objetivo: Conocer si se esta realizando las inspecciones planificadas.

Nombre del Cumplimiento de Unidad : %

indicador: inspecciones programadas.

Métrica del indicador: Inspecciones programadas / Tendencia Hacia Arriba
Inspecciones realizadas

70% /

60%

50% -

40% 7
30%

20% /

10%

0% -

Semana 3 Semana 4 Semanal Semana2

Marzo Abril.
Semana 3 Semana 4 Semana | Semana2
1
Cumplimiento operacional. 1% | 35% [ 50% | 70%
Maximo. 85% 85% 85% 85%
Minimo. 70% 70% 70% 70%
N°de Inspecciones Programadas. 4
N° de Inspecciones Realizadas. | 1 | 2 | 3 | 4

Grafica N° 6.9.2. Cumplimiento de inspecciones programadas.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.
La grafica de tendencia N° 6.9.2 muestra el comportamiento de las

inspecciones programadas y el cumplimiento de la meta en la semana 2 del
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mes de abril, se evidencia una mejora continua debido a las capacitaciones

constantes que se realizaron al personal, el
del uso de EPP’S.

cual aporta a la concientizaciéon

Sistema de control de gestion para los riesgos oper

acionales -gréfica de tendencia.

Objetivo: Cumplir con las capacitaciones programadas.

Nombre del indicador: Cumplimiento del plan Unidad : %
capacitacion.

Métrica del indicador: N°de empleados capacitados/ | Tendencia Hacia
total de empleados Arriba.
capacitados.

90%

80%

70% -

60%

50% -

40% -

30% A

20% -

10% -

0% T T T 1
Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2
Marzo Abril.
Semana 3 Semana 4 Semana 1l | Semana2

Cumplimiento operacional.

Maximo. 90% 90% 90% 90%

Minimo. 80% 80% 80% 80%

Total de empleados capacitados 40

N° de empleados capacitados. | 15 | 20 | 30 | 40

<80%
Aceptable 80%-90%
>90%

Grafica N° 6.9.3. Cumplimiento del plan de capacitacion.
Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.
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La grafica de tendencia N° 6.9.3 muestra el comportamiento de las
capacitaciones programadas y el cumplimiento de la meta en la semana 1 del
mes de abril ya que se realiza un plan anual de capacitaciones con diferentes
temas importantes para la organizacién, ademas se incluye las respectivas
evaluaciones, para llevar un control el empleado deberé firmar un reporte de

asistencias.

Sistema de control de gestion para los riesgos oper acionales -gréfica de tendencia.

Objetivo: Tener un control de acciones correctivas que se ejecuten.

Nombre del indicador: Acciones correctivas ejecutadas. Unidad : %

Métrica del indicador: Acciones correctivas ejecutadas/ Tendencia Hacia Arriba.
Acciones correctivas programadas

40% -

35% -

30% -

25% -

20% -

15% -

10% -

AR NN

5% -

0%

Semna 3 Semna 4 Semanal Semana 2
Marzo Abril.
Semana 3 Semana 4 Semanal | Semana2
Cumplimiento operacional. 25% 40%
Méaximo. 60% 60% 60% 60%
Minimo. 25% 25% 25% 25%
<25%
Aceptable 25%-60%
>60%

Grafica N° 6.9.4. Acciones correctivas ejecutadas.
Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.

94




diy

O vV x mzZC

La grafica de tendencia N° 6.9.4 muestra el comportamiento de las acciones
correctivas programadas y el cumplimiento de la meta en un grado aceptable
en la semana 2 del mes de abril, pero ain se continta trabajando para

cumplir la meta pronosticada.

Sistema de control de gestion para los riesgos oper acionales -gréfica de tendencia.

Objetivo: Conocer el porcentaje en el cumplimiento de EPP'S

Nombr e del indicador: Trabajadores que usan EPP'S Unidad : %

Métrica del indicador: N° de trabajadores que usan EPP Tendencia Hacia Arriba.
[/Total de trabajadores

80%

70%

60%

50%

40%

30%
20% -
10%
0%
Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2
Marzo Abril.
Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana?2
Cumplimien to operacional. 75% 80%
Maximo. 100% 100% 100% 100%
Minimo. 75% 75% 75% 75%
Total de empleados 40
N° de empleados que usan EPP 'S 38
<75%
Aceptable 75%-100%
>100%

Grafica N° 6.9.5. Utilizacién de EPP'S.
Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.
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La grafica de tendencia N° 6.9.5 muestra el comportamiento del uso de
EPP’S y el cumplimiento de la meta en un grado aceptable en la semana 1y
semana 2 del mes de abril, se evidencia un cambio significativo por las

capacitaciones y retroalimentaciones a los empleados.

Tabla N° 6.21. Tablero de control de indicadores.

] PROYECT
Marzo Abril
ADOS

INDICADOR | Meta | Min | Max | Semana | Semana | Semana | Semana FEBRER

3 4 1 2 o
Cumplimiento | 100% | 20 0
de RTL 9 | 3%
Cumplimiento 70
de 90% 85%
inspecciones %
programadas.
Cumplimiento 80
del plan de | 100% 90%
capacitacion . %
Acciones 25
correctivas 80% 60%
ejecutadas %
Trabajadores 75 100
que usan | 100%
EPP'S % | %

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.

La tabla N° 6.21 muestra el tablero control resumido de todos los indicadores
proactivos, los cuales se pueden apreciar mediante la semaforizacion y
ademas como meta proyectada para febrero 2013 esta el cumplimiento total
de estos indicadores.

Basado en el conocimiento del negocio, observaciones, entrevistas,
evaluaciones se ha obtenido optimos resultados en este sistema de control
operacional, al inicio de la auditoria se obtiene de cumplimiento operacional

13 %, pero esto mejora a medida que se avanza el proceso del disefio
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llegando a obtener en la semanal de abril el 20% y en la semana 2 de abril

35% logrando alcanzar un estado aceptable en nuestro rango de evaluacion.

Se implementan dos acciones correctivas referentes a la utilizacion de
EPP’S, fisuras en el piso, es por esto que se desarrolla una matriz de
seguimiento para llevar un control de la ejecucién de las mejoras en la tabla
6.22.

Tabla N° 6.22. Matriz de seguimiento.

Horizon logistica & servicios C.A.

Matriz de seguimiento de acciones correctivas

N | Actividades Incumplimiento Accién Fecha de Responsables | Resp. del
correctiva ejecucion de ejecucion monitoreo
1 | Implementaci | Decreto Capacitaciones
on de | ejecutivo 2393: | continuas,
capacitacione | Art.175,178,180, | inspecciones
S de la | 181,187 literal c. | programadas 04-04- Leytha Salinas | José Maita
importancia para  verificar 2012
de uso de cumplimiento.
EPP’S
2 | Arreglo  del | Decreto Reparacion
piso de é&rea | ejecutivo 2393: | inmediata  del 31-05- ) )
Leytha Salinas | José Maita
de revestido | Art.120 piso en su 2012
y terminado. totalidad.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.
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A continuacién se muestra la inversion global para las mejoras de las no

conformidades:

Tabla 6.23. Inversién en acciones correctivas.

Inversion por mejora en la organizacion.
Capacitaciones 179.550,00 Bs.
Arreglo del piso 220.500,00 Bs.
EPP'S 48.258,00 Bs.

Total de inversion 448.308,00 Bs.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacién recopilada.

Inversiones para mejoras en la organizacion.

B Capacitaciones O Arreglo del Piso @ EPP'S

B11%

40%

(m

Grafica 6.9.6. Inversién en acciones correctivas.

Fuente: Elaboracion propia, en base a la informacion recopilada.
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1.

4.

CONCLUSIONES

El compromiso de la alta gerencia permitié la realizacion de la
evaluacion y control de riesgos para una empresa de alquiler de
montacargas en el area de revestido y terminado, planta de laminacion
en frio-sidor, primeramente mediante la realizacion de encuestas
realizadas al personal de trabajo, el cual nos permitié tener un
diagnostico preciso de la situacion actual de la empresa.

La implementacién de métodos de evaluacion y control de riesgos, que
nos permitioé tener en cuenta los riesgos propios de la tarea realizada
por el trabajador y obtener una primera valoracion mediante el modelo
cuestionario, modelo de evaluacion de riesgo y el plan de actividades
preventivas, se pudo constatar que la empresa se mantiene en niveles
tolerables de riesgo, sin embargo es imprescindible que se tome la
medidas de prevencion expuestas para evitar que ocurran accidentes
en la empresa.

Mediante el disefio del sistema de control operacional alineado a
SART, se realizé el diagndstico de la organizacion, se evaluaron las
causas de los accidentes que se han producido y se determind el nivel
de cumplimiento de los requisitos técnicos legales de SART.

Como producto del diagnostico realizado se determind que en el area
de revestido y terminado se habian suscitado tres accidentes por lo
cual el desarrollo del disefio se enfoco en esa area.

El andlisis de Tareas que da cumplimiento a las clausulas 2.3
Evaluacion de SART permite identificar los peligros a los cuales los
trabajadores estan expuestos y establecer medidas correctivas o
preventivas para minimizar los riesgos agregados e inherentes; como

por ejemplo uso de EPP, pisos en excelentes condiciones, etc.

99

hiras




dy

O vV x mzZC

6. La valoracion de riesgos permite determinar el grado de peligrosidad

9.

de las tareas y establecer las medidas de control necesarias.

El andlisis de tareas y la evaluacion de riesgos permiten obtener
informacion clave para la elaboracion de los procedimientos, guias
operativas, inspecciones programadas Yy necesidades de
Capacitacion.

Las Guias operativas que dan cumplimiento a las clausulas 2.4 Control
Operativo Integral permiten la comprensién del operador en cuanto al
desempefio de sus actividades, puesto que muestran graficamente
cada uno de los pasos a realizar tomando en consideracion medidas
de seguridad, con el fin de precautelar el bienestar fisico de los
mismos.

Las capacitaciones que dan cumplimiento a las clausulas 3.4
Capacitaciones de SART, permiten elevar el nivel de conocimientos de
los trabajadores en cuanto a Higiene y Seguridad Industrial, y asi crear
una nueva cultura organizacional en prevencion de riesgos laborales.
Entre los temas claves que se dictaron estan: Registro de Incidentes y
Utilizacion de EPP

10.Las inspecciones programadas permiten verificar el cumplimiento de

una tarea especifica o situacién especifica en sitio y sobre todo validar

la efectividad de las capacitaciones.

11.El proceso de auditoria que da cumplimiento a las clausulas 4.5

Auditoria Interna de SART permite verificar el cumplimiento de la
implementacion del sistema y el cumplimiento de la normativa legal
basada en el Decreto 2393 y SART. Ademéas permite obtener

oportunidades de mejora al sistema.

12.El mejoramiento continuo se realiza a través de indicadores proactivos

gue permiten controlar y analizar los resultados de los mismos a
través del tiempo y poder tomar decisiones a tiempo. El tablero de

control semaforizado que contiene el resultado de todos los
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indicadores permite visualizar inmediatamente los resultados
excelentes cuando esta en verde; inaceptables cuando esta en rojo y
en control cuando estan en amarillo.

13.La Matriz de Seguimiento que forma parte del mejoramiento continuo,
compila todas las acciones correctivas o de mejora, que se han
detectado en las no conformidades, analisis de resultado de
indicadores, y condiciones inseguras de instalaciones y permite tener
un control sobre los responsables que deben llevar a cabo esas

acciones correctivas o de mejora.
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RECOMENDACIONES

. Continuar con el PLAN DE CAPACITACION establecido, con el fin de

elevar el nivel de conocimientos de los trabajadores en riesgos
operacionales y llevar un control de asistencias en cada capacitacion,

continuar con la investigacion de accidentes e incidentes

. Difundir las GUIAS OPERATIVAS a través del entrenamiento y re-

entrenamiento del personal, a fin de obtener retroalimentacion y

mantenerlas actualizadas.

. Realizar las INSPECCIONES PROGRAMADAS, debido a que le da

sostenibilidad al sistema de control y permite crear una nueva cultura

organizacional.

. Utilizar el Método de William Fine, para analizar el grado de

peligrosidad de las tareas al menos 1 vez al afio.

. Difundir el resultado de los indicadores establecidos a toda la

organizacién mediante reuniones periddicas con la alta gerencia y

difundir en carteleras los resultados obtenidos al resto de trabajadores.
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Art.
Cant.
Cons.
Doc.
EPC.
EPP.
Etc.
EXxp.
G.P.
I.E.S.S.

Min.

N°

N/A
OHSAS

S.ART

Observ.
Prob.
PIB.
RULA

RTL

NOMENCLATURA

Articulo

Cantidad

Consecuencia

Documento

Equipo de Proteccion colectiva
Equipo de Proteccion Personal
Etcétera

Exposicion

Grado de peligrosidad

Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social

Minutos

Numero

No aplica

Sistema de Administracion de
Seguridad y Salud Ocupacional
(Occupational Health and Safety
Assessment System)

Sistema de Auditoria de Riesgo de
Trabajo

Observacion

Probabilidad

Producto Interno Bruto

Rapid Upper Limb Assessment
(Evaluacion Rapida de las
extremidades superiores)

Requisitos Técnicos Legales
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APENDICE

Apéndice A
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del

Medio Ambiente de Trabajo — Reglamento 2393

Titulo I — Disposiciones Generales

v
v

D N N NN N Y N N N NN

Art.1.- Ambito de Aplicacion.

Art.2.- Del Comité Interinstitucional de Seguridad e Higiene del

Trabajo. Art.3.- Del Ministerio de Trabajo.

Art.4.- Del Ministerio de Salud Publica y del Instituto Ecuatoriano de

Obras Sanitarias.

Art.5.- Del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Art.6.- Del Ministerio de Comercio Exterior, Industrializacion y Pesca
Art.7.- Del Ministerio de Energia y Minas.

Art.8.- Del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion.

Art.9.- Del Servicio Ecuatoriano de Capacitacion Profesional.
Art.10.- Todas las demas instituciones del sector Publico.
Art.11.- Obligaciones de los Empleadores.

Art.12.- Obligaciones de los Intermediarios.

Art.13.- Obligaciones de los Trabajadores.

Art.14.- De los Comités de Seguridad e Higiene del Trabajo.
Art.15.- De la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo.
Art.16.- De los Servicios Médicos de la Empresa.

Art.17.- Formacion, Propagada y Divulgacion.

Titulo Il — Condiciones Generales de los Centros de  Trabajo
Capitulo | — Seguridad en el Proyecto
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v' Art. 18.- La construccion, reforma o modificaciéon sustancial de los
centros de trabajo.

v’ Art. 19.- EI Comité Interinstitucional coordinara con los municipios
aplicacion de normas legales y reglamentarias.

v' Art. 20.- Los Municipios comunicaran al Ministerio de Trabajo y
Recursos Humanos las resoluciones mediante las cuales hubiese

negado la aprobacion de planos de centros de trabajo.

Capitulo Il — Edificios y Locales

<

Art. 21.- Seguridad Estructural.

Art. 22.- Superficie y Cubicacion en los Locales y Puestos de Trabajo.
Art. 23.- Suelos, Techos y Paredes.

Art. 24. - Pasillos.

Art. 25. - Rampas Provisionales.

Art. 26. - Escaleras Fijas y de Servicio.

Art. 27.- Escaleras Fijas de servicios de Maquinas e Instalaciones.
Art. 28.- Escaleras de Mano.

Art. 29.- Plataforma de Trabajo.

Art. 30.- Aberturas en Pisos.

Art. 31.- Aberturas en Paredes.

Art. 32.- Barandillas y Rodapiés.

Art. 33.- Puertas y Salidas.

AN N NN Y U U U N N N

Art. 34.- Limpiezas de Locales.

Capitulo 11l — Servicios Permanentes
v Art. 35.- Dormitorios.

v Art. 36.- Viviendas.
v Art. 37.- Comedores.
v’ Art. 38.- Cocinas.
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Art.
Art.
Art.
Art.
Art.

39.- Abastecimiento de Agua.
40.- Vestuarios.

41.- Servicios Higiénicos.
42.- Excusos y Urinarios.

43.- Duchas.

Art.44.- Lavados

Art.45.- Normas comunes a los servicios Higiénicos.

Art.46.- Servicios de Primeros Auxilios.

Art.47.- Empresas con Servicios Medico.

Art.48.- Traslado de Accidentados y Enfermos.

Capitulo V — Medio Ambiente y Riesgos Laborales por Factores Fisicos,

Quimicos y Bioldgicos.

v’ Art. 53.- Condiciones Generales Ambientales: Ventilacion,

AN NN Y N U U N N

Temperatura y Humedad.

Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.

54.- Calor.

55.- Ruidos y Vibraciones.

56.- lluminacion, Niveles Minimos.

57.- lluminacion Artificial.

58.- lluminacion de Socorro y Emergencia.

59.- Microondas.

60.- Radiaciones Infrarrojas.

61.- Radiaciones Ultravioletas.

62.- Radiaciones lonizantes.

63.- Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.

64.- Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.- Exposiciones

Permitidas.
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v Art. 65.- Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.- Normas de

Control.
v' Art. 66.- De los Riesgos Bioldgicos.
v' Art. 67.- Vertidos, Desechos y Contaminacion Ambiental.

v Art. 68.- Alimentacion e Industrias Alimenticias.

Capitulo VI - Frio Industrial.
v Art. 69.- Locales.

v' Art. 70.- Equipos.
v' Art. 71.- Camaras Frigorificas.

v Art. 72.- Equipos de Proteccién Personal.

Titulo IV — Manipulacion y Transporte.
Capitulo V — Manipulacion y Almacenamiento

v Art. 128.- Manipulacién de Materiales.

v Art. 129.- Almacenamiento de Materiales.

Capitulo VII — Manipulacion y Almacenamiento y Tran  sporte de
Mercancias Peligrosas.

v' Art.135.- Manipulaciéon de Materiales Peligrosos.

v' Art.136.- Almacenamiento, manipulacién y Trabajos en Depositos de
materiales inflamables.

v' Art.137.- Tanques para Almacenar fluidos peligrosos no inflamables.

v Art.138.- Productos Corrosivos.

Titulo V — Proteccién Colectiva.
Capitulo | — Prevencidén de Incendio.- Normas Genera les.
v Art. 143.- Emplazamientos de los Locales.

v’ Art. 144.- Estructura de los Locales.
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v' Art. 145.- Distribucioén Interior de Locales.
v' Art. 146.- Pasillos, Corredores, Puertas y Ventanas.

v Art. 149.- Instalaciones y Equipos Industriales.

Capitulo IV — Incendios- Evaluacion de Locales.
v' Art. 160.- Evaluacién de Locales.

v' Art. 161.- Salidas de Emergencias.

Capitulo V — Locales con Riesgos de Explosion.
v' Art. 162.- Se consideran locales con Riesgos de Explosion aquellos en

los que exista alguno de los materiales. Sefialados
v Art. 163.- Medidas de Seguridad.

Capitulo VI — Sefalizacién de Seguridad — Normas Ge nerales.
v' Art. 164.- Objetivo.

v Art. 165.- Tipos de Sefializacion.

Titulo VI — Proteccion Personal.
v' Art 175.- Disposiciones Generales.

Art 176.- Ropa de Trabajo.
Art.177.- Proteccion del Craneo.

v
v
v' Art.178.- Proteccion de Caray Ojos.
v' Art.179.- Proteccion Auditiva.

v

Art.180.- Proteccion de Vias Respiratorias

Apéndice B

Reglamento para el Sistema de Auditoria de Riesgos del Trabajo
“SART”

Titulo I — Preliminar

Capitulo Unico — Disposiciones Generales
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Art. 1. Objetivo y Responsabilidades.
Art. 2. Objetivos de la Auditoria de Riesgos del Trabajo

Art. 3. Seleccion de las empresas u organizaciones a Auditarse.

DN N NN

Art. 4. Recursos minimos de las unidades provinciales de riesgos del

trabajo para la ejecucion de auditorias de riesgos del trabajo.

v' Art. 5. Requisitos de los profesionales del SGRT que ejecuten las
auditorias de riesgos del trabajo.

v' Art. 6. Programa de auditorias de riesgos del trabajo y periodicidad.

v' Art. 7. Responsabilidades de las unidades de riesgos del trabajo.

Titulo Il — Del Procedimiento.
Capitulo I — De las Etapas

v' Art. 8. Procedimientos de la auditoria de riesgos del trabajo.

Capitulo Il — De la Auditoria de Riesgos del Trabaj o

v Art. 9. Auditoria del sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo de las empresas/organizaciones.

v Art. 10. Verificacion del cierre de las no conformidades establecidas en
la auditoria de riesgos del trabajo y establecimiento de no
conformidades de los eventos de cambio.

v' Art. 11. Evaluacion de la eficacia del sistema de gestion.

v' Art. 12. Supervision de la Auditoria.

Capitulo 11l — De los Informes de las Auditorias de Riesgos del Trabajo
v' Art. 13. Informes de la Auditoria.

Capitulo IV — Del Proceso de Natificacion
v' Art. 14. De la notificacion.

Capitulo V — Del Archivo de Documentos de la Audito  ria

v Art. 15. Archivo y Documentacion.
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Apéndice C

Caodigo de Trabajo

Titulo I-DEL CONTRATO INDIVIDUAL DE TRABAJO

Capitulo 11l - De los efectos del contrato de traba  jo
v Art. 38.- Riesgos provenientes del trabajo

v Art. 41.- Responsabilidad solidaria de empleadores

Titulo IV-DE LOS RIESGOS DEL TRABAJO
Capitulo | -DETERMINACION DE LOS RIESGOS Y DE
RESPONSABILIDAD DEL EMPLEADOR

v' Art. 347.- Riesgos del trabajo

v Art. 348.- Accidente de trabajo

v Art. 349.- Enfermedades profesionales

Art. 350.- Derecho a indemnizacion

Art. 351.- Indemnizacién a servidores publicos
Art. 352.- Derechos de los deudos

Art. 353.- Indemnizaciones a cargo del empleador

Art. 354.- Exencion de responsabilidad

AN N N N N

Art. 355.- Imprudencia profesional

Capitulo IIDE LOS ACCIDENTES
v Art. 359.- Indemnizaciones por accidente de trabajo
v Art. 360.- Incapacidad permanente y absoluta
v Art. 361.- Disminucién permanente

v Art. 362.- Incapacidad temporal

Capitulo 11l DE LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES
v Art. 363.- Clasificacién
v Art. 364.- Otras enfermedades profesionales
Capitulo IV DE LAS INDEMNIZACIONES

hiras

LA

Paragrafo 1ro. DE LAS INDEMNIZACIONES EN CASO DE AC CIDENTE
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<

Art. 365.- Asistencia en caso de accidente

<

Art. 367.- Célculo de indemnizaciones para el trabajador no afiliado al
IESS

Art. 368.- Presuncion del lugar de trabajo

Art. 369.- Muerte por accidente de trabajo

Art. 370.- Indemnizacién por incapacidad permanente

Art. 371.- Indemnizacién por disminucion permanente

Art. 372.- Modificacion de los porcentajes

Art. 373.- Indemnizacién por incapacidad temporal

D N N N N N N

Art. 374.- Accidente en trabajo ocasional

Paragrafo 2do. DE LAS INDEMNIZACIONES EN CASO DE
ENFERMEDADES PROFESIONALES

v Art. 376.- Indemnizacién por enfermedad profesional

Paragrafo 3ro. DISPOSICIONES COMUNES RELATIVAS ALA S
INDEMNIZACIONES
v Art. 377.- Derecho a indemnizacién por accidente o enfermedad
profesional
v Art. 378.- Falta de derecho a indemnizacion

v' Art. 402.- Pago de indemnizaciones

Capitulo V-DE LA PREVENCION DE LOS RIESGOS, DE LAS MEDIDAS
DE SEGURIDAD E HIGIENE, DE LOS PUESTOS DE AUXILIO, Y DE LA
DISMINUCION DE LA CAPACIDAD PARA EL TRABAJO

v Art. 410.- Obligaciones respecto de la prevencién de riesgos

v Art. 412.- Preceptos para la prevencién de riesgos

v Art. 414.- Medios preventivos

v' Art. 415.- Condicién de los andamios

v

Art. 416.- Prohibicion de limpieza de maquinas en marcha
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v Art. 417.- Limite maximo del transporte manual

v Art. 428.- Reglamentos sobre prevencion de riesgos

Paragrafo 3ro.-DE LA INSPECCION DEL TRABAJO

v Art. 545.- Atribuciones de los inspectores del trabajo

Paragrafo 5to.-DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL
TRABAJO
v Art. 553.- Departamentos de Seguridad e Higiene del Trabajo

v’ Art. 554.- De sus funciones

Apéndice D

OHSAS 18001:2007

1. Alcance

2. Publicaciones de Referencia
3. Términos y definiciones

3.1 Riesgo Aceptable

3.2 Auditoria

3.3 Mejoramiento Continuo

3.4 Accion correctiva

3.5 Documento

3.6 Peligro

3.7 Identificacion de Peligro
3.8 Enfermedad

3.9 Incidente

3.10 Partes Interesadas

3.11 No conformidad

3.12 Seguridad y Salud Ocupacional
3.13 Sistema de Gestion

3.14 Objetivos
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3.15 Desempeio

3.16 Politicas

3.17 Organizacién

3.18 Accion preventiva

4. Requisitos del Sistema de Gestion
4.1 Requisitos Generales

4.2 Politicas

4.3 Planificacion

4.4 Implementacién y Operacion

4.5 Verificacion

Apéndice E
Situacién del entorno de trabajo en area de revestido y terminado, de

laminacion en frio-Sidor C.A.

1. ¢Considera usted que existe un plan de capacitacién activo y progresivo

en la empresa Horizon Logistica& Servicios C.A.?

OPCION RESP.
SI
NO

2. ¢Existen problemas de iluminacion que deben ser normalizados por la

Empresa?

OPCION RESP.
SI
NO

3. ¢ Cree usted que existe alguna exposicion por parte de los trabajadores a

nivels de ruido excesivo?

| OPCION ‘ RESP. |
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SI
NO

4. ¢Existe la posibilidad de que el ambiente térmico es algo desfavorable

para desempefarse de forma mas eficiente en su area de trabajo?

OPCION RESP.
SI
NO

5. ¢Existe la posibilidad de estar expuesto a altos niveles vibratorios en su

area de trabajo?

OPCION RESP.
Sl
NO

6. ¢ Existe la presencia de radiaciones ionizantes en su area de trabajo?

OPCION RESP.
Sl
NO

Instrucciones:
1. Lea detenidamente cada proposicion, tendra dos alternativas.
2. Seleccione la opcion de su preferencia o la que considere pertinente.

3. Pararesponder la proposicibn margue con una “x”.
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Apéndice F

lluminacién del area de revestido y terminado
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Apéndice G

EXTINTOR DE
POoLvo SECCO
RECOMENDADO BARA FUECT

Extintores utilizados en el area de revestido y ter
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Apéndice H

Sefiales poco visibles
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Apéndice |

Pisos con fisuras y agrietamiento
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Apéndice J

Montacargas sometido a inspeccion
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Apéndice K

Sefales de proteccion para el personal de trabajo y

visitantes.

Sefales de proteccion para el personal de trabajo y
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Apéndices L
Inspecciones programadas realizadas
FORMATO R-INSP-001 USO DE EQUIPO DE PROTECCION.

HORIZON LOGISTICA &SERVICIOS C.A

Codificacion EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
R-INSP-001 Inspeccioén programada

Planta: Laminacion | Area: Revestidoy | Fecha: 20 Abril del 2012

en frio terminado Hora: 09:00 am

1.Equipos de proteccion sometidos a inspeccion

Casco -

Caray 0jo ] Extremidades inferiores D
Auditivos D
Mascarillas B Extremidades superiores [__]

Otros protectores D

2.Estado de equipos de proteccion

Excelente - Cambio de respirador roto D Sucio

Excelente - Cambio de guantes roto D Deteriorados D

1.Evaluacion general:
Uso de equipos de proteccion personal Sl’- No D

Resultados obtenidos
Total de personal inspeccionado

Estado de EPP 'S Uso de EPP'S
1.Excelente 28
2.Respiradores 2
rotos Si 23
3. Sujetadores 3
dafados.
4. Guantes rotos. 4
5. Guantes 3 No 17
deteriorados.
Total 40 Total 40
Eunice Bolivar Roger Tovar
JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD
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Inspeccion programada de montacargas.
HORIZON LOGISTICA &SERVICIOS C.A

Cadificacion Inspeccion programada
R-INSP-002 Montacargas.
Responsable: José A. Maita Jefe de area: Eunice Bolivar
Fecha: 26 de 27 de 28 de 29 de 30 de 01 de 02 de Montacargas N ° | 1

Abril Abril Abril Abril Abril Mayo Mayo
Parte a Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado | Domingo Hora: 08:00 am
inspeccionar Cumplimiento No cumplimiento Observa

ciones
Condici | Acto Accio
: : . . . . . on inseg | n
Si|No |[Si|[No| Si | No [Si|No|Si|No|[Si|No| Si | No insegur | uro correc
a tiva

1.Llantas en X X X X X
buen estado
2. control de X X X X X
inclinacién de
ufias funciona.
3. luces X X X X X
funciona
correctamente.
4. funciona X X X X X
pito de aviso y
retro.
5. funciona X X X X X
volante de
direccion.
6. horémetro X X X X X
funciona
correctamente.
7. nivel de X X X X X
aceite
hidraulico y
motor dentro
del rango.
8. Switch de X X X X X
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encendido en
buen estado.

9. Freno en
buen estado.

10. Espejos
retrovisores.

11. Extintor de
fuego en buen
estado.

12. no existen
ruidos en el
sistema de
trasmision.

Eunice Bolivar

JEFE DE AREA

Roger Tovar

COMITE DE SEGURIDAD
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FORMATO R-INSP 002 RESULTADO DE INSPECCION DE
MONTACARGAS.

HORIZON LOGISTACA & SERVICIOS C.A.

Maquinaria -Montacargas

Resultados obtenidos de inspecciones programadas.
Montacargas 1 Semana: 26 al 01 de Abril de 2012
inspeccionados: )

Cumplimiento por | No cumplimiento
semana. por semana
Llanta en buen estado. 5
Control de inclinacién de uias
funciona.

Luces funcionan correctamente.
Funciona pito de aviso y retro.
Funciona volante de direccion.
Horémetro funciona correctamente.
Nivel de aceite hidraulico y motor
dentro del rango.

Switch de encendido en buen estado.
Frenos en buen estado.

Espejos retrovisores.

Extintor de fuego en buen estado.

Se escucha ruidos extrafios en el
sistema de transmision.

Actividades

(&)

agjooor| ol

oo ool
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FORMATO R-INSP-003 CONTROL DE EXTINTORES.

HORIZON LOGISTACA & SERVICIOS C.A.

Cadificacion Control de extintores — area de revestido y terminado, planta de
laminacion en frio-sidor.
R-INSP-003 Inspeccion programada.
Responsable Leytha Salinas Jefe de Eunice Fecha: 22 de Abril de
area: Bolivar 2012
Hora: 08:00 am
Parte a Cumplimiento No cumplimiento Observaciones
inspeccionar Si No _Condicién ~ Acto Accién_ no

insegura. inseguro. | correctiva. cumplimiento

1. los extintores X
estan
debidamente
cargados.

2. El area del X
extintor esta
debidamente
sefialado.

3. Etiquetado X
claro del tipo de
extintor.

4., Extintor en X
buenas
condiciones.
5. Tarjeta de X
control de
extintores al
dia.

6. Extintor se X
encuentra libre
de obstaculos.
7. Personal X X
tiene
conocimiento
del uso del
extintor.

8. El tipo de X
extintor es el
adecuado
segun su
necesidad.

Resultados o btenidos:
Numero de extintores en el area de revestido yterm  inado: 30
Total de cumplimiento 7 Total de no 1
de partes a cumplimiento de
inspeccionar . partes a inspeccionar.
Total de partes inspeccionadas:
Eunice Bolivar Roger Tovar
JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD.
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FORMATO R-INSP-004 INFRAESTRUCTURA.
HORIZON LOGISTACA & SERVICIOS C.A.

Codif icacion Control de extintores — area de revestido y terminado, planta
de laminacion en frio-sidor.
R-INSP-004 Inspeccién p rogramada
José A. Maita Jefe de Eunice Fecha: 23 de
area: Bolivar Abril de
Responsable 2012
Hora: 02:00
pm
Cumplimiento No cumplimiento Observ
el Condicion Acto Accion a(r:]lgn
inspeccionar <1 A insegura inseguro | correctiva | cumpli
miento
Piso
1. ¢Se X X

encuentra en
buen estado?
2. ¢.Se X
encuentra
debidamente
sefalizado?
3. ¢El paso X
peatonal esta
despejado?
Techo

4. ;Se X
encuentra en
Optimas
condiciones?
5. ¢El area de X
revestido y
terminado
posee
iluminaciéon?
Ventanas

6. ¢, Se X
encuentran en
buen estado?

7¢ Existe X
suficiente
ventilacion?
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Parte a
inspeccionar

Cumpl imiento

No cumplimiento

Si

No

Condicién Acto

insegura

inseguro

Accién
correctiva

Observ
acion
no
cumpli
miento

Escaleras

8. ¢ Posee
pasamanos?

9. ¢Los
escalones son

antideslizantes
2

Servicios sanitarios.

10¢,Su
limpieza es
constante?

11¢Los
recipientes de
basura se
encuentran en
buen estado?

12¢Es
apropiada la
cantidad de
servicios
higiénicos?

13. ;Posee
duchasy
vestidores?
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