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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general el disefio de un Sistema de Seguridad y
Salud Ocupacional para reducir la tasa de accidentabilidad de la planta Agroindustrial

San Lorenzo del Crisnejas S.A en el distrito de Matara- Cajamarca.

Ya que en dicha empresa cuenta con una gama de accidentes laborales perjudiciales tanto

para la empresa como también a las familias de los colaboradores afectados.

La seguridad es un factor importante, pues evitando accidentes no sélo se evita la pérdida
de vidas humanas sino que también los costos que éstos implican. En el instante que
ocurre un accidente, se da un paro de actividades, esto genera un dafio o pérdida del

equipo o maquinaria, ademas del producto que tiene ¢ cargo la empresa.

Para lograr el disefio de un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional se realizara a
partir de un diagnoéstico situacional que se desarrolla en las distintas areas de la planta
agroindustrial; para esto se iniciara con un interrogatorio general que incluya de manera
muy puntual, los antecedentes laborales y riesgos de trabajo existentes, se revisara
cuadros estadisticos sobre accidentes pasados con consecuencias leves, graves 0 muy

graves.

Se utiliza una herramienta llamada IPER para clasificar los riesgos con la finalidad de
clasificar las areas como mas riesgosas para los colaboradores al momento de realizar su

trabajo.

El disefio de un Sistema de Salud Ocupacional debe ser adaptable en su aplicacion y debe

permitir una disminucion en los accidentes de trabajo, creando asi un eficiente



rendimiento en el area de trabajo y fomentando la cultura de seguridad en el sector
manufacturero. Esta cultura se llevara a cabo proporcionando una capacidad continua al
personal, dando a conocer la importancia que tiene el cumplimiento de las normas de

trabajo.



ABSTRACT

This work had as main objective the design of a system for Occupational Safety and
Health to reduce the accident rate of the plant Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas
SA in Matara district, Cajamarca. Since in this company has a range of harmful accidents

for both the company and also the families of the employees affected.

Security is an important factor, for avoiding accidents not only the loss of life is avoided
but also the costs they entail. The moment an accident occurs, a work stoppage occurs,
this creates a damage or loss of equipment or machinery, in addition to the product

having c by the company.

To achieve the design of a system for Occupational Safety and Health will be held from a
situational analysis that takes place in different areas of agro-industrial plant; for this
began with a general examination that includes a very timely manner, work history and
risks of existing work, statistical tables on past accidents with minor, serious or very

serious consequences are reviewed.

A tool called IPER is used to rank risks in order to classify areas as riskier for employees

when performing their work.

The design of an Occupational Health System must be customizable in implementation
and should allow a reduction in work accidents, creating an efficient performance in the
workplace and promoting a culture of safety in the manufacturing sector. This culture
will be held providing continuous staff capacity, revealing the importance of compliance

with labor standards.
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion sobre el Disefio de un Sistema de
Seguridad y Salud Ocupacional para reducir la tasa de accidentabilidad en la empresa
Agroindustria San Lorenzo del Crisnejas SA- Matara, describe en los siguientes

capitulos.

En el capitulo I, se nuestra los aspectos generales sobre el problema de la investigacion,
creyendo conveniente tomar actividades de alto riesgo del sector agroindustrial, como es
la produccién de cereales, Esto debido a trabajos con maquinas engranes, maguinas

calientes, maquinas cortantes y laminadora.

En el capitulo Il, se describen los planteamientos tedricos relacionados con la presente
investigacion. Es por ello que se trata de aportar un granito de arena con el presente
trabajo monogréafico, en el cual se han identificado peligros, se han evaluado los riesgos
asociados a ellos y se han tomado medidas de control para poder minimizarlos o

eliminarlos.

En el capitulo 11, se describe la metodologia aplicada en presente proyecto el disefio de
contrastacion y los métodos aplicados.

En el capitulo IV, se describe el diagndstico situacional de la empresa agroindustrial
“SAN LORENZO DEL CRISNEJAS S.A”, entre ellos el diagndstico de Gestion y

Operativo.

En el capitulo V, se describe las politicas y los programas preventivos del sistema de
seguridad y Salud en el Trabajo y el cronograma de implementacion en la empresa

agroindustrial “SAN LORENZO DEL CRISNEJAS S.A”.



En el capitulo VI, se describe el andlisis de los costos, beneficios y rentabilidad del

DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.

En el capitulo VII, finalmente se plantea las conclusiones y recomendaciones como

resultado del presente estudio.



CAPITULOI

GENERALIDADES DE LA INVESTIGACION
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1.2

REALIDAD PROBLEMATICA

La existencia de accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales En la empresa

AGROINDUSTRIAS SAN LORENZO DEL CRISNEJAS S.A son muy notorias.

Este problema se evidencia por las altas indemnizaciones impuestas a la
empresa por dias de trabajo perdidos, interrupciones de la produccion,
formacion reconversion profesional y gastos médicos esto se debiera a que la

empresa no se encuentra sujeta a reglas de trabajo dadas por ley

Otra evidencia de este problema es la tasa de accidentabilidad elevada. Esto se
debe a la inexistencia de lineas de seguridad, sefializacion inadecuada y por la

adquisicion de equipos de proteccion personal adecuado.

La posible presencia de incidentes a personal que labora en la empresa
AGROINDUSTRIAS SAN LORENZO DEL CRISNEJAS S.A es muy
elevada; ya que, no cuenta con extintores en uso, implementos basicos de
medicina, equipos ergonoémicos Yy personal no capacitado sobre temas de

seguridad y salud ocupacional

Con esto podemos afirmar que hay un déficit de conocimiento sobre el orden,
limpieza, que movimientos realizar, areas, maquias y zonas que son Mas riesgosas
para los trabajadores al momento de realizar su determinada labor, con
consecuencias desfavorables para tanto para la empresa como para los mismos

colaboradores.

DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

El ambito geografico que se ha observado para el presente trabajo de

investigacion, encierra la planta Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas,



ubicada en el Km 4.5 de la carretera Cajamarca — San Marcos en el distrito de

Matara, provincia de Cajamarca, departamento de Cajamarca.

Todos los peligros y riesgos que involucran los trabajos Agroindustriales en la
produccion de cereales, van afectar directamente a los trabajadores que
realizaran dichas labores y a sus empleadores, que para este caso en su gran

mayoria son pobladores del distrito de Matara.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo General

Disefar un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional para Disminuir la Tasa de
Accidentabilidad de la empresa agroindustrial "San Lorenzo del Crisnejas S.A"

en el distrito de Matara.

1.3.2 Objetivos Especificos

» Diagnostico situacional de la gestion de seguridad y salud en el trabajo de la

empresa Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A.

» Determinar los riesgos laborales en la empresa San Lorenzo del Crisnejas S.A.

» Proponer medidas preventivas y correctivas pertinentes para los riesgos

encontrados.

» Minimizar los accidentes de trabajo en la empresa agroindustrial.



1.4 JUSTIFICACION

En la actualidad, en la Agroindustria se ha descuidado la importancia de brindar a
los trabajadores un ambiente seguro de trabajo, esto debido a que los entes
reguladores no cuentan con normativas que puedan establecer sanciones drasticas
a las empresas privadas y/o entidades publicas que incumplen con las pocas

normas con las que cuenta el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo,

Ministerio de Salud y Ministerio de Transportes y Comunicaciones.

Por otra parte los profesionales a cargo no toman conciencia de la importancia de
implementar las medidas preventivas para evitar cualquier tipo de accidente en las
labores agroindustriales, cegados en su gran mayoria por el desconocimiento de
los sistemas Seguridad y Salud Ocupacional, y por el equivoco pensamiento de

que invertir en seguridad es un gasto en vano.

Se sigue con los pensamientos y actitudes tanto de supervisores como de
trabajadores, basados en que los accidentes a ellos nunca les van a ocurrir, y esto
es debido a una mala o inadecuada supervision por parte de los responsables de

los trabajos.

Los responsables de los trabajos generalmente no han recibido ni informacion, ni
formacion previa, sobre temas de seguridad y salud en el trabajo, ademas los
cursos de formacion en esta materia anteriormente eran muy escasos, ya en los
ltimos afios en Cajamarca se han ido dictando, esto como consecuencia de la
llegada de empresas extranjeras que en forma indirecta han hecho que los
profesionales involucrados en estos trabajos, tanto para el sector privado como

para el publico se vean en la necesidad de ir actualizandose.

En consecuencia es de vital importancia que todo trabajo agroindustrial en la

produccion de cereales, tenga un Plan de Seguridad y Salud Ocupacional, con



el objetivo principal de poder realizar una adecuada ldentificacion de Peligros y
la Evaluacion de Riesgos, para poder implementar medidas preventivas y de
control (cuando sea el caso), para poder realizar un buen control del riesgo, y asi
poder evitar cualquier tipo de pérdida, sea esta humana, material, al medio

ambiente y/o al proceso, entre otras.

1.4.1 TIPO DE LA INVESTIGACION
Investigacion Tecnoldgica: ya que con el disefio de un sistema de
seguridad y salud ocupacional reduciremos la tasa de accidentabilidad

en la empresa agro industrial San Lorenzo del Criznejas S.A



CAPITULO I

MARCO REFERENCIAL



2.1 . ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

2.1.1 Jenny Elizabeth Giron Mencos (2007)

“Diseiio de un Programa Integral de Seguridad e Higiene Industrial a
Implementarse en la Division de Refrigeradoras de la Compafiia

Distribuidora S.A”.

GUATEMALA: UNIVERSIDAD SAN CARLOS DE

GUATEMALA.

La seguridad es un factor importante, pues evitando accidentes no sélo se
evita la pérdida de vidas humanas sino que también los costos que éstos
implican. En el instante que ocurre un accidente, se da un paro de
actividades, esto genera un dafio o pérdida del equipo 0 maquinaria, ademas

del producto que tiene a cargo la empresa.

Para poder conservar y mantener el programa integral se hace necesario
contar con la prevencidon de los riesgos en el trabajo, fomentando al personal
una cultura de seguridad. Cuando el personal interactda, adquiere un
compromiso en guardar una conducta segura en el trabajo, esto facilitara la
comunicacion en todos los niveles, asi mismo detectar algunos riesgos que
no se consideraron. Esta cultura se llevard a cabo proporcionando una
capacitacion continua al personal, dando a conocer la importancia que tiene

el cumplimiento de las normas de trabajo.



2.1.2

2.1.3

214

Modnica Sanchez Aguilar (2009)

“Diseiio de un Método de Diagnostico Integral para Deteccion y
Control de Enfermedades Laborables en una Empresa Refresquera”
Meéxico D.F: INSTITUTO POLITECNICO NACIONAL - ESCUELA

NACIONAL DE MEDICINA HOMEOPATIA

En el desempefio laboral, es imprescindible que el trabajador conozca su
estado de salud, asi como los factores de riesgo que lo pueden afectar. A
nivel nacional las instituciones de Seguridad Social han reconocido que las
enfermedades laborales no son diagnosticadas de manera adecuada y existen

patologias que se desarrollan por el trabajo y no se considera como tal.

Los métodos de diagndsticos de las empresas en su mayoria, se limitan a
diagnosticar el riesgo, y en el mejor de los casos, a correlacionarlos con una
patologia que potencialmente se desarrolle, pero no dirigen al médico a una

vision integral de salud del individuo.

Luis Alberto Valdiviezo Guzman (2003)
“Seguridad e Higiene Minera en la Compaifiia Minera CAYLLOMA

S.A” Lima:

UNIVERSIDAD NACIONAL MAYOR DE SAN MARCOS

Se menciona el tema de plan de emergencias aplicado cuando
suceden situaciones que ponen en riesgo la integridad fisica, los
equipos 0 medio ambiente.

Xochiquetzallin Gonzales Olivera (2006)

“La Seguridad Industrial Para la Mediana Empresa Textil en el Area
de Confeccion” México D.F: UNIVERSIDAD PROFESIONAL



INTERDICIPLINARIA DE INGENIERIA'Y CIENCIAS SOCIALES
Y ADMINISTRATIVAS

La seguridad en el trabajo como factor social es importante, y como factor
de rentabilidad es sin duda un aspecto sumamente relevante a tener en
cuenta por parte del accionista 0 empresario. Sin embargo, se minimiza
pensando tal vez que los riesgos de accidentes son muy pocos y que otros
aspectos son prioritarios, tales como los ingresos, las ventas, las finanzas,
la productividad, la calidad, entre otras. Sin embargo para que el
empresario haga conciencia de los riesgos referentes a la Seguridad
Industrial, es necesario proporcionarle un conocimiento integral vy

simplificado de los problematica de la seguridad en el trabajo.

2.2 BASE TEORICA

DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL
PARA DISMINUIR LA TASA DE ACCIDENTABILIDAD DE LA EMPRESA
AGROINDUSTRIAL "SAN LORENZO DEL CRISNEJAS S.A" EN EL
DISTRITO DE MATARA.

2.2.1 SISTEMA DE SEGURIDAD
El sistema de seguridad es una serie de elementos que estan relacionados entre
si; que tienen una empresa desacuerdo a una ley (NTP) que brinda el estado a
las empresas con respecto a la seguridad en el trabajo segun el Ing. Jorge Luis

Concepcion Gamarra

2.2.1.1 Definir la Gestion de Seguridad y salud en el trabajo
La OSHAS 18001 no dan una definicion de “gestion de la S&ST" pero si de
“Sistema de gestion de S&ST” como “parte de un sistema de gestion global
que facilita la gestion de los riesgos asociados a las actividades de la

organizacion referidos a las S&ST”



En ausencia de una definicion 1ISO normalizada, podemos simplemente,
considerar que la gestion de la S&ST es la “la parte de la gestion global de

un organismo, tomado como eje la seguridad y la salud en el trabajo.

2.2.1.2 Conceptos y Principios Generales Relativos a los Sistemas de Gestion de

la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGS&ST)

La Nocion de Sistema aplicado a la Seguridad

La 1SO 9000:2000 reconoce como definicion para la nocion de sistema
<<union de elementos correlacionados o interactivos>>y por nocion de
sistema de gestion <<sistema que permite establecer una politica y sus
objetivos, y atender a esos objetivos>>. Podemos guardar esta definicion para
aplicarle a la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, después del

principio siguiente:



Andlisis Inicial de Necesidades e

A 4

impactos

Politica  Ratificada para Ila
Direccion y Centrada Alrededor

de las Necesidades e Impactos

Revisién para el Mejoramiento Planificacion de las Actividades
Continuo del Sistema para Alcanzar los Objetivos

Asociados a la Politica

!

Aplicacion de Procesos

Articulados Alrededor de un

Sistema Coherente

v

Verificacion y Evaluacion de los

Resultados y de los Progresos
Obtenidos

Figura N° 01: El principio de aproximacion a un sistema de Gestion
Fuente: Norma ISO 9000 versién 2000

El Sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGS&ST), provee
un marco de trabajo para establecer las responsabilidades de S&ST, de manera
que ellas se ejerzan de forma mas eficaz y sean mejor integradas al conjunto

de operaciones. (Jorge Luis Concepcién Gamarra,S/E,11,12)

2.2.2 SALUD OCUPACIONAL
2.2.2.1 Definicion
Que es la salud ocupacional. La Salud Ocupacional se define como la
planeacion, organizacion, ejecucion, evaluacion, andlisis y ajuste o
implementacién en una forma conjunta y ordenada de todas las medidas
preventivas y de control sobre los diferentes factores de riesgos presentes en
los distintos puestos de trabajo, plasmados en el panorama general de

condiciones del ambiente laboral, para el éptimo cumplimiento de los



objetivos; y propender por el mejoramiento de las condiciones de vida y

salud de la de la poblacion trabajadora.

Proteger al Trabajador contra los riesgos relacionados con agentes fisicos,
quimicos, biologicos, psicosociales, mecanicos, eléctricos y otros derivados
de la organizacion laboral que puedan afectar la salud individual o colectiva

en lugares de trabajo.

2.2.2.2 Factores de riesgo de accidentes
La accidentalidad en las empresas se presenta especialmente en cuyas

instalaciones fisicas, locativas, no son las mas adecuadas.
También donde se utilizan herramientas y equipos que no cumplen con las

normas de seguridad pre establecidas en los procesos productivos.

Una de las causas frecuentes de accidentes en el trabajo es la mala ubicacion

de objetos, que pueden dar lugar a caidas, golpes y choques.



FACTORES
DE RIESGOS DE ACCIDENTES

MATERIALES AMBIENTALES
INSTALACIONES EQUIPOS ENTORNO FISICO
UTILES Y HERRAMIENTAS MEDIO AMBIENTE

PRODUCTOS Y ] (AGENTE FISICOS Y

SUSTANCIAS QUIMICOS)

ACCIDENTES
ORGANIZATIVOS MATERIALES
METODO Y COMPORTAMIENTO
PROCEDIMIENTOS DE (APTITUD Y ACTITUD)
TRABAJO e o FATIGA
ORGANIZACION DEL CARGA MENTAL
TRABAJO AMBIENTE PSICOSOCIAL

Figura 2. Factores de Riesgo de Accidentes

Fuente:
www.mtas.es/insht/monitor/inicio/ST/v/stv06.pdf
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2.2.3 ESTUDIO Y ANALISIS DE LOS ACCIDENTES

2231

2.2.3.2

2.2.3.3

Forma del accidente: Es la manera con que la persona entrd en
contacto con la fuente de la lesion. Hay diferentes formas que pueden
ser caidas de un mismo nivel que voy caminando y me caigo, que
diferente nivel donde me caigo de un piso a otro. Puede ser golpeado
por un objeto, puede recibir lesiones por una particula caliente, caida de
objetos de derrumbe de un edificio, aprisionamiento provocado por un
objeto. Exposicion al calor, al frio, exposiciones con sustancias

quimicas, radioactivas, etc.

Agente material del accidente: Agente material es aquella, cosa,
elemento o sustancia que estd relacionada con la lesion o con el
accidente. Por ejemplo tengo una pila de cajones y se cae una sobre la
cabeza. Pero si esa columna se tambaled porque la tocd un auto
elevador, el origen es el auto elevador, entonces el agente material
relacionado con el accidente es el auto elevador y el agente material
relacionado con la lesion. El inicio de la cadena causal es el auto

elevador.

La naturaleza de la lesion: el tipo de lesién que se da. Puede ser una
lesion en la piel, una amputacién, una reduccién parcial de la vision,

una quemadura.

2.2.4 ELEMENTOS DE LA PROTECCION

Para el disefiar un sistema de seguridad y salud ocupacional se debe observar que

elementos 0 maquinaria que puedan utilizar los operarios con finalidad de protegerlos

segun Perdomo Quesada Armando son:

2.2.4.1 Equipos de proteccién contra incendios

Portatiles:

Manuales

Extintores

Rodantes:

Extintores tipo satélites



e Tréiler de espuma

e Monitores
Fijos:
e Manuales:

¢ Red hidraulica contra incendios
e Red de espuma
Automaticos:
e Inundacion CO2
e Polvo quimico seco

e Sistemas de regaderas automaticas o esprinklers Sistema de deteccion
y alarma

2.2.4.2 Clasificacion de extintores.

Hay actualmente siete tipos diferentes de extintores estos se

identifican por la clase de fuego que puede extinguir.

2.2.4.2.1. Extintores para fuegos clase A. Los extintores para
fuegos clase A incluye extintores de agua presurizadas,
con bomba de agua, de espuma (AFFF), extintores de

quimico seco multipropdsito y halon 1211.

e Extintores a base de agua ((inicamente tipo A) utilizan

agua como su principal agente extintor. Posibles aditivos
como cloruro de calcio (anticongelante) y agente
humectante (sustancia que permite que el agua penetre en

el combustible mas rapido que lo normal).

e Extintores portatiles. Los extintores presurizados a base

de agua usualmente contienen gas de dioxido de carbono



gue expulsa el agente extintor. Los extintores de bomba
tienen una bomba manual para expulsar el agua. Estos
extintores generalmente operan desde el piso: sin
embargo, un modelo para llevar en la espalda permite una

movilidad rapida en operaciones a la interfiere.

PRECAUCION: el agua es conductora de electricidad y
nuca debe usarse para extinguir fuegos en presencia de
circuitos eléctricos 0 maquinas energizada Como el agua
esparce el fuego de liquidos inflamables, no debe

utilizarse en tales situaciones.

e Extintores de espuma AFFF (tipo A, B Unicamente).
Utilizan una solucién a base de acido perfluorocarboxilico
como agente extintor que se combina en el aire y es
esparcido sobre la superficie del material ardiendo para
penetrar y enfriar el combustible. Los extintores AFFF se
asemejan a los de agua y utilizan gas nitrégeno como

agente extintor.

PRECAUCION. Los extintores de espuma son
conductores de electricidad y no deben usarse en
presencia de circuitos eléctricos 0 maquinas energizadas.
También son susceptibles de congelacion, por lo tanto, no
deben instalarse en area cuya temperatura sea inferior a 40

grados — farengei.

e 0s extintores de quimico seco-multiproposito (tipo A,

B, C). Utilizan un agente extintor a base de fosfato de



amonio que es expulsado del extintor por gases de
nitrégeno o didxido de carbono; Estos se fabrican en dos
tipos; extintores de cartucho y extintores presurizados. El
extintor de cartucho tiene una camara grande donde se
almacena el agente extintor y una pequefia donde se aloja
el propulsor en la cdmara del agente extintor. El extintor
presurizado contiene solo una cdmara en la que se alojan

los dos agentes: propulsor y extintor.

Cuando el agente multiproposito llega a la superficie
caliente de los materiales que se estdn quemando, forma
una pelicula y los recubre aislando asi el oxigeno del
combustible. Por lo tanto, ese agente extintor debe cubrir
toda la superficie del area incendiada para ser efectivo.
Los fuegos muy profundos de materiales combustibles
pueden no ser alcanzados por el quimico multipropésito.
Una vez que el fuego de la superficie se haya apagado, el

material debe separarse para su extincion completa.

PRECAUCIONES. El uso de quimico seco multipropésito
en areas confinadas puede producir una nube que reduce la

visibilidad. Esta situacion puede crear panico.

Como los extintores multipropésito de quimico seco, el
Solkaflam, inhibe la reaccion quimica del fuego, pero no
tiene efecto enfriador. Por lo tanto, el material perdido en
incendios profundos debe esparcirse con el fin de extinguir

el incendio completamente.



2.2.4.2.2 Extintores para fuego clase B. Los extintores para
fuego clase B incluyen extintores de dioxido de
carbono, de quimico seco, quimico seco

multiproposito y de espuma.

e Los extintores de diéxido de carbono (CO2)
(tipo B, C), utilizan gas didéxido de carbono como
principal agente extintor; este se almacena en el
extintor en forma de liquido. A medida que el agente
es liberado, el gas se dirige hacia el fuego por medio
de una boquilla de descargue. El gas de diéxido de
carbono extingue el fuego diluyendo y remplazando
el oxigeno que alimenta el incendio. Corrientes
fuertes de aire o una alta rafaga de ventilacion pueden
rapidamente desalojar el manto de dioxido de

carbono, reduciendo asi su efectividad.

PRECAUCION: como el diéxido de carbono
desplaza el oxigeno, su uso en el area confinada
puede producir muertes por sofocacion. A medida
que el agente es liberado, la boquilla de descargue se
enfria en tal forma, que puede causar la congelacion
de las manos del operador si esta en contacto directo

con esta.

e Los extintores de quimico seco multipropdsito
(tipo A, B, C) y los extintores ordinarios de
guimico seco (tipo B, C). En los fuegos clase A el

extintor multipropdsito tiene un efecto sofocador, sin



embargo, en los fuegos clase B los agentes extintores
de quimico seco multiproposito interfieren
directamente con la reaccién quimica en cadena. Los
mecanismos de descarga son iguales para todos los

extintores portatiles de quimicos secos.

e Los extintores de quimico seco multipropdsito
(tipo A, B, C) y los extintores ordinarios de
guimico seco (tipo B, C). En los fuegos clase A el
extintor multipropdsito tiene un efecto sofocador, sin
embargo, en los fuegos clase B los agentes extintores
de quimico seco multipropdsito interfieren
directamente con la reacciéon quimica en cadena. Los
mecanismos de descarga son iguales para todos los

extintores portéatiles de quimicos secos.

PRECAUCION: apuntar la boquilla del extintor de
quimico seco directamente en un liquido en Ilamas
pude causar que este se esparza extendiendo el

incendio.

Los extintores de espumas (AFFF) y de Solkaflam
descritos en detalle en: extintores clase A, Los
extintores de espumas combaten fuego clase B,
extendiendo un manto o pelicula de espuma sobre la
superficie del combustible inflamado lo cual aisla el
oxigeno del combustible. El Solkaflam interrumpe la

reaccion quimica en cadena del fuego.



2.24.2.3
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Extintor clase C. Los fuegos clase C se extienden
con dioxido de carbono, quimico seco ordinario y
multiproposito. Una de las ventajas de usar
Solkaflam en los fuegos de equipos electrénicos
delicados en que ni los congela ni los recubre como
sucede con el didxido de carbono o el quimico seco,

respectivamente.

PRECAUCION: los extintores de dioxido de
carbono con boquilla metalica no se consideran

extintores clase C.

La seleccion del extintor se hace teniendo en cuenta si
la sustancia incendiada es material clase A o B por
ejemplo, el aceite se considera generalmente como una
sustancia clase B. Sin embargo, si el aceite de un
transformador eléctrico se esta quemando, se deben
usar extintores clase C apropiados para fuegos clase B,
tales como dioxido de carbono, quimico seco o
Solkaflam 123. El aislamiento eléctrico generalmente
se clasifica como material clase A. Sin embargo, si lo
que se quema es solamente el material aislante de una
caja eléctrica energizada, deben usarse Unicamente
agentes extintores apropiados para fuegos clase A, tales

como quimicos seco multipropdsito o Solkaflam 123.

Extintores clase D. Los fuegos de metales
combustibles generalmente se extinguen como
compuestos secos en forma de polvo. El polvo seco
cubre el metal ardiente y extingue el fuego aislando el
combustible del oxigeno, la seleccion del polvo seco
especifico se determina por el tipo de metal incendiado.
Deben seqguirse las recomendaciones del fabricante para

la seleccidn del agente extintor.



2.24.25.

Los extintores de compuesto seco utilizan cloruro de
sodio como el principal agente extintor. Este extintor
similar al tipo de quimico seco con cartucho de CO2,
tiene una pequefia capsula de gas comprimido que al
perforarse mezcla el gas el cloruro de sodio en la
camara principal. Cuando se oprime la boquilla al final
de la manguera, el compuesto del polvo seco es

expulsado del extintor.

PRECAUCION: el uso de los extintores
clasificados para fuegos clase A, B, y C no fueron
efectivos clase D y pueden crear situaciones en extremo

peligrosas.

Principios de la seleccion de extintores. Hay diez
factores que se deben tener en cuenta en la seleccion
del mejor extintor portatili de acuerdo con la

emergencia.

o Naturaleza de los combustibles que puedan

quemarse

o Severidad potencial (tamafio, intensidad vy

velocidad de propagacion) de cualquier incendio

o Efectividad del extintor en ese tipo de riesgos.

o Facilidad de manejo del extintor



o Personal disponible para utilizar extintores, su
capacidad fisica y reacciones emocionales segun el

entrenamiento recibido.

o Condiciones de temperatura ambiental y otras

condiciones atmosféricas especiales.

o Conveniencia del extintor para el medio ambiente

o Prevencion de reacciones quimicas adversas entre

el agente extintor y los materiales ardiendo

o Consideracion de seguridad operacional y para la
salud (exposicion de los operarios durante los

esfuerzos con por controlar el fuego)

o Requisitos de mantenimiento y conservacion del

extintor.

Es importante recalcar que segun el convenio de Montreal, los
extintores tipo Hallon destruyen la capa de ozono, porque se ha
suprimido su uso, dando paso en algunos paises para su retiro
definitivo en un plazo corto; en su reemplazo se recomendo los

extintores de solkaflam 123.

2.2.4.3 2. Elementos de Proteccién Personal

Que son elementos de proteccion personal. Es cualquier equipo o
dispositivo destinado a ser llevado o sujetado por el trabajador para que le
proteja de uno o varios riesgos y que pueda aumentar su seguridad o su salud

en el trabajo.



Por ejemplo en una plata quimica, seria de sumo agrado eliminar todos los
productos contaminantes existente, pero esto como en el caso de cargas
térmicas es practicamente imposible, generalmente por razones de orden
técnico, pues esto resulta sumamente costoso, cambiar el proceso, o
redisefiar el producto; por lo tanto se hace necesario suministrar al
personal equipo de proteccidn adecuado, para protegerlo de los elementos
nocivos. Esto hace que el uso de equipo de proteccion tenga gran
importancia y que se haga necesario el desarrollo de un programa de
seguridad en el trabajo, donde se tome en cuenta no solo el suministro del
equipamiento sino también la capacitacion para el uso adecuado de los
elementos para hacerlos realmente efectivos y de su mantenimiento y

conservacion.

Los elementos de proteccion deben reunir ciertas caracteristicas de las que

podemos citar:

elLa propiedad de no alterarse por efecto las altas temperaturas o

radiacion térmica

e Permitir el libre movimiento del usuario

¢ No entorpecer la comunicacién acustica

e Asegurar la proteccion contra la agresion de contaminantes quimicos
y/o bioldgicos segun corresponda para el caso en el cual es o llegue a

ser necesario su uso.

e Deben ser comodos y confortables, (tanto mayor cuanto mas grande
Ilegue a ser la duracion del tiempo de uso) Deben ser faciles de cuidar

y mantener.



e Los elementos de proteccion hechos de ex profesor para proteccion de

las distintas vias de entrada, pueden ser pensados para un uso de cada

uno en particular, o en forma combinada.

Figura N° 03. Uso combinado de elementos de proteccion
Fuente: www.cesmec.cl/.../Certificacién/ensayoslab3.jpg

Podemos dar una clasificacion de los elementos de proteccion personal,
citando los elementos sobre la base de la zona corporal a la cual tiene que

proteger, tendremos en consecuencia:

- Proteccion de los ojos y cara

- Proteccidn de los dedos, las manos y los brazos
- Proteccion de los pies y piernas

- Proteccidn del térax y el abdomen

- Vias respiratorias

2.2.4.3.1 Proteccién de los ojos y cara. Se debe contar con equipos
que no solo protejan los ojos de los golpes de esquirlas u otro
tipo de objetos, se tiene que tener en cuenta la posibilidad
simultdnea de proteccion contra vapores irritantes,


http://www.cesmec.cl/.../Certificación/ensayoslab3.jpg
http://www.cesmec.cl/.../Certificación/ensayoslab3.jpg

contaminantes pulverulentos, gases, nieblas, energia radiante
tal como rayos ultravioletas, producidos por arco eléctrico,
radiacion térmica producidas por fuentes calientes. En
algunos casos las gafas de proteccion lo tienen que hacer
contra el frio, en ambientes himedos, o de extrema sequedad.
Para la proteccion contra el empafiamiento a los lentes se les
coloca del lado interno un compuesto desempafiaste, no hay
que olvidar que algunas personas usan el elemento de
proteccion de los ojos simultdneamente con el uso de gafas

de correccion visual.

Al llevar equipo de proteccion respiratoria, del tipo
semimascara, las gafas pueden llegar a interferir con el ajuste
en la zona del tabique nasal, y en el caso de usar mascara
completa las patillas de las gafas pueden interferir con el
cierre creando fugas, para evitar lo anterior, en el caso de
usar semimascara, lo primero a realizar es una prueba de
ajuste con las gafas puestas, o todo aquel elemento que pueda
quedar dentro del equipo de proteccion respiratoria,

confirmado que este quede bien.

Cuando se trata de equipos de proteccion respiratoria de
mascara completa, una solucion es el uso de lentes de
contacto o gafas adecuadas a la mascarilla (monturas

especiales preparadas para tal fin).

En el caso de usar lentes de contacto verificar que la persona
no esté recibiendo alguna radiacion que puede provocar el

resecamiento de las conjuntivas.



Figura N° 04.

Ejemplos de uso de elementos de proteccion respiratoria y anteojos simultdneamente
Fuente: www.cesmec.cl/.../Certificacién/ensayoslab3.jpg

Ejemplos de uso de elementos de proteccion respiratoria y

anteojos simultaneamente

En algunas tareas es necesario usar una proteccion que cubra
la totalidad d la cara y en otros casos esta proteccion tiene
que ser lo suficientemente fuerte como para proteger también

los ojos con empleo en condiciones ordinarias

Figura N° 05. Respirador de cara completa

Fuente www.cesmec.cl/.../Certificacion/ensayoslab3.jpg

2.2.4.3.2 Proteccion de los dedos, manos y brazos. La mayoria de las

lesiones de los trabajadores en nuestro pais se producen en
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los dedos las manos y los brazos, lo que demuestra su
vulnerabilidad, que obliga a usar elementos de proteccion
personal, tales como guantes, mitones o alguna adaptacion de

los mismos.

Es importante mencionar que los guantes no son aconsejables
en los puestos de trabajo con maquinas rotativas, por la gran
probabilidad de que los elementos mdviles atrapen a los

guantes, arrastrando a las manos al interior del equipo.

En caso de la necesidad de un protector en las manos los
dediles, (son protectores individuales de dedos, o pulgares,
para dos 0 mas dedos), no se utilizan por su escasa proteccion

y falta de garantias en las mismas en este caso.

Guantes cortos

Guantes largos Mitones

Figura N° 06. Guantes para proteccidn quimica

Fuente: www.cesmec.cl/.../Certificacién/ensayoslab3.jpg

2.2.43.3

Proteccion de los pies y las piernas. En los pies la
proteccion normal son los zapatos, en la industria se utiliza el
calzado de seguridad, pero con los productos peligrosos por
lo general estos no brindan la proteccion adecuada
recurriendo por ello al uso de botas reforzadas, por lo general
se procura que este calzado llegue a ser lo mas comodo
posible. Tienen caracteristicas tales como la de poseer un

cierre ajustado por encima para que no penetre ningin cuerpo
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0 sustancia extrafia y tome contacto directo con la piel. Hay
muchos tipos de botas, las cuales brindan proteccion hasta las
rodillas salvo algunas muy especiales como las tres cuartos o
las que llegan hasta las caderas, son utilizadas para proteger
los miembros inferiores de productos quimicos, en los casos
que haya riesgo de la caida de objetos pesados se las puede
solicitar con puntera de seguridad. Solo se comercializan en
una serie limitada de polimeros, dado que es necesario que
tengan una buena resistencia a la abrasion, los mas utilizados

son el PVC, los cauchos de butilo y neopreno

qura Ane 3 12.12. Distintos tipos de botas

Figura N° 07. Distintos tipos de botas

Fuente:www.cesmec.cl/.../Certificacién/ensayoslab3.jpg
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Proteccién del torax y el abdomen (Ropa de trabajo). La
ropa normal de trabajo no asegura un buen aislamiento

contra elementos contaminantes, toxicos, 0 COrrosivos,
debido a que los materiales naturales (algodén, lana, lino,
etc.), y los sintéticos (nylon), tejidos y cosidos tienen poros,
por tal motivo no resisten la penetracién ni la impregnacion
por parte de polvos, y liquidos, para poder brindar proteccion
se debe colocar sobre esta otros elementos que cumplan bien
con la proteccion especifica segln el elemento agresivo, del

cual se quiere evitar contacto con la piel.
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De acuerdo a las necesidades se presenta la posibilidad de
usar varias prendas o el uso de una Unica pieza o de varias
piezas. Las de varias piezas se componen de pantalones,
chaquetas, capuchas, etc. Fabricados con

numerosos materiales protectores, (como ser PVC, cauchos
de butilo, neopreno, etc.), de acuerdo a la capacidad de
aislamiento de la indumentaria esta se puede hacer formando
varias capas o laminas. Segin (Armando Perdomo Quesada,
2007, 5, 16,18-21,40-48,42-53)

2.2.5 GENERALIDADES
Prevencion de Riesgos Laborales y Especialidades Preventivas
Se define “Prevencion” como el conjunto de actividades o medidas
adoptadas o previstas en todas las fases de actividad de la empresa con el

fin de evitar o disminuir los riesgos derivados del trabajo.

Podemos diferenciar 4 especialidades preventivas:
1. Seguridad en el trabajo

2. Higiene Industrial

3. Ergonomia y psicosociologia del trabajo

4. Medicina del trabajo

Mientras que el abordaje de las tres primeras especialidades les
correspondera a los técnicos de prevencion, la cuarta especialidad
correspondera a los sanitarios especializados en salud laboral. El
Reglamento de los Servicios de Prevencién describe la capacitacién vy el
contenido formativo que corresponde en funcion de las actividades que se
quieran realizar de cada una de las disciplinas preventivas (lrene Lopez

mena, S/E, 19)



SEGURIDAD EN

EL TRABAJO
Esﬁjdia riesgos y condiciones que pueden afectar a la integridad fisica|
HIGIENE Identifica, evalla y controla contaminantes fisicos, quimicos y
INDUSTRIAL biolégicos que pueden producir alteraciones para la salud
ERGONOMIAY Estudia la adecuacion de las capacidades personales (fisicas y
PSICOLOGIA DEL psiquicas) a las exigencias de la tarea
TRABAJO

MEDICINA DE L
TRABAJO

Estudia las consecuencias que sobre la salud pueden tener las
condiciones materiales y ambientales existentes en un lugar de
trabajo

Figura N° 08. Pasos de la seguridad
Fuente: Libro Gestion de la Prevencion

2.2.6 MAQUINARIA'Y EQUIPOS DE TRABAJO

Cuando la utilizacion de un equipo de trabajo pueda presentar un riesgo
especifico para la seguridad y la salud de los empleados, se adoptaran

medidas con el fin de que:

a) La utilizacion del equipo de trabajo quede reservada a los encargados

de dicha utilizacion.
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La maquinaria es uno de los elementos que representa un peligro potencial

para el empleado. (Remédn Jiménez, S/E, 112,113)

2.2.7 SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO

2.2.7.1 Lugar que Ocupa la funcion de Seguridad en la Organizacion

El departamento de seguridad esta con frecuencia situado en el de
relaciones industriales o en el departamento de personal, de referencia
en cualquier otro lugar en la estructura de la compafia. El especialista
en seguridad informa mas seguido al gerente de personal que

cualquier otro funcionario de la empresa.

El ingeniero o director de seguridad debe reportar a alguien lo
suficientemente importante en la organizacidn para que sus decisiones
sean respetadas y tengan gran influencia en toda la empresa,
particularmente en los departamentos operativo o de produccion,

donde a de llevarse a cavo lo més intenso del trabajo de seguridad.

La localizacion del ingeniero de seguridad en el organigrama de la
empresa fue cambiada, de tal manera que reporte directamente al

vicepresidente.

El resultado fue un cambio gradual y bien marcado en relacion con la
actitud de los jefes de seguridad. Este cambio se vio activado
igualmente por la presentacion de datos acerca de los costos, para
demostrar a los jefes de departamento lo que estaban costando las
lesiones y los dafios a la propiedad. NO hubo discusion hacer de que

el hecho de la amplitud de la cooperacion brindada al ingeniero de
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seguridad aumento cuando los restantes jefes supieron que recibia la

atencion del vice presidente de operaciones.

Aun cuando es cierto que tal autoridad parece ventajosa en relacion
con la seguridad, ya que tiende a lograr una pronta accion correctiva,
es poco frecuente que pueda ser implementada en forma absoluta.
Con frecuencia los problemas de riesgo esta asociados con una gran
complejidad de factores operativos. En tales casos los gerentes de
lineas se opondrdn a las decisiones unilaterales de la seguridad
cuando resulte que los objetivos operativos pueden verse
comprometidos. El departamento de seguridad dominara la situacion
en tal caso Unicamente cuando los datos que reuna indique claramente

la prudencia de su decision.

En tales casos un departamento de seguridad tendra una influencia
analoga aunque no tenga autoridad sobre las operaciones, ya que la
prudencia de las decisiones operativas dependerd siempre de la
calidad y la persuasion de la informacion disponible en el momento

de tomar la resolucidn. (Jose Maria Cortez Dias, 2007,4.
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CAPITULO 111

METODOLOGIA APLICADA



53

3.1 DISENO DE CONTRASTACION

3.1.1 POBLACION
La poblacidn esta conformando por las diferentes aéreas de la empresa

Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A

3.1.2 MUESTRA
Para el area de estudio se ha considerado todas las ares de la empresa
Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A

3.1.3 UNIDAD DE ANALISIS
Sistemas de seguridad y salud en el trabajo que incluye programas que se
van a implementar en la empresa San Lorenzo del Crisnejas S.A

3.2 METODOS

3.2.1 Disefio General
Es disefio de contrastacion Pre-Experimental donde
O1x
O1: Observacion nimero uno
X: Disefio de un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional para
Disminuir la Tasa de Accidentabilidad de la Empresa Agroindustrial

"San Lorenzo del Crisnejas S.A" en el Distrito de Matara
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Disefio de un Sistema de Seguridad y Salud Ocupacional para Disminuir
la Tasa de Accidentabilidad de la Empresa Agroindustrial "San Lorenzo
del Crisnejas S.A" en el Distrito de Matara

Antes
——> Despues
- Sin diagndstico de Seguridad y Salud -Con diagnéstico de Seguridad y
Ocupacional Salud Ocupacional
- Sin Investigacion de Peligros y - Con Investigacion de Peligros y

- : Evaluacion de Riesgos
Evaluacion de Riesgos

- : . - Contribucion a la imagen por la
- Dafo a la imagen por Accidentes de _ _ .
reduccion de Accidentes de Trabajo

Trabajo _ _
-Con disefio de un Sistema de

- Sin disefio de un Sistema de 4) seguridad y Salud Ocupacional

seguridad y Salud Ocupacional

Figura N° 09. Disefio de la investigacion
Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla N° 01: Detallado del procedimiento a seguir
Fuente: Elaboracion Propia

El procedimiento a seguir para realizar este presente estudio, se detalla en la siguiente

DIAGNOSTICO

2 semanas

Conocimiento de la

diagnostico de

gestion
Informe de
IPER
Revision de
bibliografia

- Cuadros tablas

. Andlisis de la
- Entrevista:
OE  SITUACION informacion a la seguridad y Salud
ACTUAL envase a diagnostico
a través de la Ocupacional — Guia
MYPE
de ministerio de
- Observacion: PC
IPER(fotografias ) Trabajo
EVALUACION 1 semana - Informe Andlisis de la - Deficiencias

informacion a la

a través de la

PC

de la empresa

- Ausencia de

programas de

prevencion sobre
seguridad y salud
ocupacional
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PROPUESTA DE | 2semanas | Resultado de| Analisis de la| Disefio de
un
MEJORA diagnostico de| informacion a la
B Sistema  de
gestion a través de la
de Seguridad y Salud
Resultado PC Ocupacional
de para
IPER Disminuir la Tasa de
., Accidentabilidad de
Revision
la Empresa
bibliografia P
Agroindustrial "San
Cuadros, Lorenzo  del
tablas y graficos Crisnejas S.A" en el
Distrito de Matara
1 semana Anélisis de la Establecimiento

CLONCLUCION

ES Y

RECOMENDACI

ONES

informacion a la

através de la

PC

de
conclusiones y

recomendaciones
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CAPITULO IV

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EMPRESA
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4.1 DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

AGROINDUSTRIA SAN LORENZO DEL CRISNEJAS SA

AGROINDUSTRIAS SAN LORENZO S.A

20495933416

Jorge Urbina Lifian

Jr. Ricardo Palma s/n, Carretera Cajamarca -San Marcos

Km 4.5 - Matara.

Sociedad Anénima.

(076) 976613837

122
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4.1.1 DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

La empresa Agro Industria San Lorenzo del Crisnejas S.A se desenvuelve en
lo que es la elaboracién de hojuelas y cereales. Esta empresa tiene bastante
acogida por los consumidores, puesto que su este producto cuenta con un
valor nutricional muy alto, ya que esta elaborado con las materias primas
maés selectas y naturales que hay en el departamento de Cajamarca, gracias a
esta acogida la empresa a ido ampliando la planta con méas tecnologia para la

produccion

4.1.1.1 PRINCIPALES PRODUCTOS O SERVICIOS.

(INDICES DE PRODUCCION).

Tabla N° 02: Productos o servicios
Fuente: Elaboracion Propia

Producto Rendimiento
Hojuelas de cereales crudos 75 %
Harinas 80 %
Harina integral 90%
Mordén de cebada 80 %
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Hojuelas de Cebada - Maca

v' Caracteristicas: Producto 100% natural elaborado en base a cebada y maca
pulverizada que ha pasado por un tratamiento de pulido y laminado para
convertirlo en hojuelas. Es un producto que requiere coccion para ser
consumido.

v Presentacion: Bolsas BOPP impresas de 225 g.

v" Forma de Consumo y Usos: Se debe disolver el producto con agua fria para
luego ser agregado al agua hirviendo. Una vez agregado al agua hirviendo se
debe mezclar. Se puede agregar leche y azlcar al gusto. Consumir en

desayunos, lonche y comidas en general para nifios y Adultos.

[DE FACIL PREPARACION!

Fojuslas CLARITA” SMIX
pare .4 8 porcknes.

y perladas
o 5 tszss do 3gus.

Por secerato en un racisients oon dos. Informacién Nutricional en 100 gr.
tszae ds v3us fie Mmezder 7 cuchersdes

el d ot CATA S Caloris (g) 36815
Adsicoar y remonss a3 $ioien (g) e
a2tz o0 of agus henvida

Cecirar anto § 38 miuios oo,
Apegar une i o coretny o do o
e i d et e fsges

So zundacenmumr k0 s oz
o chocolate anles de servr.

PARACONSUMIR CON FRUTAS
Prysco praperer 33 Gasayn: o CUONAYD o
watas e o rercls do skse dhesanor
Awtzate Whe bl e oo buni bs
52008 e ague 50 is s pioads ¢ fouedo

¥ 90 5077 o) TVSTO prrcediTIants anen;
20 05 G395 37 20 BYVDS lache Dy s

ADEMAS: Lo puwday user a5 a0pas y crovees.

= I

Mantener en un lugar fresco y seco,
Preferentemente consumir antes de:

Figura N° 10. Presentacion de Hojuelas de Cebada-Maca

Fuente: Agroindustrias San Lorenzo del Crisnejas S.A
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Hojuelas de Cebada — Quinua

v' Caracteristicas: Producto 100% natural elaborado en base a cebada y quinua
desaponificada que ha pasado por un tratamiento de pulido y laminado para
convertirlo en hojuelas. Es un producto que requiere coccion para Sser
consumido.

v Presentacion: Bolsas BOPP impresas de 225 g.

v" Forma de Consumo y Usos: Se debe disolver el producto con agua fria para
luego ser agregado al agua hirviendo. Una vez agregado al agua hirviendo se
debe mezclar. Se puede agregar leche y azlcar al gusto. Consumir en

desayunos, lonche y comidas en general para nifios y

@nﬁ’uﬂo g n,@mdb‘

ingrediontes:

Qunua y cebada periadas
inadas

o0 e a3 10 9 dgrge X0 2 s

ACEAAS: Lo pondns vsar a1 12pas y cmor.

< 1

Mm:nulmhwnym
Preferentemente consumir antes de:

Figura N° 11. Presentacion de Hojuelas de Cebada - Quinua
Fuente: Agroindustrias San Lorenzo del Crisnejas S.A
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Morén de Cebada:

v

Caracteristicas: Producto 100% natural elaborado a base de cebada que ha
pasado por un tratamiento de doble pulido. Es un producto que requiere coccion
para ser consumido.

Presentacion: Bolsas de polietileno de 500g.

Forma de para convertirlo en harina. Es un producto que requiere coccion para
ser consumido.

Presentacion: Saco de polietileno de 50 Kg a granel.

Forma de Consumo y Usos: Preparacion de alimentos. Panaderia y pasteleria.
Consumo y Usos: Preparacion de alimentos. Comedores populares. Mercados

mayoristas y minoristas

Harina de Trigo (sin cascara):

v

v

v

Caracteristicas: Producto 100% natural elaborado a base de trigo que ha

pasado por un tratamiento de pulido para eliminar la cascara y molienda .

Harina Integral de Trigo (con cascara):

Caracteristicas: Producto 100% natural e integral elaborado a base de trigo
que ha pasado por un tratamiento de molienda para convertirlo en harina. Es un
producto que requiere coccion para ser consumido.

Presentacion: Saco de polietileno de 50 Kg a granel.



63

v" Forma de Consumo y Usos: Preparacion de alimentos. Panaderia y pasteleria.

La empresa Agro Industrias San Lorenzo del Crisnejas S.A vende
comercialmente solo dos productos: Hojuelas de Cebada Maca y Hojuelas de
Cebada Quinua, teniendo el nombre comercial de Claritas’Mix. Estos productos
cuentan con empaque, registro sanitario y codigo de barras.
= Se produce 500 bolsas de 225g de Claritas"Mix por dia (jornada de 8 horas)
= Se produce 11000 bolsas de 225 g de Claritas'Mix por mes( jornada de
8 horas — mes de 22 dias) segun el requerimiento.

= Total kg mensual = 2475kg mes apox. Segun requerimiento

4.1.1.2 MATERIA PRIMA QUE UTILIZA, (INDICES DE

CONSUMO).
e (Cebada 102g.....por bolsa de 225¢g
e Quinua 102g.....por bolsa de 225¢g
o Cebada 140g ....por bolsa de 225¢g

Maca 85 g ....por bolsa de 225¢
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4.1.2. ESTRUCTURA ADMINISTRATIVA

Agro Industria San Lorenzo del
Crimsjas S.A

Getente General
032 Ramon Teran Lopez

Jefa d2 Plantz
Eduardo Gareia Gutistrsz

Arez Admmistrativa Area de Logistica Arez de Segunidad Area de Produccion

Ventas Jefe de Almacén Practicants de Seguridad Jefe de Produccion
Nelly Chuan Rojzs Jorge Luss Vargas Jonatan Martm Selazar duardo Garcia Gutiérez

Figura N° 12. Estructura Administrativa
Fuente: Agroindustrias San Lorenzo del Crisnejas S.A
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4.1.3. DIAGRAMA DE PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA.
Hojuela Claritas'Mix (Cebada —

Maca)

Se inspecciona la materia maca,

cebada, quinua y kiwicha prima
adquirida de los proveedores (10

a 20 mm)

Primer transporte (5mm)

Se ingresa la materia prima inspeccionada al almacén de

materia prima (10 mm)

Se selecciona la materia prima (20 mm)

Segundo transporte (5 mm)

En el &rea de pulido, se separa la cascara del

Cereal (cebada) (10 a 20 mm)

Tercer Transporte (5mm)

A -@-8-0 -<-36
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En el area de laminado se mesclan la Maca con

l Cebada (10a 15 mm)

Se inspecciona las hojuelas que no contengan

ningun residuo (10 mm)

Cuarto Transporte (5mm)

4_@&

5-5 Las hojuelas de Maca con Cebada pasan a la seccién de

envasado y pesado e inspeccion de la Hojuela sin

residuos (15 a 20 mm)

Quinto Trasporte (5mm)

Se pasa el producto terminado al almacén de extruidos (10 mm)

—] - -

Ultimo transporte al &rea de ventas (5mm)
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Tabla N° 03: Cuadro Resumen del Diagrama de Proceso

Fuente: Elaboracion Propia

Simbolo Significado Cantidad

Operacion e

Q Inspeccion 4

O Operacion 5

Inspeccion 5

|:> Trasporte 6

V Almacén 2
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4.2 DIAGNOSTICO

4.2.1 DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EVALUACION PARA EL
DISENO DE UN SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

En la empresa AGROINDUSTRIAS SAN LORENZO DEL CRISNEJAS S.A no
cuentan con un sistema de seguridad y salud ocupacional, es por este motivo que
tienen incidentes y accidentes dentro de la empresa; al realizar este diagndstico
se ha tomado en cuenta el Modelo usado por el CPRIT (Ver ANEXO 02) el cual
permite determinar la situacion actual de esta empresa, teniendo como base legal
D.S. N° 009-2005-TR - REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO - SU MODIFICATORIA D.S. N° 007-
2007-TR - REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
Dicho diagnostico cuenta con ocho elementos extraidos de la Ley D.S. N° 009-
2005-TR - REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO -
SU MODIFICATORIA D.S. N° 0072007-TR - REGLAMENTO DE
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO cada elemento consta de unas
preguntas que analiza a profundidad cada uno de los elementos. Los resultados
obtenidos estdn en funcion porcentajes individuales que va desde 0 a 100
indicando en que categoria se encuentran, y grupal que indica la condicion general
de la Empresa agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A. Cada rango de

porcentaje se expresa de la siguiente forma:
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Tabla N° 04: Puntaje de evaluacion

Fuente: Elaboracion Propia

DEFINICION DE PUNTAJE DE EVALUACION DE GESTION

CALIFICACION

SIGNIFICADO

DESCRIPCION

100%

Excelente (E)

Las condiciones fisicas en el lugar se
mantienen en un excelente estandar. Se
realizan revisiones regulares del plan de
SYST. Se realizan buenas préacticas. No se
requiere accion.

80%

Bueno (B)

Todos los elementos del plan de accion se
estdn implantados, en diferente nivel de
avance. Las condiciones fisicas en el lugar
son buenas, so6lo requieren mejoras
menores. El cumplimiento de los

elementos es visible

60%

Regular (R)

Hay evidencia/se ejecuta en forma parcial
en funcion a un programa o elemento del
sistema de SYST/Sistematica. Las
condiciones fisicas en el lugar necesitan
ser mejoradas para cumplir con los
requisitos legislativos, normas técnicas y

normas de la empresa.
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40% Deficiente (D) Hay alguna evidencia 0 se ejecuta
puntualmente/asistematica este item. Las
condiciones fisicas en el lugar ponen en
peligro la seguridad y salud de los
trabajadores y la integridad del medio
ambiente

20% Incipiente (1)1 Hay alguna evidencia o se ejecuta cuando
existe un siniestro o exigencia legal este
item. Las condiciones fisicas en el lugar,
ponen en peligro la seguridad y salud de
los trabajadores y la integridad del medio
ambiente.

0% No Aplica No hay evidencia/no se ejecuta ninguna
accion de este item. Las condiciones
Prevencion (NP) | fisicas en el lugar ponen en peligro la
seguridad y salud de los trabajadores y la
integridad del medio ambiente.

Esta evaluacion se realizé en la planta Agroindustrias San Lorenzo del Crisnejas S.A,
para analizar la situacién actual de la empresa en cuanto a la gestién de la Seguridad y

Salud Ocupacional.
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Tabla N° 05: Elementos del Sistema de Gestién
Fuente: DIAGNOSTICO DEL CEPRIT

Con este analisis del Sistema de Gestion se obtuvo los siguientes resultados:

ITEM |PRINCIPALES ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION EN SYST
1 Base en Seguridad y Salud en el Trabajo
2 Identificacion de Peligros Existentes y Evaluacion de Riesgos
3 Capacitacion en Prevencion de Riesgos Laborales
4 Sefializacion y Demarcacion - Ordeny Limpieza
5 Equipos de Proteccion Personal Segiin Contaminate
6 Investigacion de Accidentes
7 Registro Béasico Para el Sistema de Gestion
Control de Salud del Trabajador (Incluye Psicol6gico) con
8 Enfoque de Riesgo

PROMEDIO GENERAL DE LA EMPRESA

SIGNIFICADO DE LA EVALUACION

DEFICIENTE 0% - 25%

REGULAR >25% - 50%

BUENO >50% - 75%

MUY BUENO : > 75% - 100%
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Del diagnéstico inicial realizado en la planta Agroindustrial San Lorenzo del
Crisnejas S.A, se presentan las siguientes conclusiones:

La evaluacion global de la Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo ha dado como
resultado un promedio general de nueve por ciento.

Como se puede observar la empresa Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A posee
una deficiente gestion de Seguridad y salud en el trabajo es por eso que es necesario

mejorar los siguientes programas:

- Base en Seguridad y Salud en el Trabajo 0%

- Identificacidn de Peligros Existentes y Evaluacion de Riesgos 10%
- Capacitacion en Prevencion de Riesgos Laborales 0%

- Sefalizacion y Demarcacion - Orden y Limpieza 20%
- Equipos de Proteccién Personal Segin Contaminate 20%
- Investigacion de Accidentes 0%

- Registro Béasico Para el Sistema de Gestion 0%

- Control de Salud del Trabajador (Incluye Psicoldgico) con Enfoque de Riesgo 0%
Se recomienda implementar el sistema de seguridad y salud en el trabajo, con los

siguientes programas:

1. Identificacion de Peligros Existentes y Evaluacion de Riesgos
2. Elaboracién de un Mapa de Riesgos y es exhibicion de estos
3. Capacitacion en Prevencion de Riesgos Laborales

4. Sefalizacion y Demarcacion - Orden y Limpieza

5. Equipos de Proteccion Personal

6. Investigacidn de Accidentes

7. Registros de accidentes
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En el diagnostico operativo realizado a través de un IPER (Ver ANEXO

01) que se realizo a la empresa Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas

S.A nos dio como resultados el siguiente cuadro

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 06: Diagnostico Operativo

Plan de Emergencias

recepcion de materias nto,
primas y almacenamie y

produccién de
almacenamiento I

producto final

67%

Intolerable, Importante

5s

Almacenamiento del
producto final, Produccion,
recepcion de materias

primas y almacenamiento

67%

Importante

Ergonomia

Seleccion de la materia

prima, Produccion y

Envasado

50%

Importante

Anédlisis y procedimiento de

Tareas Criticas

Zona de recepcion de

vehiculos, Recepcion de

materiales , Produccién y

Envasado

67%

Intolerable,

Importante

Inspecciones Planeadas y de

Produccion

17%

Intolerable, Importante
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mantenimiento

Observacion de tareas

Recepcion  de  materias

primas y almacenamiento,

Produccion y
Almacenamiento de

producto final

50%

Importante

Equipo de proteccion personal

Seleccion de la materia
prima, Produccion,

Envasado

50%

Intolerable

Sefializacion y demarcacion

Recepcidon de vehiculos y

Produccion

33%

Intolerable, Importante

El Diagnostico Operativo recomienda implementar el sistema de seguridad y salud

en el trabajo, con los siguientes siete programas:

1. Programa Plan de Emergencias

2. Programa de 5s

3. Programa de Ergonomia

4. Programa de Analisis y procedimiento de Tareas Criticas

5. Programa de Inspecciones Planeadas y de mantenimiento

6. Programa de Observacion de tareas

7. Programa para Equipo de proteccién personal

8. Sefializacién y demarcacion
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Resultados del Diagnostico Situacional en Seguridad y Salud en el Trabajo

Con los resultados de estos diagndsticos se debe también obtener una realidad méas
clara de las condiciones de la empresa Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A
el cual contribuira para enriquecer el disefio de un sistema de seguridad y salud en
el trabajo con los programas que se requieren segun el resultado de dicha

evaluacion el cual se presenta a continuacion:
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Tabla N° 07: Programas a implementar

Fuente: Elaboracion Propia

Identificacion de Peligros Existentes y Evaluacion de Riesgos Gestion
Elaboracion de un Mapa de Riesgos y exhibicion de estos Gestion
Capacitacion en Prevencion de Riesgos Laborales Gestion
Investigacion de Accidentes Gestion

Registros de accidentes Gestion

Equipos de Proteccion Personal Gestion, Operativo
Plan de Emergencias gestion

5s Gestion, Operativo
Ergonomia Operativo
Analisis y procedimiento de Tareas Criticas Operativo
Inspecciones Planeadas y de mantenimiento Operativo
Observacion de tareas Operativo
Sefializacién y demarcacion Gestion, Operativo
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CAPITULO V

DISENO DE LA PROPUESTA
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5.1 ORGANIZACION DE LA GESTION

5.1.1DESCRIPCION DE LA POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

Agroindustrias San Lorenzo del Crisnejas S.A. Establece como Politica de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Mantener el méas alto nivel de seguridad y
bienestar fisico y psicolégico de sus trabajadores, apoyado en el
mejoramiento continuo de las condiciones de Seguridad e Higiene laboral de
la agroindustria, orientado hacia una cultura Preventiva.
Con la finalidad de desarrollar una gestion eficaz de la seguridad y salud en
el trabajo, basado en su politica preventiva, se desarrollaran de forma
integrada los siguientes principios
oL a salud y seguridad de los trabajadores tienen el mismo nivel de importancia
que cualquier otro tipo de funcidon de la gestion
eRealizar un andlisis de riesgos periodico que se orientara a eliminar los
riesgos y a tomar las medidas preventivas de aquellos que no se hayan
podido eliminar.
o Cumplir con las exigencias del Reglamento de Seguridad y Salud en
el Trabajo segin D.S. 009-2005 y toda reglamentacion en esta
materia que se exija segun el sector que se dé el servicio.
e Los trabajadores o sus representantes seran consultados y motivados a
participar en las acciones de Seguridad y Salud en trabajo.

¢ Realizar mejoras continuas en materia de Seguridad y Salud en el trabajo.
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5.1.20BJETIVOS DEL SISTEMA
Los objetivos que pretende alcanzar en funcion a la politica preventiva, con
caracter general, son los siguientes:
= Cumplir con los principios esenciales indicados en la politica preventiva
= Respetar la legislacion en Seguridad y Salud en el trabajo vigente.
= Mantener y mejorar continuamente el sistema de Gestion en Seguridad y
Salud en el Trabajo
Con periodicidad anual se establecerd la relacion de objetivos de carécter
especifico a alcanzar en los diferentes programas preventivos. Estos
objetivos, se distribuiran a los diferentes responsables de la organizacion y
con caracter periodico, la gerencia realizara el seguimiento de los mismos.
5.1.3RESPONSABILIDADES Y FUNCIONES
El sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo integrado a la gestion de la
empresa, requiere definir responsabilidades y funciones en el ambito
organizacional y en relacion con los 6rganos de asesoramiento, consulta y
participacion se presenta lo siguiente: Responsabilidades y funciones de
caracter general en el &mbito de la escala jerarquica de la empresa.
Se describen, a continuacion, para cada nivel de la escala jerarquica, las
funciones y responsabilidades que se han desarrollado a partir de las
indicaciones que al respecto indica la normativa de aplicacion
5.1.3.1 GERENTE
Asume la responsabilidad de garantizar la seguridad y la salud de los
trabajadores.

Para ello, ejercera las siguientes responsabilidades:
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= Asegurar todos los recursos necesarios, humanos y materiales, que
posibiliten la implementacion y ejecucion de todas las actividades
contenidas en el presente plan de trabajo.

= Determinar una politica preventiva, y objetivos y transmitirla a la
organizacion

= Liderar y hacer cumplir el contenido del programa, manifestando un
compromiso visible con la prevencion de accidentes y enfermedades
ocupacionales.

= Facilitar los medios humanos y materiales necesarios para el desarrollo
de las acciones establecidas para el alcance de los objetivos

e Asumir un compromiso proactivo en las diferentes actuaciones
preventivas, para demostrar su liderazgo en el sistema de gestién
preventiva.

e Asegurar el cumplimiento de las normas legales nacionales en este

ambito.

5.1.3.2DEL COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

- El comité o Supervisor debe elaborar y presentar los reportes de los
accidentes de trabajo, asi como los informes de investigacion de cada
accidente ocurrido y las medidas correctivas adoptadas a la direccion de
la empresa.

- El comité o Superviso colabora con los inspectores del trabajo de la
autoridad competente o fiscalizadores autorizados cuando efectlen

inspecciones a la empresa
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El comité tiene caracter promotor, consultivo y de control en las
actividades orientadas a la prevencion de riesgos y proteccion de la
salud de los trabajadores

El comité o Supervisor propicia la participacion activa de los
trabajadores y la formacion de estos, con miras a lograr una cultura
preventiva de Seguridad y salud en el trabajo, y promueve la resolucion
de los problemas de seguridad y Salud generado en el trabajo

La ejecucion de los acuerdos del comité es responsabilidad de la
empresa y esta a cargo de la unidad organica o funcional de seguridad y
salud en el trabajo y de aquellas otras unidades relacionadas, segun
estime la empresa.

El comité o supervisor puede solicitar la asesoria de la autoridad
competente en seguridad y salud en el trabajo para afrontar problemas
relacionados con la prevencion de riesgos en el trabajo en la empresa,
de acuerdo a las disposiciones legales vigentes

Asegurar que todos los trabajadores conozcan los reglamentos oficiales

0 internos de seguridad y salud en el trabajo de la empresa

Aprobar el programa anual de seguridad y salud en el trabajo

Investigar las causas de todos los incidentes, accidentes y de las
enfermedades ocupacionales que ocurran en el centro de trabajo,
emitiendo las recomendaciones respectivas para evitar la repeticion de

las mismos

Verificar el cumplimiento de la implementacion de las

recomendaciones, asi como la eficiencia de las mismas.
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- Hacer visitas de inspeccion periodicas en las areas administrativas,
areas operativas (de ser el caso). Instalaciones, maquinaria y equipos

en funciones de seguridad y salud en el trabajo

5.1.3.3COORDINADOR DEL SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO.
Es la persona designada por la Gerencia para dirigir y coordinar las
diferentes actividades del sistema de gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo, asumiendo las siguientes funciones:

v Fomentar el desarrollo de una cultura preventiva acorde con la politica
fijada en el sistema de gestion de la prevencion

v’ Liderar las actividades programadas de los diferentes programas
preventivos planeados en el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

v" Vigilar el cumplimiento de los objetivos y de las acciones correctivas o
preventivas para corregir las desviaciones o incumplimientos de los
mismos.

v" Atender las consultas que se puedan efectuar por los trabajadores o sus
representantes.

v Mantener actualizada la documentacion del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

5.1.3.4 PERSONAL
- Tener informacion y formacion de las medidas preventivas en seguridad y

salud en el trabajo para poder realizar su trabajo.



83

- Velara para que las maquinas, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas
y equipos tengan las medidas preventivas segun el tipo de riesgo que cada
uno de ellas presenta.

- Realizar sus tareas de acuerdo a los procedimientos de trabajo establecidos.

- Informar a su jefe inmediato (Supervisor) cualquier peligro 6 riesgo
detectado durante su trabajo.

- Participar activamente en las capacitaciones programadas.

- Utilizar y conservar los Equipos de Proteccion Personal asignados.

- Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, depositar y ubicar los

equipos y materiales en los lugares asignados al efecto

5.1.4PROGRAMAS PREVENTIVOS DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO
El Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa
Agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A comprende de los siguientes
elementos:

- IDENTIFICACION DE PELIGROS EXISTENTES Y EVALUACION

DE RIESGOS

La evaluacion de riesgos es de disponer de un diagndstico de la prevencion de
los riesgos laborales, es por ello que ante la preocupacion de la empresa
agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A dentro de su razon de ser es
velar por el bienestar integral de su personal es que ha solicitado la asesoria
en la elaboracion de la Identificacion y evaluacion de riesgos asociados a
cada puesto de trabajo con la finalidad de que a la luz de los resultados

puedan adoptar las medidas de prevencién necesarias.
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Con dicho diagndstico la planta agroindustrial, tiene la informacion
necesaria para planificar los diferentes programas que se requieran para
minimizar el nivel de riesgo. Sin embargo, es necesario recordar
también que los conocimientos técnicos se deben completar con la
informacion que puedan aportar los trabajadores, tanto directamente
como mediante sus representantes.

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 3

CAPACITACION _EN__PREVENCION DE RIESGOS

LABORALES

La mayoria de los accidentes pueden evitarse empleando el sentido comun y
medios practicos adecuados para su prevencion. Esto, ademas de los
beneficios que se obtienen al mejorar las condiciones de trabajo, por ejemplo
mayor produccion, sirve para disminuir los costos involucrados en los
mismos. Dado que no es posible eliminar totalmente los accidentes y
adicionado a ello la peligrosidad que puede ser inherente a ciertas actividades
desempefiadas en el dmbito industrial, en ocasiones se presentan algunas
dificultades para implementar las medidas adecuadas en cuanto a prevencion.
Por ello se debe prestar una mayor atencion en estos puntos a fin de alcanzar
resultados satisfactorios. La prevencion de accidentes en gran parte depende
de la educacion, el control y la cooperacion. Mas que un problema de
ingenieria lo es de relaciones humanas, excepto en lo referente a las

protecciones mecanicas de los equipos; ya que estd demostrado que los



85

mismos evitan un porcentaje relativamente reducido de accidentes. Los
reglamentos, aun los més estrictos, no pueden garantizar la seguridad en el
trabajo. Esta es obtenida mediante el constante control y cuidada de todos los
niveles de responsabilidad de la obra, junto con la colaboracion de los
trabajadores. Ello no se puede hacer solamente mediante normas, se debe
ensefiar a pensar en términos de prevencion y a no correr riesgos innecesarios.
La capacitacion posibilita un desarrollo armoénico que minimiza la cantidad y
gravedad de los riesgos existentes en las industrias. El objetivo es lograr un
cambio de actitud ante los riesgos e integrar a todos los niveles de la empresa
en las tareas preventivas trazadas. Es fundamental contar con un adecuado
Plan de Capacitacion en materia de prevencion de riesgos

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 4

PLAN DE EMERGENCIAS

Considerando que toda empresa, tienen que garantizar la seguridad en defensa
civil, para las personas que laboran en dichas instalaciones, ya sea antes,
durante o después de ocurrido un siniestro, ya sea para una evacuacion segura
del personal, el trato oportuno si existiera algin lesionado como consecuencia
del suceso y actuar en forma oportuna si ocurriera un amago de incendio por
lo que surge la necesidad de conformar y capacitar a las brigadas de
evacuacion, primeros auxilios y contra incendios, para que puedan actuar ante
un siniestro, independiente sea la indole de dicho evento de una forma
adecuada y oportuna, con la finalidad de minimizar los dafios humanos y

materiales, como la disminucion de gastos directos € indirectos para el
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proyecto Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa

se observa en el ANEXO 5

INSPECCIONES PLANEADAS Y DE MANTENIMIENTO

Cualquier actividad de Seguridad y Salud en el trabajo, requiere de un
panorama de riesgos inicial y de su posterior actualizacion y revision, y por lo
tanto de una inspeccion detallada de las condiciones de las areas de trabajo.
La inspeccion planeada es uno de los mejores instrumentos disponibles para
descubrir los problemas y evaluar sus riesgos antes que ocurran los accidentes
y otras pérdidas. Las actividades de inspeccion, de deteccion y de correccion,
se transforman en la mejor manera de demostrar a los trabajadores que su
seguridad y su salud son importantes. Cuando el ejecutivo realiza un
recorrido de seguridad, cuando la administracion media practica inspecciones
generales y cuando el supervisor ejecuta inspecciones formales e informales,
los trabajadores se dan cuenta que existen personas que se preocupan de ellos.
Esto los predispone a cumplir con su propia tarea, a comprometerse con el
programa de seguridad y a enorgullecerse.

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 6

INVESTIGACION DE ACCIDENTES

Ciertas actividades de investigacion de accidentes son parte de casi todo
programa de seguridad. Sin embargo, el proposito que se persigue al hacer la
investigaciones, a menudo, mal entendido. Como resultado, estas
investigaciones pueden degenerar en practicas que terminan sefialando con el

dedo, buscando a los culpables y a los que cometen los errores y muy rara vez
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llegan a identificar las causas reales del acontecimiento o permiten encontrar
una solucidn efectiva para los problemas que se suscitan. Incluso, aunque el
proposito se haya definido adecuadamente, por lo general las investigaciones
se llevan a cabo en forma deficiente. Tal vez la explicacion méas importante
de esto se deba a una mala comprension del verdadero valor que estas
situaciones plantean para derivar un provecho real de ellas.

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 7

REGISTROS DE ACCIDENTES

Los registros son una fuente de informacion que conviene aprovechar al
maximo y, para ello, es necesario que todo lo que ocurrido quede reflejado,
ordenado Y dispuesto para posteriormente apreciar lo que realmente puede ser
determinante de riesgo y poder aplicar consecuentemente las medidas

correctivas.

El estudio estadistico de los registros es basico para orientar las acciones y
técnicas preventivas y, siempre que funcionen correctamente los registros, se
tendra una informacion mas real de los resultados conseguidos.

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 8
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- OBSERVACION DE TAREAS

La prevencion de riesgos laborales se sustenta sobre tres fases

consecutivas de actuacion: la identificacion, la evaluacion y el control.

Asegurar un adecuado control de los riesgos laborales requiere
desarrollar una serie de tareas no solo para implementar las medidas
preventivas necesarias en los lugares de trabajo, sino también para
mantenerlas efectivas en el tiempo.

Esto representa establecer sistemas de observaciones y revisiones de
tareas para asegurar que las medidas preventivas son las mas aptas en cada
momento, contribuyendo ademas a su optimizacion.

La cominmente denominada “observacion de tareas” constituye una
técnica basica para la prevencion de riesgos de accidente, permitiendo la
identificacion de los actos inseguros, asi como el control de las medidas
existentes para evitarlas

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 9

- EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Es claro que el uso de elemento de proteccion personal (EPP) ayuda
enormemente a proteger al trabajador frente a los riesgos que se

presentan en los diferentes tipos de trabajo

Cuando han fallado todos los esfuerzos posibles para eliminar o

controlar los riesgos para la salud, se debe utilizar el elemento de
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proteccidn personal, que por otra parte ofrece una proteccion limitada a
estos riesgos, por o mismo los elementos de proteccion personal deben
ser los adecuados y cémodos para el trabajador Los objetivos,
responsabilidades y procedimiento de este programa se observa en el

ANEXO 10

ANALISIS Y PROCEDIMIENTO DE TAREAS CRITICAS

El anélisis de tareas es un examen sistematico de una tarea para
identificar todas las exposiciones a pérdidas asociadas con la misma
para controlar dichas exposiciones. Organizaciones de todo tipo han
descubierto que esta es una actividad sumamente Util, no sélo para
mejorar la salud y seguridad sino también para mejorar operaciones
globales. El anlisis de tareas es la aplicacion directa de las metas de la
administracion del control de pérdidas al trabajo que se realiza

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 11

SENALIZACION Y DEMARCACION

El programa de sefializacién y demarcacion de areas, define fisicamente
la organizacion y distribucion de los sitios de trabajo, ubica en los
planos de la institucién: vias de evacuacién, puntos de encuentro,
ubicacion de alarmas, riesgos especificos, red contra incendios. Este
programa busca apoyar los programas de promocion, normalizacion y
capacitacion en prevencion de riesgos y brindando ademas informacion
permanente a los usuarios que visitan la planta, en el tema de prevencién

de riesgos.
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Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 12

ERGONOMIA

El trabajo es una actividad en la que la persona debe poner en marcha
una serie de conductas, tanto fisicas como psiquicas, para satisfacer los
requerimientos que le exigen las tareas. Aunque puede parecer que la
mecanizacion y la automatizacion continuas del trabajo han originado
una disminucion de las capacidades fisicas en comparacion con las
psiquicas, en realidad no se puede hablar de disminucion, sino de
transformacion del tipo de carga fisica requerido. Concretamente, se ha
pasado de tareas en las que era necesario un gran nimero de segmentos
corporales a tareas que se ejecutan con la accion de una cantidad de
grupos musculares minima y localizada, aspecto que, entre otras cosas,
explica el aumento imparable que estan experimentando ciertas
patologias ocupacionales, como las derivadas de los microtraumatismos
repetitivos.

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 13

- ELABORACION DE __UN__MAPA DE __ RIESGOS

Y EXHIBICION DE ESTOS

Los Mapas de Riesgos es una representacion grafica de los factores de
riesgos sobre un plano o croquis de la empresa, abarca todas las areas de
la empresa. Este mapa es indispensable para identificar los factores de

riesgo de manera mas sencilla, el mismo debe ser colocado en zonas
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estratégicas dentro de la empresa, debe ser visible para los trabajadores
y trabajadoras.
Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 14

PROGRAMA DE 5S

Se llama estrategia de las 5S porque representan acciones que son
principios expresados con cinco palabras japonesas que comienza por S.
Cada palabra tiene un significado importante para la creacion de un
lugar digno y seguro donde trabajar.

Los objetivos, responsabilidades y procedimiento de este programa se

observa en el ANEXO 15.
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5.2 CRONOGRAMA

Este cronograma dard cumplimiento a las actividades propuestas que se realizaran durante todo el afio del disefio de un sistema de

seguridad y salud ocupacional.

Tabla N° 08: Cronograma de Disefio del Sistema de S&SO

Fuente: Elaboracién Propia

Actividad Enero |Febrero[Marzo |Abril |Mayo [Junio [Julio [Agosto [Septiembre [Octubre |Noviembre [ Diciembre

Disefio del
sistema de S&SO
Capacitacion  al
personal sobre el
sistema de S&SO
Implantacion vy
operalizacion del
sistema de S&SO
Verificacion  del
sistema de S&SO
por el  gerente
general
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Tabla N° 09: Indicadores del disefio del Sistema de S&SO

Fuente: Elaboracion Propia

Diagnostico situacional de la
gestion de seguridad y salud
en el trabajo de la empresa
Agroindustrial San Lorenzo

del Crisnejas S.A

Numero de elemntos implementados del

[ = sistema de gestion por la empresa

Nuerao deelemntos del sistema

Determinar  los  riesgos
laborales en la empresa San

Lorenzo del Crisnejas S.A

Numere de areas con riesgas
identificadas

Numero de areas de la empresa

Proponer medidas
preventivas y correctivas
pertinentes para los riesgos

encontrados

Numero de programas implementados
del sistema por la empresa
Numero de programas propuestos

por el sistema

Minimizar los accidentes de
trabajo en la empresa

agroindustrial

Numero de trabajadores \ 0"

Indice de frecuencia =
f Numero de horas trabajadas
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CAPITULO VI
ANALISIS COSTO - BENEFICIO
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A continuacién se analiza el costo del disefio de un sistema de seguridad y salud

ocupacional propuesto y las medidas de control sugeridas anteriormente, para esto se

realizara el analisis costo / beneficio

6.1
INVERSION EN LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD

Y SALUD OCUPACIONAL

En la tabla N°10 se muestran los costos en los cuales va a tener que incurrir en la
Empresa Agroindustrial San Lorenzo del Crinejas S.A para poder implementar el
sistema de seguridad y Salud Ocupacional, los beneficios que se valoraron se
establecieron desacuerdo a la mejora en las condiciones de trabajo para los

empleados, la motivacion, al aumento de la productividad y el mejoramiento de la

imagen de la empresa
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Tabla N° 10: Costo de Implementacién del disefio

Fuente: Elaboracion Propia

COSTOS DE IMPLEMENTACION DEL PLAN DE S&SO
INVERSION Y REINVERSION DE ACTIVOS TANGIBLES

ITEMS EE'IE%'\S“O g’?&'rém‘_ ANO: 0 |[ANO: 1 |ANO: 2 |ANO: 3 |ANO: 4 |ANO: 5 |ANO: 6 |ANO:7 |ANO: 8 |ANO: 9 ANO: 10
INVERSION Y REINVE RSION DE ACTIVOS TANGI BLES
COMPUTADORA 1 SI.

S/. 2500 2500 S0 S0 S.0 |S.0 |S.O 8.0 Sl 0 S/ 0 S/ 0 S0
EQUIPOS DE 1
OFICINA S/. 500 S/. 500 |S/. 0 Sl 0 S0 |S.O S/. 0 S/. 0 Sl 0 Sl 0 Sl 0 Sl 0
EQUIPOS DE ) 5
COMUNICACION S/. 50 S/. 100 |S/. 0 SI. 0 S0 |S.O S/. 0 S/. 0 Sl 0 Sl 0 Sl 0 Sl 0
EQUIPOS DE ) SI.
INGENIERIA s/. 1500 1500 g/ 0 |ss. 0 s.0 |sLo |s.o S/. 0 s.0 |s.o s/. 0 s/. 0
DEPRECIACION DE ACTIVOS
TANGIBLES
COMPUTADORA S/. 2500 1 S0 |S/.409 [S/.368 [S/.327 [S/.286 |S/.245 |S/.205 |S/.164 [S/.123 |S/.82 S/ 41
EQUIPOS DE )
OFICINA S/. 500 S0 |Sl.82 |Sl.74 S/.65 |SI.57 |S/.49 S/. 41 S/.33 |Sl.25 S/. 16 S/. 8
EQUIPOS DE ) 5
COMUNICACION S/. 1000 S0 |Sl.164 |S/.147 |S/.131 |S/.115 |S/.98 S/. 82 S/.65 |SI.49 S/.33 S/. 16
EQUIPOS DE )
INGENIERIA S/. 1500 SI. 0 SI.245 |S/.221 S/.196 |[S/.172 |S/.147 S/.123 Sl.98 [S/.74 S/. 49 S/. 25
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INVERSION DE ACTIVOS

NTANGIBLES

ASESORIA EN LA
IMPLEMENTACION
DEL SISTEMA DE

SEGURIDAD Y S/. 50
SALUD 150
OCUPACIONAL EN
LA PLANTA SAN
LORENZO S/. 3750 |S/. 3750 |S/. 0 Sl 0 S/ 0 S/ 0 S0 S0 S0 S/ 0 S/ 0
CAPACITACION EN
LA
IMPLEMENTACION S/. 50
DEL SISTEMA A TODOS| {3
LOS
EMPLEADOS.

S/. 2167 |S/. 2167 |S/. 2167 |[S/. 0 S/ 0 S0 Sl 0 Sl 0 S0 S/ 0 S/ 0
ASESORIA EN LA
MEJORA CONTINUA - S/, 50
REVISION DEL 150
SISTEMA s/, 0 s/, 0 s/, 0 s/, 0 sl. 0 S/, 0 S/, 0 s/, 0 s/, 0 S/, 0 S/. 7500
EGRESOS
MATERIALES
DIRECTOS: S/. 5 [1200
DIFUSION DEL
SISTEMA S/ 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500 |S/. 500
SUELDOS DEL
ADMINISTRADOR /'Sl 1
COORDINADOR DEL|32853
SYST S/. 32853 | S/. 32853 |S/. 32853 | S/. 32853 | S/. 32853 | S/. 32853 | S/. 32853 |S/. 32853 |S/. 32853 | S/. 32853 |S/. 32853
SUELDO DEL
SUPERVISOR DEL SSYST %427 1

S/. 16427 | S/. 16427 |S/. 16427 |S/. 16427 | S/. 16427 |S/. 16427 | S/. 16427 |S/. 16427 | S/. 16427 |S/. 16427 |S/. 16427
GASTOS 1000
ADMINISTRATIVOS Sl. 4 S/. 333 |S/. 333 [S/. 333 [S/.333 |S/.333 |S/.333 |[S/.333 |[S/.333 |[S/.333 |[S/.333 S/ 333
COSTOS GENERADOS POR LA
IMPLEMENTACION DE S&SO 60,630.00 |56,930.00 |53,090.00 |50,833.33 |50,743.33 | 50,653.33 |50,563.33 |50,473.33 |50,383.33 |50,293.33 |57,703.33




98

6.2COSTOS SI NO SE MITIGAN RIESGOS (VER ANEXO N°16)

6.2.1 FLUJO DE CAJA
Los flujos de entradas y salidas de caja o efectivo, en un periodo de un afio, El
flujo de caja es la acumulacién neta de activos liquidos en un periodo
determinado vy, por lo tanto, constituye un indicador importante de la empresa

agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A.
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Tabla N° 11: Costos generados por la no Implementacion el plan de Seguridad y Salud Ocupacional

Fuente: Elaboracion Propia

ANO: 0 | ANO: 1 ANO: 2 | ANO: 3| ANO: 4| ANO:5 | ANO: 6 | ANO: 7| ANO:8 | ANO: 9 | ANO: 10

COSTOS GENERADOS POR LA
IMPLEMENTACION DE S&SO 60,630.00 | 56,930.00 | 53,090.00 | 50,833.33 | 50,743.33 | 50,653.33 | 50,563.33 | 50,473.33 | 50,383.33 | 50,293.33 | 57,703.33

Tabla N° 12: Flujo de Caja
Fuente: Elaboracién Propia

ANO: 0 | ANO: 1 | ANO: 2 | ANO: 3 | ANO: 4 | ANO: 5 | ANO: 6 | ANO: 7 | ANO: 8 | ANO: 9 | ANO: 10

COSTOS GENERADOS
POR LA

IMPLEMENTACION DE
S&SO 60,630.00 | 56,930.00
53,090.00| 50,833.33| 50,743.33| 50,653.33| 50,563.33| 50,473.33| 50,383.33| 50,293.33| 57,703.33

COSTOS GENERADOS
POR NO IMPLEMENTAR
EL PLAN DE S&SO 72,906.10

72,906.10| 72,906.10| 72,906.10| 72,906.10| 72,906.10| 72,906.10| 72,906.10| 72,906.10| 72,906.10

(60,630.00)| 15,976.10
Flujo de caja 19,816.10| 22,072.77| 22,162.77| 22,252.77| 22,342.77| 22,432.77| 22,522.77| 22,612.77| 15,202.77
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6.3 INDICADORES DE RENTABILIDAD
6.3.1 VALOR ACTUAL NETO (VAN)
El VAN en la propuesta de implementacion de un sistema de seguridad y
Salud Ocupacional nos da como resultado un moto de S/. 71643.98, esto
nos demuestra que la propuesta es viable ya que el VAN > 0, lo que se
recomienda a la empresa Agroindustrias San Lorenzo del Crisnejas S.A a
invertir en el plan de Seguridad y Salud Ocupacional ya que se podria

generar una utilidad de S/. 71643.98

6.3.2TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)
El TIR en la propuesta de implementacion de un sistema de seguridad y
Salud Ocupacional nos da un porcentaje de 30.79 % siendo esta mayor
que el costo de capital en, por lo que se podria asumir que la

implementacién del Plan de Seguridad y Salud Ocupacional en viable.

6.3.3 INDICE DE RENTABILIDAD (IR)
El IR en la propuesta de implementacion de un sistema de seguridad y
Salud Ocupacional nos da un monto de S/. 2.18 siendo este indice mayor
a 1, por lo que se demuestra que la implementacion del Plan de
Seguridad y salud Ocupacional es viable ya que por cada sol invertido

se recupera S/. 2.18
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Tabla N° 13: Cuadro Resumen de valores VAN, TIR y IR
Fuente: Elaboracion Propia

Valor Actual Neto (VAN) | S/. 71643.98

Tasa Interna de Retorno 30.79 %
(TIR)
indice de Rentabilidad S/.2.18
(IR)
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CAPITULO VII

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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7.1. CONCLUSIONES:

» La evaluacion de Gestion de la empresa Agroindustrial San Lorenzo del
Crisnejas S.A obtuvo que el 91% de los elementos evaluados no cumplen con
una debida gestion de seguridad siendo solo un 9% correspondiente, con una
calificacion de Regular, es decir una gestion deficiente.

» La empresa agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas no maneja un formato de
IPER que muestre la cantidad de riesgos laborales y las areas donde se

encuentran estos, con lo Unico que resulta mas riesgoso laborar en la planta

» Actualmente la empresa no tiene elementos/programas que estén orientados a
minimizar las pérdidas en las personas, proceso e instalaciones, por la falta de
un andlisis de peligros existentes de la gestion de los peligros existentes en las

diferentes areas de la empresa

» La empresa da un seguimiento continuo de las normas de seguridad, dando

como resultado un accidente laboral
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7.2. RECOMENDACIONES

» Se debe realizar un diagndstico de gestion anualmente, de tal manera que se
mida el avance de implementacién del Sistema de Seguridad y Salud en el
Trabajo

» Se debe implantar un formato de Identificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos anualmente segun exigencia legal, y con la finalidad de ver el
cumplimiento de las medidas de control propuestas en el IPER e identificar

posibles nuevos peligros.

» Priorizar la implementacion de los programas planteados en este disefio de
un sistema de seguridad y Salud Ocupacional en funcién al resultado de los
niveles de riesgo obtenidos en el IPER, en el siguiente orden: No Tolerables,
Importantes, Moderados.

» Brindar capacitaciones y seguimientos mensuales con la finalidad de la

minimizacioén de los accidentes



1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)
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ANEXO 01



Tabla N° 14: IPER

Fuente: Elaboracion propia

IPER

Empresa: Agro Industrias San

Lorenzo del Crisnejas

Responsable: Jonatan

Martin Salazar
Cabanillas Fecha: 02/1 1/2011
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P
No d Capacitado Tiempo que PROBABILIDAD
N° | AREA DE TRABAJO PELIGRO RIESGO 2 de Procedimientos el trabajador INDICE | \NpicES | X )
trabajadores labora _ _ P(A+B+C+D) Nivel
5 No Indice P P Indice de MEDIDAS DE
Parcial . indice B | indice C S ) RIESGO
existe A D Riesgo | SIGNIFICATIVO CONTROL
Pérdida de control de Colision de
medio de transporte vehiculos, fracturas y no existe X 8 horas dia 1 3 3 2 9 2 18
por falta de sefiales golpes Programa de
1 Zona de recepcion de de transito ) Sefializacion y
vehiculos 1M Sl demarcacion
Conducir aexcesiva | atropellos, golpes y . " Programa de analisis
velocidad fracturas no existe X 8 horas dia 1 3 3 2 9 3 27 p?ocedimiento o y
Sl Tareas criticas
Avrea de recepcion de Bajar materia prima Ca'g;gslger:is\?:lal a B
2 materias primas y del camion sin el uso fractura 4 no existe X 8 horas dia 2 3 3 2 10 2 20 Programa de analisis y
almacenamiento de escaleras o rampas ! " Y procedimiento de
moretones IM Sl Tareas criticas
. . golpes contra
D:lezkr)ngteelrée;;;gza objetos inméviles, no existe X 8 horas dia 2 3 3 2 10 2 20
moretones, esguinces Programa para
IM Sl Observacién de Tareas
Levantamiento de
carga con doblado de Sobre esfuerzos, . o
espalda mas de 30 dolores lumbares no existe X 8 horas dia 2 3 3 3 u 3 33
grados . Programa para la
Si Observacion de tareas
. Fa_Ita de Ordeny tropiezos y caidas al
limpieza por sacos de mismo nivel no existe X 8 horas dia 2 3 2 3 10 1 10
materia prima en moretones esguiynces
aéreas de trabajo ’
! M NO Programa de 5s




Inestabilidad en los
apilamientos de
materiales

aplastamiento por
materia prima,
fracturas y
contusiones

Obstaculizacién por
materia prima en
zonas de seguridad

Dejar sin proteccion
al personal en casos
de sismos

no existe
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8 horas dia

18

Extintor fuera de
lugar

no encontrar extintor
para amago en caso
de incendios,
quemaduras 3°
grado

no existe

8 horas dia

10

30

Extintor en lugar
inadecuado

caida a mismo nivel,
golpes y moretones

no existe

8 horas dia

11

33

Falta de sefiales de
informacion (salida
de emergencia)

no poder evacuar
ante un siniestro,
contusiones por
escombros o
perdidas de vida.

no existe

8 horas dia

10

10

no existe

8 horas dia

11

33

Sl

Programa para
observacion de tareas

Sl

Programa para
Preparacion de
emergencias

Sl

Programa para
Preparacion de
emergencias

NO

Programa para
preparacion para
emergencias

Sl

Programa para
preparacion para
emergencias
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mascarilla anti polvo mal

inhalacién de polvo de

Programa para

puesta cereal, alergia respiratoria no existe
por polvo
Estado sentado, espalda Posturas incomodas
inclinada hacia adelante forzadas, dolores no existe
Area de seleccion mas de 30 grados lumbares
de la materia prima
Cuello doblado/Girados Posturas incomodas .
. forzadas, dolores no existe
mas de 30 grados
lumbares
. caida a diferente nivel, .
Escaleras sin barandas : no existe
fracturas y contusiones
Falta de demarcacion de accidentes diversos, no existe
lineas de Seguridad lesiones diversas
. A tropiezos y caidas al
Herramien limpiez h . .
¢ afueeratgedﬁj arp eza mismo nivel, moretones, no existe
9 esguinces
Avrea de Produccion
Espalda inclinada hacia Posturas incomodas
adelznte més de 30 grados forzadas, dolores no existe
9 lumbares
Falta de Orden y limpieza tropiezos y caidas al
por sacos de materias mismo nivel, moretones, no existe
primas en aéreas de trabajo esguinces
Estado sentado, espalda Posturas incomodas
inclinada hacia adelante forzadas, dolores no existe

mas de 30 grados

lumbares

8 horas dia 9 18 IM SI Equipo de proteccién
personal
8 horas dia 11 22 M sI Programa de
Ergonomia
8 horas dia 11 22 IM SI Programa Ergonomia
8 horas dia 10 20 M sI Programa para
observacion de tareas
Programa de
8 horas dia 11 33 SI Sefializacion y
demarcacion
8 horas dia 11 11 M NO Programa de 5s
8 horas dia 10 20 M si Programa de
ergonomia
8 horas dia 10 10 M NO Programa de 5s
8 horas dia 10 20 IM si Programa de

Ergonomia
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Cuello doblado/Girados

Posturas incomodas

: forzadas, dolores no existe 8 horas dia 10 20 IM Sl Programa de Ergonomia
més de 30 grados
lumbares
Manos dentro de Atrapamiento, perdida de Programa de analisis y
maquina en p P no existe 8 horas dia 9 27 Sl procedimiento de Tareas
funci . mano o brazo L
uncionamiento criticas
Apoyo de operario sobre o . . Programa de analisis y
maquina en Caida a mismo nivel, no existe 8 horas dia 10 10 M NO procedimiento de Tareas
funci . golpes y moretones L
uncionamiento criticas
. vio sicosocial, variacion .
?ge;a(;:}otsr:ga?gzr&t:gugzg del estado de &nimo, no existe 8 horas dia 10 10 M NO ggo%ir:&%arzapggilﬁi
P J desmotivacion laboral p
Carga de 25 kg més de Levantamiento de cargas no existe 8 horas dia 10 20 IM Sl Programa de Ergonomia
dos veces/ hora frecuentes
Inestabilidad en los . ”
apilamientos de Apnlqz;sgrir:er:;gor no existe 8 horas dia 10 20 IM SI Programg:ifag;zervauon
materiales P
Guardapolvo suelto, Atrapamiento por motor .
cercaa la maquina en movimiento, fracturas no existe 8 horas dia 11 33 Sl Tjreog:ﬁgicﬁg? i?:c;ﬁgls
rodante y golpes p P
Operario desatorando . " "
. Atrapamiento, perdida de . " Programa de Observacion
maguina en mano o brazo no existe 8 horas dia 9 27 SI de tareas
funcionamiento
Ruido excesivo por
maquina moledora, Molestia en oidos no existe 8 horas dia 1 2 ™ s Programa para Equipo de

trabajador sin tapones
para oidos

,Problemas auditivos,

proteccién personal
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Presencia de polvo organico en el

Contacto de Polvo de

Programa para

ambiente, trabajador sin gafas de cereal en ojo, no existe X 8 horas dia 10 20 IM Sl Equipo de proteccién
proteccion irritacion ocular personal
No encontrar botiquin Programa para
Botiquin fuera de lugar  botiq no existe X 8 horas dia 10 20 IM Sl Preparacion de
para lesiones X
emergencias
Atrapamiento por T;ggéigings
Maquinas sin guardas engranes, perdida de no existe X 8 horas dia 9 27 Sl Planeadas y de
mano o>
mantenimiento
Choque contra
Parihuelas entre lineas de seguridad objetos inméviles, no existe X 8 horas dia 10 20 Sl Programa de 5s
moretones, esguinces
Programa de anélisis
Mala manipulacion de selladora quemadura en manos no existe X 8 horas dia 11 33 SI y procedimiento de
Tareas criticas
inhalacion de polvo Programa para
mascarilla anti polvo mal puesta de cereal, asfixia por no existe X 8 horas dia 9 18 IM Sl Equipo de proteccion
polvo personal
Area de
envasado
Presencia de polvo organico en el Contacto de Polvo de Programa para
ambiente, trabajador sin gafas de cereal en ojo, no existe X 8 horas dia 10 20 IM Sl Equipo de proteccion
proteccion irritacion ocular personal
. . Postura prolongada
Esfuerzo musculaéelocizllzado mantenido de pie, dolores no existe X 8 horas dia 11 22 IM SI ng;rgﬁmge
p lumbares 9
Area de A . tropiezos y caidas al
almacenamiento Falta de Orden y limpieza por materiales mismo nivel, no existe X 8 horas dia 9 9 M NO Programa de 5s

del producto final

de limpieza en aéreas de trabajo

moretones, esguinces
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Inestabilidad en los aplastamiento por Programa de
apilamientos de P niento p no existe 8 horas dia 9 18 IM Sl gre
. materia prima Observacion de tareas
materiales

Obstaculizacion por Dejar sin proteccion al Programa para
materia prima en zonas | personal en casos de no existe 8 horas dia 9 27 SI Preparacion de

de seguridad sismos emergencias

no poder evacuar ante

Falta de sefiales de un siniestro, Programa para
informacion (salida de contusiones por no existe 8 horas dia 10 30 SI Preparacion de

emergencia) escombros o perdida emergencias

de vida
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ANEXO 02
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Tabla N° 15: Evaluacion para la implementacion del sistema de gestion de acuerdo al CEPRIT
Fuente: Elaboracion propia

EVALUACION PARA LA IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE GESTION BASICO EN PREVENCION DE RIESGOS
LABORALES

MYPE:

SOPORTE:

BASE

LEGAL: D.S. N° 009-2005-TR - REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO SU MODIFICATORIA D.S. N° 007-
2007-TR - REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

S NP
BASE TECNICA  APORTE TECNICO POR 11 ANOS DE EXPERIENCIA LABORAL EN ESTE CAMPO GRADO
1 BASE EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO !
1.1 ¢ Tiene la empresa una politica escrita en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo? (art. 38°) NP 0
1o ¢Posee la empresa un Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo? (art. 24°) y todo trabajador posee una
' copia del Reglamento? (art. 24°, inc. a) NP 0

¢Cuenta la empresa con un Comité Paritario de Seguridad y Salud en el Trabajo? (art. 18°), o con un Supervisor de
1.3 Seguridad y Salud en el Trabajo? (art. 19°) y cumplen con las funciones establecidas en el Reglamento? (art.
20°) NP 0

14 ¢Posee la empresa un Programa Anual de Seguridad y Salud aprobado por el Comité de Seguridad? (art.20°, inc b) NP 0
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2 IDENTIFICACION DE PELIGROS EXISTENTES Y EVALUACION DE RIESGOS 60%
2.1 ¢La empresa realiza o actualiza la Evaluacion de Riesgos una vez al aiio como minimo? (art. 47°) R 60%
2.2 ¢La empresa ha elaborado un Mapa de Riesgos y es exhibido en un lugar visible? (art. 25, inc. d) NP 0
23 ¢Se ha realizado una evaluacion de riesgos a los trabajadores en relacion a lesiones musculo esqueléticas: postura
prolongada de pie o sentada, postura inadecuada/forzada, trabajo repetitivo? NP 0
24 ¢La empresa aplica las medidas de prevencion y proteccion, con relacion a los peligros y riesgos existentes, teniendo en
cuenta la jerarquia de control de riesgos? (art. 14°) NP 0
3 CAPACITACION EN PREVENCION DE RIESGOS LABORALES !
¢La empresa imparte a los trabajadores de manera oportuna y apropiada capacitacion y adiestramiento en seguridad vy
3.1 salud en el centro y puesto de trabajo o funcion especifica al momento de su contratacion, cualquiera
sea su modalidad o duracion de ésta.(art. 43°): NP 0
¢La empresa imparte a los trabajadores de manera oportuna y apropiada capacitacion y adiestramiento en seguridad Y|
3.2 salud en el centro y puesto de trabajo o funcion especifica durante el desempefio de su labor..(art.
43°): I 20%
¢La empresa imparte a los trabajadores de manera oportuna y apropiada capacitacion y adiestramiento en seguridad y| NP 0
salud en el centro y puesto de trabajo o funcion especifica Cuando se produzcan cambios en la funcion y/o puesto de
3.3 trabajo y/o en la tecnologia..(art. 43°):
34 ¢La empresa a realizado cursos en relacion a tdépicos de psicologia en la salud de los trabajadores, como cultura
preventiva, sensibilizacion, motivacion en prevencion y similares? (Artl 11, incluye sus incisos) NP 0
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4 SENALIZACION Y DEMARCACION - ORDEN Y LIMPIEZA !
4.1 La empresa tiene una metodologia de orden y limpieza ejm ( las 6S) D 40%
42 ¢Las éreas de circulacion, trabajo y almacenamiento estan demarcadas y/o sefializadas de modo que permitan una clara
' identificacion y delimitacion de las mismas, teniendo en cuenta la normativa que sea aplicable? D 40%
4.3 ¢ Las sustancias peligrosas estan etiquetadas y tiene su hoja de seguridad? D 40%
44 Estan sefializadas las diferentes medidas preventivas ( ejem ruido, extintores, riesgo eléctrico, uso de epp, entre otros) D 40%
5 EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL SEGUN CONTAMINATE [40%)|
51 ¢La empresa proporciona equipos de proteccion personal adecuados segun el trabajo y riesgos especificos presentes en el
desempefio de sus funciones? (art. 50°) D 40%
52 ¢La empresa adiestra a su personal en el uso adecuado de los equipos de proteccion personal? D 40%
5.3 ¢La empresa verifica el uso adecuado de los equipos de proteccién personal? (art. 50°)
NP 0
54 ¢La empresa verifica el correcto mantenimiento de los equipos de proteccion personal? (art. 50°) NP 0
6 |INVESTIGACION DE ACCIDENTES DE TRABAJO [0% |
6.1 |¢Existe un procedimiento formal para el reporte de investigacion de accidentes de trabajo? (art. 17°, inc. c) NP 0
6.2 |¢Se identifican las causas inmediatas ( actos y condiciones inseguras)? (art. 31°) NP 0
6.3 | ¢Se identifican las causas basicas ( factores personales y del trabajo)? (art. 31°) NP 0
6.4 |¢Se realiza seguimiento de las acciones correctivas pertinentes? (art. 31°) NP 0
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7 REGISTRO BASICOS PARA EL SISTEMA DE GESTION ;I
7.1 |¢Laempresa dispone de un registro de accidentes? (art. 17°, inc. a) NP 0
7.2 | ¢Laempresa dispone de un registro de examenes medicos? (art. 17°, inc. b) NP 0
7.3 | ¢Laempresa dispone de un registro de equipos de seguridad? (art. 17°, inc. h) NP 0
7.4 | ¢Laempresa dispone de un registro de Induccion, capacitacion y entrenamiento? (art. 17°, inc. i) NP 0
CONTROL DE SALUD DEL TRABAJADOR ( INCLUYE PSICOLOGICO) CON ENFOQUE DE RIESGO !
8
8.1 ¢La empresa realiza un control inicial a los trabajadores nuevos con enfoque de riesgo ocupacional? (art. 38°, inc. d)
' NP 0
8.2 ¢La Empresa realiza un control de Salud periddico al trabajador segun riesgos ocupacionales de su puesto de trabajo? Art.
' 39d NP 0
8.3 | La Empresa realiza un control de salud a los trabajadores cuando cesa su vinculo laboral con la empresa. Art. 39d NP 0
8.4 |¢Laempresaa realizado un diagndstico de riesgos psicosociales? (Art. 45) NP 0
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Tabla N° 16: Resumen de Porcentajes
Fuente: Elaboracion propia

100% (E)

Excelente: Las condiciones fisicas en el lugar se mantienen en un
excelente estdndar. Se realizan revisiones regulares del plan de

SYST. Se realizan buenas practicas. No se requiere accion.

80% (B)

Bueno: Todos los elementos del plan de accion se estan
implantados, en diferente nivel de avance. Las condiciones fisicas
en el lugar son buenas, s6lo requieren mejoras menores. El

cumplimiento de los elementos es visible

60% (R)

Regular: Hay evidencia/se ejecuta en forma parcial en funcion a
un programa o elemento del sistema de SYST/Sistematica. Las
condiciones fisicas en el lugar necesitan ser mejoradas para
cumplir con los requisitos legislativos, normas técnicas y normas

de la empresa.

40%(D)

Deficiente:  Hay alguna evidencia 0 se  ejecuta
puntualmente/asistematica este item. Las condiciones fisicas en el
lugar ponen en peligro la seguridad y salud de los trabajadores y la

integridad del medio ambiente

20%( 1)

Incipiente: Hay alguna evidencia o se ejecuta cuando existe un
siniestro o exigencia legal este item. Las condiciones fisicas en el
lugar ponen en peligro la seguridad y salud de los trabajadores y la

integridad del medio ambiente.

0% (NP)

No aplica Prevencion: No hay evidencia/no se ejecuta ninguna
accion de este item. Las condiciones fisicas en el lugar ponen en
peligro la seguridad y salud de los trabajadores y la integridad del

medio ambiente.
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ANEXO 03
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IDENTIFICACION DE

PELIGROS EXISTENTES Y Pag. 1/8

EVALUACION DE

RIESGOS

OBJETIVO
Identificar los peligros, valorar los riesgos y determinar los controles operativos en

La empresa agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A

RESPONSABILIDADES
- De la Gerencia: Suministrar los recursos necesarios para la realizacion del
proceso de identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos en todas las areas
de la empresa.
- Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo:
Participar activamente en la ldentificacion de Peligros y Evaluacion de
Riesgos.
Proponer recomendaciones para el mejoramiento de las condiciones de
Trabajo.

Verificar la implementacion de las acciones correctivas.
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- Delos Supervisores:
Dar las facilidades para la realizacion del IPER
Reportar los peligros y riesgos que puedan presentarse en el area de trabajo al
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo
Gestionar y verificar el cumplimiento de las recomendaciones presentadas en
el informe del IPER.

- Del Personal:
Participar activamente en lo que le compete para garantizar que la
identificacion de peligros y evaluacion de riesgos sea un reflejo a la realidad

del Hospital.

PROCEDIMIENTO

Se introduce el criterio general de evaluacion de riesgos basado en la
metodologia IPER de la empresa agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A
En esta metodologia una vez identificado el Peligro y su riesgo correspondiente,
se procede a la valoracion del riesgo teniendo en cuenta el nivel de control, de
exposicion, probabilidad y consecuencia, dicho resultado se obtiene mediante el
calculo del Nivel Riesgo para cada Peligro identificado, para lo cual utilizara la
Matriz de Evaluacién de Riesgos

El método para calcular el Nivel de Riesgo es el siguiente:

NR = NP x NQ

Donde:
NR = Nivel de Riesgo
NP = Nivel de Probabilidad

NC = Nivel de Consecuencias
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- Para calcular el Nivel de Probabilidad se aplica la siguiente formula:

NP = NCo x NE

Donde:
NCo = Nivel de Control

NE = Nivel de Exposicion

- El Nivel de Consecuencias esta determinado segun Tablas

- Los valores de cada factor (NR, NP, NC) se encuentran descritos en las

tablas:
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Tabla N° 17: Tabla del Nivel de Control

Fuente: Elaboracion propia

Ponderacién

Control

= El conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo es eficaz. Controles segun corresponde al riesgo:
- Personal capacitado, concientizado, aplica medidas
preventivas

2 - Los protocolos / procedimientos de
trabajo incorporan medidas que controlan el riesgo.
- Los equipos, maguinas e instrumentos / herramientas
estan en buen estado y hay en cantidad suficiente.

- Las medidas de control de agentes ambientales en la
fuente en el medio y/o en la persona son eficaces.

6 = El conjunto de medidas preventivas son insuficientes.

Controles segun corresponde al riesgo:

- Personal capacitado, pero aun no aplica medidas
preventivas.

- Los protocolos / procedimientos de trabajo no
incorporan medidas que controlan el riesgo.

- El buen funcionamiento de los equipos, maquinas e
instrumentos / herramientas no siempre se cumple.

- Existen algunas medidas de control de agentes
ambientales en la fuente en el medio y/o en la persona
pero no son totalmente eficaces.

10 = El conjunto de medidas preventivas existentes respecto al

riesgo es ineficaz 6 no existen medidas preventivas.

- El personal no ha sido capacitado ni se le ha motivado a
cumplir con las medidas de prevencion.

- No se da mantenimiento a los equipos, maquinas e
instrumentos / herramientas.

- No existen controles frente a la presencia de agentes
ambientales en el ambiente de trabajo.
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Tabla N° 18: Tabla del Nivel de Exposicion

Fuente: Elaboracion propia

Esporadico: | Al menos una vez al afio
Ocasional: Al menos 1 vez al mes
Frecuente: Al menos una vez al dia
. Permanentemente en la jornada de
Continuo: .
trabajo

Tabla N° 19: Tabla del Nivel de Probabilidad

Fuente: Elaboracién propia

Nivel de Exposicion

Nivel de

Control

Ponderacion | Nivel
Probabilidad
40 - 24 Muy alto
Alto
Medio

Bajo
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Tabla N° 20: Tabla de Consecuencia

Fuente: Elaboracion propia

1 Leve Lesiones o Dafios a la propiedad

enfermedades

leves, se repara sin
menores (primeros
auxilios), sin dias parar los procesos.
perdidos

2.5 Grave Lesiones o Dafios a la propiedad
enfermedades con que requieren parar
incapacidad temporal los procesos.

6 Muy Grave Lesiones o Destruccion parcial de
enfermedades graves 6 | equipos, instalaciones,
irreversibles con reparaciones de alto
incapacidad permanente | costo.

10 Mortal o 1 muerto 0 més Destruccion total de

Catastrofico

equipos, instalaciones

(dificil renovarlo).
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Tabla N° 21: Tabla de Nivel de Riesgo

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de Probabilidad

Nivel de
Consecuencias
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Tabla N° 22: Tabla Resumen de Riesgo

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de Riesgo Intervencion

Ponderacion

Situacion critica, correccion urgente. No
Intolerable debe comenzarse ni continuar el trabajo
hasta que no se haya controlado el riesgo.

120 - 60 Importante No debe comenzarse el trabajo hasta que
no se haya establecido medidas de
control. Si se esta trabajando debe
controlarse el riesgo lo més pronto.

Controlar el riesgo en un plazo

Moderado determinado.

No requiere mejorar las acciones
preventivas existentes. Se requiere
comprobaciones periddicas para verificar
que se mantiene la eficacia de las medidas

de control.

20-5 Tolerable

4-2 Trivial No requiere accion especifica.

Nota.- Se consideraran como riesgos significativos aquellos comprendidos entre los

niveles de Moderado a Intolerable.



129

ANEXO 04



130

CAPACITACION EN

PREVENCION DE

Pag. 1/3
RIESGOS LABORALES

OBJETIVO

Garantizar que todo trabajador reciba la formacion suficiente y adecuada en materia
de prevencioén de riesgos del trabajo, tanto al inicio en el momento de su
contratacion o en un cambio de puesto de trabajo, como en forma continua a lo largo

de su permanencia en la empresa.

RESPONSABILIDADES

De la Gerencia de la empresa: debe asegurarse de que todos los trabajadores
reciban la capacitacion adecuada de acuerdo a sus funciones.

Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: disefia, organiza y establece el
programa de capacitacion de la empresa, integrandolo dentro del programa de
capacitacion general. Desarrolla la capacitacion basica de prevencién de riesgos del
trabajo. Podra contarse con servicios de capacitacion externos cuando se estime
necesario.

De los Supervisores: promueven Yy verifican que el personal de su servicio reciba la
capacitacion en prevencion de riesgos del trabajo de acuerdo a las actividades que

desarrolla.
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PROCEDIMIENTO

La capacitacion es una técnica preventiva basica que tiene por objeto desarrollar las
capacidades y aptitudes de los trabajadores para la correcta ejecucion de las tareas
que les son encomendadas.

La capacitacion se planifica en funcion de la evaluacion inicial de los peligros y
riesgos identificados en los diferentes procesos asistenciales y del nivel de
competencias que le personal cuenta en seguridad y salud en el trabajo.

Se aplicaran los principios del enfoque androlégico, promoviendo una participacion
activa de todos los participantes, enriqueciendo el tema con ejemplos y estudio de

Casos.

CAPACITACION BASICA EN SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Todo trabajador que se incorpore a la empresa y en un periodo méximo de 15 dias,
después de su incorporacion, recibira una capacitacion inicial en seguridad y salud

ocupacional que contendra los siguientes aspectos:

= Qué son los accidentes y enfermedades ocupacionales y porqué hacer
prevencion.
= Rol del trabajador en las actividades de seguridad y salud ocupacional.

= Normas generales de seguridad.
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CAPACITACION EN SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

ESPECIFICA DEL PUESTO DE TRABAJO

En esta capacitacion, se incorporaran los aspectos de seguridad y salud ocupacional
necesarios para ejecutar de forma segura las tareas de los diferentes procedimientos.
Para ello se utilizaran como base los procedimientos y normas institucionales de
seguridad y salud en el trabajo.

Esta capacitacion comprendera de los siguientes aspectos:

= Procedimientos de trabajo especifico de acuerdo al puesto de trabajo

Peligros y riesgos existentes en el puesto de trabajo.
= Medidas de Prevencidon en funcion de los Riesgos a que estd expuesto el

trabajador

= Uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal

Causalidad de los accidentes de trabajo

Manejo de los extintores (segln corresponda)

CAPACITACION PREVENTIVA CONTINUA

Esta capacitacion tiene por finalidad actualizar los conocimientos, teniendo en
cuenta los posibles cambios introducidos en el puesto de trabajo, asi mismo permite

reforzar y ampliar los conocimientos adquiridos.
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PLAN DE

Péag. 1/5
EMERGENCIA

OBJETIVO

Establecer los procedimientos de actuacion tendientes a mitigar las consecuencias de

una situacion de emergencia.

RESPONSABILIDADES

De la Gerencia: Proveer los medios necesarios para la adopcién de las medidas
que permitan controlar las situaciones de emergencia.

Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: Participar en el disefio y puesta
en marcha el Plan de Emergencias. Dirigir las acciones establecidas en el Plan:
antes, durante y después de producida la emergencia.

De los Supervisores: Participar en el disefio y puesta en marcha del Plan de
Emergencias. Verificar que el personal de su servicio esté entrenado en los
procedimientos para casos de emergencias. Motivar al personal en la
participacién de los simulacros en caso de emergencias.

De la Brigada de emergencias: Actuar durante cualquier emergencia segun lo

establecido en el Plan de Emergencias.
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- Del Personal: Participar activamente en los entrenamientos y simulacro. Actuar

de acuerdo a lo dispuesto en el Plan de Emergencia.

PROCEDIMIENTO

El Plan de Emergencia, es el conjunto de actividades de prevencion — proteccion,
orientadas a mitigar las consecuencias de una situacion subita que puede poner en
peligro la estabilidad del sistema.

Se trata de optimizar los recursos disponibles para reducir al minimo los posibles
dafios personales, perjuicios al medio ambiente y deterioro a las propias

instalaciones de la empresa.

1. IDENTIFICACION DE LA EMERGENCIA:

Se consideraran como emergencia los siguientes casos:

Accidentes con consecuencias graves, fatales o masivos.

Siniestros a equipos y/o instalaciones, volcamiento de vehiculos, colisiones

con consecuencias graves.

Sismos de gran magnitud.

Incendios y explosiones.

Intoxicaciones masivas del personal.

2.DETECCION DE LA EMERGENCIA:

Todo trabajador debera ser capaz de identificar las situaciones de emergencia y

en caso de duda, procederd del mismo modo como si se tratara de una
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emergencia, hasta que el jefe inmediato que tome a cargo la situacion y
determine lo contrario.

En caso de detectar una situacion de emergencia, los jefes de servicio deberan
ponerse en contacto inmediato con el coordinador de Emergencias ¢ su

reemplazo y continuar con el procedimiento correspondiente.

3.PRIMERA ACTUACION:

Una vez detectada e identificada la emergencia, se procedera a tomar las
medidas que la situacion amerite:
= Accidentes con lesiones graves 0 masivas:
- Quien participe o se encuentre en el area debera comunicar al Coordinador
de Emergencias, quien asumira la responsabilidad de dicha situacion.
- Se evaluaré la gravedad de las lesiones
- Prestar atencion de Primeros Auxilios, con personal autorizado y calificado
- Enviar a los lesionados al Servicio de Emergencias del Hospital 6 a un
Centro Asistencial de mayor complejidad, de acuerdo a la gravedad del
dafio.
= Incendio ocurridos a equipos e instalaciones:
- Controlar el amago de incendio con los equipos extintores disponibles en el
establecimiento de salud.
- En caso que el amago no pueda ser controlado, evacue el lugar.
- Comunicar al Coordinador de Emergencias, quien se hara cargo de la
situacion.
- Aislar el area comprometida.

- Comunicar a la Jefatura directa la ocurrencia del incidente.
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- Se identificard y evaluara los dafios.
= Terremotos:
- Durante el terremoto, manténgase en el interior de las instalaciones,
ubicandose en las zonas de seguridad.
- Si se debe evacuar, hagalo con calma (no genere el panico), dirigiéndose al
punto de reunién en caso de sismos.
- Desactivar tableros de corriente eléctrica, y gas si lo hubiera.

- La Brigada de Emergencia procedera dirigira las operaciones a realizar.

4.SISTEMA DE COMUNICACION:

Se procedera de la siguiente manera:

= Quien detecte la situacidon de emergencia, debera identificarse y comunicarlo a
través del equipo de comunicacion a la base, describiendo claramente lo que
sucedid, indicando el lugar exacto del hecho, sefialando si existen personas,
equipos o instalaciones comprometidas.

= La persona que recepcione la alarma de emergencia en la estacion de base,
asume la responsabilidad de comunicar esta situacion al Coordinador de
Emergencia.

» La base debe permanecer alerta para reaccionar ante un requerimiento del
Coordinador de Emergencia.

= Se realizaran las comunicaciones internas y externas a fin de solicitar la ayuda

necesaria de: Bomberos, Policia, Hospitales, etc.
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5. AISLAMIENTO DEL AREA:

Una vez confirmada la emergencia, se procederd a impedir el acceso al sector
con los medios que se tengan disponibles, ya sean fisicos o humanos,
permitiéndose el paso solo a aquellas personas que sean requeridas para
enfrentar la emergencia. También se detendran todos los trabajos en el area de

emergencia, permitiéndose solo trabajos o tareas que ayuden a enfrentarla.

6. TERMINO DE LA EMERGENCIA:

Solo el Coordinador de la Emergencia en conjunto con el Comité de Seguridad y
Salud en el Trabajo, estaran facultados para indicar cuando ha cesado la
condicion de emergencia.

Las condiciones normales de trabajo sélo se pueden restablecer una vez
decretado el cese de la emergencia.

Una vez finalizada la emergencia, el Coordinador debera elaborar el informe
técnico que permita establecer las causas o condiciones que la produjeron, asi
mismo deberd indicar las medidas que sera necesario implementar para evitar o
actuar en forma mas eficaz ante la repeticion del evento, ademas se debera

evaluar los dafios ocurridos.
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INSPECCIONES

PLANEADAS Y
DE

Pag. 1/4
MANTENENIMIENTO

OBJETIVO

Establecer procedimientos con los cuales examinar periddicamente las condiciones
materiales especificas de los lugares de trabajo y de las instalaciones y equipos

susceptibles de generar riesgos, a fin de asegurar su control.

RESPONSABILIDADES

- De la Gerencia de la empresa: Gestionar con la empresa contratante la
eliminacién de las condiciones subestandares encontradas y eliminar o
minimizar los riesgos en las areas de trabajo.

- Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: Elaborar el inventario de areas
criticos: areas fisicas, equipos, maquinas, materiales. Realizar las inspecciones
planeadas. Realizar el seguimiento de la aplicacion de las medidas de control

recomendadas como producto de las inspecciones.
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- De los Supervisores: Vigilar que los equipos y/o maquinas se encuentren en
correcto estado y las inspecciones se desarrollen con el procedimiento y
periodicidad establecidos; realizar las inspecciones segun corresponda.

- Del Personal: Colaborar con la persona encargada de efectuar las inspecciones, o

realizaran las mismas cuando asi se haya establecido. .

PROCEDIMIENTO

El programa de inspecciones debe ser lo mas completo posible, cubriendo todas las
areas e instalaciones, y en especial todos aquellos equipos cuyo correcto

funcionamiento y condiciones de seguridad dependen de una adecuada inspeccion.

Es importante definir los elementos a revisar y su periodicidad, ya sean areas
determinadas de trabajo o equipos especificos. Se debera definir qué tipo de
inspecciones deben ser realizada por los supervisores, por los trabajadores asi como

qué aspectos seran inspeccionados por personal especializado.

. PREPARACION DE LA INSPECCION:

- Determinar los elementos o partes criticas de las instalaciones, maquinas y
equipos gue se vayan a inspeccionar. Para ello es conveniente clasificar e
identificar cada elemento, elaborando un inventario de los componentes que
pueden tener mayores posibilidades de ocasionar algin problema cuando se
gastan, se dafian o utilizan de forma inadecuada.

- Elaborar listas de chequeo o de verificacion, a fin de utilizarse como guias

durante la inspeccién.
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Determinar las personas que inspeccionaran asi como los recursos necesarios,
generalmente seran los miembros del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo
o los Jefes de Servicios e incluso los propios trabajadores, pues son los que mejor
conocen las operaciones y tienen mayor interes por que las condiciones fisicas de

trabajo no fallen.

INSPECCION:

Los siguientes son algunos de los puntos clave que ayudaran a hacer mas

efectiva la inspeccion:

Contar con las listas de chequeo para las areas o elementos a inspeccionar.

Buscar, los aspectos que se encuentran fuera de la vista y puedan pasar

desapercibidos.

Adoptar, medidas temporales inmediatas cuando se descubran peligros o

riesgos graves.

Describir, e identificar claramente cada deficiencia o peligro identificado.

Clasificar los peligros segln su importancia.

Determinar las causas béasicas de los peligros y su eliminacion.

ACCIONES CORRECTIVAS:

No basta con detectar aspectos deficientes y determinar sus causas y las
consecuencias que pueden generar, se deberan también proponer y aplicar
medidas correctivas. Las acciones correctivas estaran orientadas a actuar sobre
las causas reales (causas basicas) de los problemas de tal manera que se

garantice que las deficiencias encontradas no se vuelvan a repetir.
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n SEGUIMIENTO DE LAS MEDIDAS ADOPTADAS:

La aplicacion de las medidas correctivas surgidas de las inspecciones periddicas
requiere siempre de un seguimiento y control que garantice la adopcién de las

medidas y su eficacia.
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INVESTIGACION DE

Pag. 1/3
ACCIDENTES

OBJETIVO

Permitir a la Gerencia y a los Supervisores la obtencién de informacion sistematica,
completa y oportuna sobre los accidentes de trabajo y sus causas, con el fin de
adoptar, una vez conocidas las causas, las medidas necesarias para evitar la

repeticion de otros similares y lograr la reduccion de la siniestralidad laboral.

RESPONSABILIDADES

- De la Gerencia: Participar en la investigacion de los accidentes muy graves o
fatales. Notificar el accidente a la autoridad competente.

- Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo: Participar en la investigacion
brindando el soporte técnico al equipo investigador, formular las acciones
correctivas, realizar el seguimiento de la implementacion de las acciones
correctivas.

- De los Supervisores: Participar en la investigacion de los accidentes de trabajo
en coordinacion con el Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.

- Del Personal: Informar de cualquier accidente a su jefe inmediato. Colaborar con

el proceso de investigacion del accidente.
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PROCEDIMIENTO

TODOS los accidentes deben ser reportados e investigados en los formatos
correspondientes. Los siguientes pasos criticos son comunes a todas las buenas

investigaciones:

= Comience la investigacion tan pronto como sea posible después que ocurra el
evento. En la mayoria de los casos, el jefe de servicio o el comité de seguridad y
salud en el trabajo, respondera inmediatamente y tomara el control del proceso
de la investigacion.

= Mire sobre la escena y el ambiente que la rodea. Haga un intento consciente de
registrar una visualizacion, notando el equipo, materiales, condiciones
ambientales, y otra gente que pudo estar involucrada. Fotografias pueden ayudar
durante referencias posteriores y también pueden ayudar a otros a “visualizar” la
escena del accidente.

= Identifique evidencia en la escena. Como la evidencia fisica puede ser alterada,
destruida o movida, registrar la evidencia tan pronto como sea posible es muy

importante.

. Recolecte informacidon acerca del accidente haciendo lo siguiente:
- entreviste al accidentado de ser posible.
- entreviste a los testigos

- examine equipos, instrumentos, instalaciones y materiales.
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- revise registros tales como entrenamiento, mantenimiento, programas y
procedimientos

= Identifique las causas inmediatas (acciones y/o condiciones subestandar que
causaron el evento) y las causas bésicas (factores personales y de trabajo que
contribuyeron al evento) para ayudar en el analisis de las causas. Un analisis de
las causas apropiado, describe las deficiencias que existieron y por qué
existieron.

= Analice los datos y desarrolle acciones correctivas basadas en las causas
identificadas.

= Elabore el informe de sus resultados, proponiendo acciones correctivas que
deberan ser elevadas y discutidas con los directores y/o gerentes.

= Realizar u seguimiento de todas las acciones correctivas para asegurar finalizar a
tiempo.

ACCION CORRECTIVA Y SEGUIMIENTO

Las Acciones Correctivas deben:
e Dirigirse a las causas basicas e inmediatas
e Restaurar controles y reducir fallas futuras
e Implementar controles que deberian haber estado ahi pero no estaban
e Eliminar o reducir el riesgo de recurrencia

e Serlograble, aceptable y realista
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REGISTROS DE

Pag. 1/11
ACCIDENTES

OBJETIVO:
Mantener una base de datos de los diferentes registros para ser usado
como herramienta de gestion en la prevencion de los mismos.
RESPONSABILIDADES
Gerente General y el Jefe de la planta
- Designar a un personal para que realice los diferentes registros y las
facilidades para realizar dicha actividad.
- Coordinar la ejecutar de las recomendaciones dadas en el
informe trimestral del analisis de los diferentes registros.
Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo y sub comités, segin
corresponda:
- Realizar el anélisis de los registros - ESTADISTICA.
- Proponer recomendaciones para el mejoramiento de las condiciones de
trabajo producto de dicho analisis.
- Verificar la implementacion de las acciones correctivas
- Jefes de Area / Supervisores
- Reportar los distintos registros que se realicen en su area de trabajo al
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.

- Verificar el cumplimiento de las recomendaciones presentadas.
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Personal
Informar a su jefe inmediato cualquier situacion detectada durante su
trabajo
PROCEDIMIENTO
Este procedimiento se ha basado en la guia técnica de registros dada por el
ministerio de trabajo, por lo que a continuacion se detalla lo indicado en
dicha guia.
REGISTRO DE ACCIDENTES DE TRABAJO
Cuando ocurra un accidente de trabajo es preciso gque este hecho sea asumido
como alerta para adoptar las medidas preventivas necesarias que eviten su
repeticion. La recopilacion detallada de los datos que ofrece un accidente de
trabajo serd una valiosa fuente de informacion, que es conveniente
aprovechar al maximo. Para ello es primordial que los datos del accidente de
trabajo sean debidamente registrados, ordenados y dispuestos para su

posterior analisis y registro estadistico.
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Tabla N° 23: Registro de Accidentes de Trabajo

Fuente: Elaboracion propia

FORMATO N°01:

DATOS INICIALES

EMPRESA :

LUGAR EXACTO DEL ACCIDENTE :

DATOS DE LA
EMPRESA

USUARIA (de ser el caso):

FECHA EN QUE SUCEDIO :

HORA:

TURNO:

LABOR QUE REALIZABA AL MOMENTO DEL

ACCIDENTE:

DESCRIPCION DEL
ACCIDENTE

DESCRIPCION DEL ACCIDE

NTE DE TRABAJO

TESTIGOS DEL ACCIDENTE:

FORMA DEL ACCIDENTE: NATURALEZA DE LA PARTE DEL
LESION:

CUERPO
LESIONADO

MEDICO QUE LO ATENDIO: ENTIDAD PRESTADORA:

DEERMINACION DE LAS

CAUSAS

CAUSASS INMEDIATAS

ACTOS INSEGUROS CONDICIONES INSEGURAS Acciones

Inmediatas :
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CAUSAS BASICAS

FACTORES PERSONALES FACTORES DE TRABAJO Acciones

Inmediatas :

Todos los accidentes ocurridos en la empresa se registraran cronolégicamente. La
empresa o servicio debera mantener el registro en archivo por cinco afios posteriores
al suceso

Si el accidente de trabajo se produce en un trabajador destacado a una empresa
usuaria o principal, ésta deberd llevar por separado un registro similar, de
conformidad al articulo 17° del decreto supremo N° 009 -2005 — TR, modificado por
el Decreto Supremo N° 007-2007-TR

Adicionalmente, el empleador mantendra adjuntas las copias de las notificaciones de
los accidentes de trabajo efectuadas a la Autoridad competente

REGISTRO DE INCIDENTES

Este registro mantiene una recopilacion ordenada y anotacion detallada de datos

acerca de un incidente. El registro consigna informacion relativa a:
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Tabla N° 24: Registro de Incidentes de Trabajo

Fuente: Elaboracion propia

FORMATO N°02:

DATOS INICIALES

EMPRESA : LUGAR EXACTO DE LA OCURRENCIA

DATOS DE LAEMPRESA | FECHA EN QUE SUCEDIO | HORA:
USUARIA (de ser el caso): .

TURNO: TIPO:

DESCRIPCION DEL INCIDENTE:

DESCRIPCION DEL INCIDENTE O SUCESO PELIGROSO

TESTIGOS DEL SUCESO:

CIRCUNSTANCIAS EN QUE SE PRODUJO:

DESCRIPCION DEL INCIDENTE O SUCESO:

REGISTRO DE LAS INVESTIGACIONES DE ACCIDENTES DE
TRABAJO Y MEDIDAS CORRECTIVAS ADOPTADAS EN CADA
CASO

La investigacion de accidentes e incidentes es un proceso dirigido a identificar
factores, elementos, circunstancias, puntos criticos que concurren a que ellos
se produzcan. La finalidad de la investigacion es revelar la red de causalidad y
de ese modo permitir a la direccion de la empresa o servicio, tomar las

acciones correctivas y prevenir la recurrencia de los mismos.
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La investigacion de accidentes e incidentes de trabajo debe consignar la

informacidn indicada en el formato de investigacion del accidente de trabajo:

Tabla N° 25: Investigacion de Accidentes

Fuente: Elaboracion propia

FORMATO N°03
DATOS DEL PERSONAL QUE INTERVIENE EN LA INVESTIGACION

PERSONAL QUE REALIZA LA INVESTIGACION:

PERSONAS ENTREVISTADAS:

FUNCIONARIOS A CARGO:

TESTIGO(S) DEL ACCIDENTE:

FECHAS DE LA INVESTIGACION:

DATOS DEL LUGAR DE TRABAJO EMPRESA O SERVICIO EMPLEADOR

(Centro, Departamento, Servicio, Unidad o Seccion).

RAZON SOCIAL: RUC: ACTIVIDAD:

ANO DE INICIO DE [SECTOR DE ACTIVIDAD: DIRECCION:
ACTIVIDAD:

TELEFONO-FAX: LUGAR:

DISTRITO () MUNICIPIO () PROVINCIA

() REGION: ()

NUMERO TOTAL DE| TOTAL HOMBRES: TOTAL

TRABAJADORES: MUJERES:




155

DATOS DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO:

NOMBRE Y APELLIDOS:

EDAD: ESTADO CIVIL: PUESTO DE
TRABAJO
ACTIVIDAD DESARROLLADA :
FUNCION O LABOR CUANDO OCURRE EL ACCIDENTE:
ANOS DE TRABAJO: ANTIGUEDAD EN EL CATEGORIA
PUESTO:
OCUPACIONAL:
TIPO DE JORNADA REGIMEN DEL REGIMEN
CONTRATO LABORAL.:
LABORAL.: PREVISIONAL:
Tabla N° 26: Descripcion del Accidentes
Fuente: Elaboracion propia
DESCRIPCION DEL ACCIDENTE
FECHA DEL ACCIDENTE: HORA DEL ACCIDENTE:
DIA DE LA SEMANA: TURNO DEL TRABAJO: LUGAR
EXACTO
DEL
ACCIDENTE:
TAREA QUE REALIZABA: ES UNA
TAREA
HABITUAL A
SU PUESTO?

DESCRIPCION DEL ACCIDENTE:

CIRCUNSTANCIAS EN LAS QUE OCURRE EL ACCIDENTE ( Durante operacion,

maquinaria, labor en altura, mantenimiento, limpieza, entre otros):
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Tabla N° 27: Determinacion de las Causas

Fuente: Elaboracion propia

DETERMINACION DE LAS CAUSAS

CAUSAS INMEDIATAS

ACTOS INSEGUROS CONDICIONES INSEGURAS Acciones
Inmediatas :

CAUSAS BASICAS

FACTORES PERSONALES FACTORES DE TRABAJO Acciones
Inmediatas :

CAPACITACION EN RELACION AL ACCIDENTE

CAPACITACION EN SEGURIDAD DOCUMENTADA:

CAPACITACION DOCUMENTADA EN LA LABOR O FUNCION:
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Tabla N° 28: Formato de llenado de Datos de accidentes fruto de la inspeccion

Fuente: Elaboracion propia

DATOS DEL ACCIDENTE FRUTO DE LA INSPECCION

MEDIDAS ADOPTADAS (Medidas correctivas / preventivas adoptadas por la empresa):

CONSECUENCIAS DEL ACCIDENTE DE TRABAJO:

ACCIDENTE CON BAJA: Tipo de lesién / gravedad:

Fecha de baja /

Fecha de alta

ACCIDENTE SIN BAJA: Tipo de lesién / gravedad:

ACCIDENTE CON DECESO:

DANOS MATERIALES: Instalacion o equipo afectado:

Coste
aproximado:

REGISTRO DE ENFERMEDADES OCUPACIONALES

El registro de enfermedades ocupacionales debera contener:
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Tabla N° 29: Registro de Enfermedades Ocupacionales

Fuente: Elaboracion propia

FORMATO N° 04:

DATOS GENERALES SOBRE LA EMPRESA O SERVICIO

RAZON SOCIAL:

DIRECCION:

TELEFONO - FAX: | RAMA DE ACTIVIDAD: ANO DE INICIO
DE LA
ACTIVIDAD:

GRADO DE

RIESGO:

DATOS DE LA EMPRESA O SERVICIO

LINEAS DE PRODUCCION O SERVICIOS:

INSUMOS O MATERIAS PRIMAS EMPLEADAS:

EMPLEO DE CANCERIGENOS:

AISLAMIENTO DE SUSTANCIAS QUIMICAS SEGUN TOXICIDAD:

ETIQUETADO DE SUSTANCIAS QUIMIAS SEGUN TOXICIDAD:

NUMERO DE Masculino: Femenino:
TRABAJADORES
DE SEXO:

DATOS SOBRE EV ALUACIONES AMBIENTALES REALIZADAS:

CONTAMINANTE: | TLV: NIVEL

ENCONTRADO:
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Tabla N° 30: Formato si es contratante la empresa

Fuente: Elaboracion propia

| LA EMPRESA ES CONTRATANTE: DATOS DE LA EMPRESA CONTRATANTE

NOMBRE O RAZON SOCIAL:  ACTIVIDAD:

NUMERO DE Masculino:  Femenino:

TRABAJADORES DE SEXO:

ANO DE INICIO DE INSUMOS O MATERIAS PRIMAS EMPLEADAS:
LA ACTIVIDAD:

DATOS DE LA EMPRESA CO NTRATANTE

EMPLEO DE CANCERIGENOS:

DATOS SOBRE EVALUACIO NES AMBIENTALES REALIZADAS:

CONTAMINANTE: TLV : NIVEL

ENCONTRADO:

DATOS DEL TRABAJADOR ENFERMO

NOMBRE COMPLETO:

DIRECCION: SEXO: FECHA DE

NACIMIENTO:

ACTIVIDAD ACTUAL (Area: produccion, mantenimiento, administrativo, laboratorio,

transporte, apoyo, otro):

LABOR DESEMPENADA:

INSUMOS O MATERIALES EM PLEADAS:
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FECHA DE ADMISION: FECHA DE CAMBIO DE FECHA DE
PUESTO O FUNCION: RETIRO:
INFORMACION RECIBIDA ACERCA DEL RIESGO EN SU COBERTURA
LABOR:
DE RIESGO:

ESSALUD, EPS,

Otro:
Tabla N° 31: Enfermedades Ocupacionales
Fuente: Elaboracion propia

DATOS DE LA ENFERMEDAD OCUPACIONAL

DIAGNOSTICO MEDICO: NOMBRE DEL MEDICO

N° CMP: ENTIDAD:

FECHA DEL CALIFICACION DE LA

DIAGNOSTICO: ENFERMEDAD

OCUPACIONAL:

NOMBRE DE LA ENFERMEDA D: GRADO
(Inicial,
avanzada):

FECHA: INSTITUCION

ESSALUD,

CENSOPAS, INR, otro) :

CALIFICADOR A (

MEDICOS CALIFICADOS:

COPIA
DE

EXAMENES:

RESULTADOS DE LAS AYUDAS DIAGNOSTICAS APLICADASEN LA

CALIFICACION DE LA ENFERMEDAD / HISTORIA LABORAL

COMPLETA:
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ANEXO 09
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OBSERVACION

DE TAREAS Pag. 1/9

OBJETIVOS:

- Identificar actos inseguros o deficientes y situaciones peligrosas derivadas

fundamentalmente del comportamiento humano.

- Determinar necesidades especificas y efectividad de la formacion vy

adiestramiento de los trabajadores

- Verificar la necesidad, la aptitud o las carencias de los procedimientos de

trabajo.

- Corregir “in situ” de forma inmediata y por convencimientos eficaces y

seguros, estén contemplados o no en los procedimientos de trabajo.

RESPONSABILIDADES

Gerente General y Jefe de la planta
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- Dar las facilidades para la realizacion de las observaciones planeadas o
inopinadas.

- Coordinar la ejecutar de las recomendaciones dadas en el informe de las
observaciones, cualquiera fuese la modalidad.

Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo y sub comités, segun

corresponda:

- Realizar observaciones planeadas.

- Proponer recomendaciones para el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

- Verificar la implementacion de las acciones correctivas.

Jefes de Departamento
- Reportar los peligros y riesgos que puedan presentarse en el area de trabajo al

Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.

- Verificar el cumplimiento de las recomendaciones presentadas en el informe

de las observaciones realizadas.

Personal
- Dar las facilidades dentro de sus funciones para que los encargados de hacer
las observaciones puedan realizarla en su area de trabajo.
- Informar a su jefe inmediato cualquier peligro 6 riesgo detectado durante su
trabajo.
- Participar activamente en las observaciones planeadas.
PROCEDIMIENTO

PLANIFICACION DE LA OBSERVACION:



164

Eleccion de la persona o personas que la han de llevar a cabo. Puesto que la
deteccién de los riesgos en la observacion depende fundamentalmente de los
conocimientos y experiencia de las personas que la realizan, éstas deberan
poseer un nivel suficiente de formacion para poder entender el funcionamiento

de las instalaciones y el proceso y deducir las posibilidades de dafio.

Disponer antes de la visita de la maxima informacion posible sobre los
procedimientos de trabajo, aspectos humanos y organizativos de los puestos de
trabajo a observar.

Tener un conocimiento previo de los posibles riesgos en la instalacion producto
de las acciones de los trabajadores a través del analisis documental y estadistico

y de las normas y reglamentos aplicables al caso.

Confeccionar un formato de observacion en funcién de los conocimientos que
se poseen sobre caracteristicas técnicas y riegos de las instalaciones como el

siguiente formato.

Decidir si la observacion se realizara sin previo aviso o conocimiento previo de

los responsables.

Decidir si la observacion se realizara sin previo aviso o0 conocimiento previo de

los responsables.
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Tabla N° 32: FORMATO DE REGISTRO DE OBSERVACIONES
Fuente: Elaboracion propia

lugar(es) de observacion :

Tipo de la observacion:

Fecha de la observacion: Para

Division/Area: seguimiento
ftem | Localizacion |Peligro del | item Accion Accion Completada | Firma
del ftem repetido | recomendada tomada autorizada
Observado | cjase Por
. Si |No Quien [ Cuando
peligro
RESPONSABLE DEL AREA
NOTA:

Copia para (tomar accion):
JEFE DE AREA

Copia para (informacion):

Observacion realizada por:

ING.SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE
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PELIGRO CLASE "A”: UNA CONDICION O ACTO CON

POTENCIAL DE INCAPACIDAD PERMANENTE

PELIGRO CLASE "B": UNA CONDICION O ACTO CON POTENCIAL DE

LESIONES O ENFERMEDAD GRAVE (INCAPACIDAD TEMPORAL)

PELIGRO CLASE "C": UNA CONDICION O ACTO CON POTENCIAL DE

LESIONES O ENFERMEDAD LEVE (NO INCAPACITANTE) O DANO LEVE A

LA PROPIEDAD

0.1.

0.3.

0.4.

g.5.

0.6.

Andlisis de los resultados de la observacion
Se deben realizara las observaciones cuando el personal esta laborando en las

instalaciones en su funcionamiento normal y en sus posibles variaciones.

La observacion debera ser exhaustiva no desechando lugares reconditos, de dificil

acceso o instalaciones similares a las observadas.

En la observacién es muy conveniente estar acompafiado del responsable del area

0 al menos de persona relacionada con el trabajo en la misma.

La observacion se realizara, si es factible, siguiendo los propios pasos

Es conveniente tomar en consideracion, ya durante la observacion, las caracteristicas
que deberian reunir las medias preventivas a aplicar a los riesgos y deficiencias

detectadas.

Se debe considerar los actos inseguros con su respectivo nivel de riesgo obtenida en

el ESTUDIO DE RIESGOS - 2012
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ACTOS INSEGURAS PARA OBSERVAR SEGUN AREA Y PUESTO DE

TRABAJO:

Anélisis de los resultados de la Observacion

h.1.0rdenar y completar los datos recogidos durante la observacion a la mayor
brevedad después de finalizar ésta. Es comdn que en las observaciones de
Seguridad debido a la premura de tiempo con que se realizan se toman muchos
datos en anotaciones esquematicas y se guardan otros en la memoria. Si estos
datos se concretan inmediatamente después a la visita su fiabilidad sera mayor.

h.2. Disefiar las medidas preventivas para los riesgos detectados en la observacion
lo antes posible para poder aprovechar los datos sobre las caracteristicas de los
riesgos que se conservan en la memoria.

h.3.Cuando sea posible, es conveniente dar un tratamiento informatico y
estadistico a los datos recogidos para poder extraer conclusiones de interés:
Puntos de especial riesgo, riesgos detectados anteriormente y no corregidos,

situaciones andmalas repetitivas.
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PASOS PARA LA REALIZACION DE OBSERVACIONES DE SEGURIDAD

REALIZACION DE OBSERVACIONES DE SEGURIDAD

PLANIFICACION DE LA

OBSERVACION
a) Eleccion de las personas que observacion d) Formato de observacion

e) Observacion planeada o inopinada
b) Informacidn previa

¢) Informacidn previa de riesgos

EJECUCION DE LA OBSERVACION

a) Instalaciones en funcionamiento normal. d) Seguir el proceso productivo /

servicio
b) Exhaustividad

~ . Observar las actividades del
c) Acompaiiar a responsable del area

personal en su puesto de trabajo
f) Sugerir medidas preventivas

ANALISIS DE LOS RESULTADOS

a) Inmediatez en ordenar y completar datos c¢) Conveniencia de  tratamiento
estadistico e informéatico de los

datos recogidos.
b) Inmediatez en disefio de medidas

preventivas
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ANEXO 10
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EQUIPOS DE

PROTECCION

P&g. 1/6
PERSONAL

OBJETIVO:

Suministrar al personal que labora en la empresa agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas
S.A los equipos de proteccidn personal necesaria para prevenir y evitar los peligros a los
que estan expuestos como son amputacién de dedos extremidades o a la inhalacién de

sustancias toxicas

RESPONSABILIDADES

Gerente General
Tomaré las medidas necesarias para determinar los puestos de trabajo en los
que deba recurrirse a la utilizacién de EPP
Identificar para cada uno de las areas los riesgos a los cuales estan expuestos

los trabajadores, para los cuales se debe ofrecer la proteccion necesaria.

Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo y sub comités, segin corresponda:

Realizar la compra de los equipos de proteccion personal.
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- Proporcionar a los trabajadores los equipos de proteccion y la ropa de trabajo
necesaria para el desarrollo de las tareas asi como proporcionar la informacién

necesaria para el correcto uso de los mismos.

- Identificar para cada uno de las areas los riesgos a los cuales estan expuestos

los trabajadores, para los cuales se debe ofrecer la proteccion necesaria

Jefes de Departamento

- Comprobar que los trabajadores utilicen adecuadamente la EPP

- Informar y capacitar a los trabajadores a su cargo sobre el correcto uso de los
equipos de proteccion personal, mantenimiento y sustituyendo las EPP que
presenten anomalias o deterioro.

Personal

- Utilizar adecuadamente la indumentaria de trabajo cuando esté realizando sus
tareas.

- Los trabajadores son responsables de utilizar y cuidar correctamente los
equipos de proteccion personal, asi como de colocar el EPP después de su
utilizacion en el lugar indicado para ello. También deberan informar de
inmediato a su mando directo de cualquier defecto, anomalia o dafio apreciado
en el EPP utilizado que, a su juicio, pueda entrafiar una pérdida de su eficacia
protectora.

- En la eleccion de los equipos de proteccion personal deberan participar los

usuarios de los mismos.
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PROCEDIMIENTO
La proteccién individual es la técnica que tiene por misidn proteger a la
persona de un riesgo especifico procedente de su ocupacion laboral.
La utilizacion de equipos de proteccion personal es el tltimo recurso que se
debe tomar para hacer frente a los riesgos especificos y se debera recurrir a
ella solamente cuando se hayan agotado todas las demas vias de prevencién
de riesgos, es decir, cuando no hayan podido evitarse o limitarse
suficientemente por medios técnicos de proteccion colectiva o mediante
medidas, métodos o procedimientos de organizacion del trabajo.
Para llegar a la eleccion del equipo de proteccion personal se deberan seguir
los siguientes pasos:
Localizacién del riesgo
Se deberan identificar los riesgos concretos que afectan al puesto de trabajo
y que no se puedan evitar. Esta identificacion podra ser fruto de diferentes
evaluaciones de riesgos y de diferentes técnicas: inspecciones de seguridad,
observaciones planeadas, controles ambientales, analisis de accidentes, etc.
Definicidn de las caracteristicas del riesgo
Una vez identificado el riesgo se debera analizar y comprobar la mejor
manera de combatirlo. Se debe pensar que cada riesgo tiene unas
caracteristicas propias y que frente al mismo es necesario adoptar un tipo de

proteccion.

»  Determinacion de las partes del cuerpo del individuo a proteger

»  Debera determinarse qué parte del cuerpo se protegera:
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Proteccion de la cabeza. En aquellos puestos o lugares donde exista

peligro de impacto o penetracion de objetos que caen o se proyectan.

Proteccion de los ojos. En aquellos puestos o tareas que presenten un
peligro de proyecciéon de objetos o sustancias, brillo y radiaciones

directas o reflejadas.

Proteccion de oidos. Cuando exista exposicion a ruido que exceda de

un nivel diario equivalente de 80 dBA o de un nivel de pico de 140 dB.

Proteccion de las vias respiratorias. En aquellos lugares en los que
exista un peligro para la salud por exposicion a alguna sustancia

toxica o por falta de oxigeno del aire.

Proteccion de manos. En las operaciones en que exista peligro de

cortaduras, o donde se manipulen sustancias agresivas o toxicas.

Proteccion de pies. En lugares donde exista peligro de impactos sobre

los pies o presencia de objetos punzantes.

Otras protecciones necesarias segin los riesgos: de piernas, piel,

tronco/abdomen o cuerpo total.

Eleccién de la EPP

Los EPP deberan satisfacer al menos los siguientes requisitos:

Deben dar una proteccion adecuada a los riesgos para los que van a
proteger, sin constituir, por si mismos, un riesgo adicional.

Deben ser razonablemente comodos, ajustarse y no interferir
indebidamente con el movimiento del usuario, en definitiva, tener en

cuenta las exigencias ergondémicas y de salud del trabajador.
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Cuando se produzcan modificaciones en cualquiera de las circunstancias
y condiciones que motivaron la eleccion del EPP, debera revisarse la
adecuacion de los mismos a las nuevas condiciones.

Normalizacion interna de uso

Se deben normalizar por escrito todos aquellos aspectos tendentes a
velar por el uso efectivo de los EPP y optimizar su rendimiento. Para
ello se debera informar de manera clara y concreta sobre:

En qué zonas de la empresa y en qué tipo de operaciones es receptivo el
uso de un determinado EPP; estas zonas seran sefializadas para el
conocimiento tanto de los trabajadores como del posible personal ajeno
a la empresa.

Instrucciones para su correcto uso.

Limitaciones de uso en caso de que las hubiera.

Fecha o plazo de caducidad del EPP o sus componentes si la tuvieran o
criterios de deteccidn del final de vida Gtil cuando los hubiere.

Distribucién del EPP

Los EPP estdn destinados a un uso personal y por consiguiente su
distribucion debe ser personalizada, por lo tanto debera realizarse con

acuse de recibo en el que se indicara:

Fecha de entrega

= Fecha de las reposiciones

»= Modelo entregado

= Si se instruy6 en el uso y conservacién

Utilizacion y mantenimiento
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La utilizacion, el almacenamiento, el mantenimiento, la limpieza, la
desinfeccion cuando proceda y la reparacion de los equipos de proteccion
individual y ropa de trabajo deberan efectuarse de acuerdo con las
instrucciones del fabricante. Cuando la exposicion del trabajador a
agentes quimicos o bioldgicos en el lugar de trabajo pueda generar la
contaminacion de la ropa de trabajo, la empresa debera responsabilizarse
de su limpieza, ademas de facilitar los medios para que la ropa

potencialmente contaminada esté separada de otro tipo de ropa.
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ANEXO 11
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ANALISIS Y PROCEDIMIENTO

DE TAREAS CRITICAS
Pag. 1/11

OBJETIVO:
Ayuda a evitar los intentos de escribir instrucciones a aquellas tareas que no merecen
tener procedimientos, resultando en un producto final que no es practico. Las practicas
de tareas son especialmente Utiles en oficios, artesania, mantenimiento y manejo de
materiales donde la misma tarea puede hacerse en una variedad amplia de modos y
circunstancias.

RESPONSABILIDADES

Gerente General y Jefe de la planta

- Dar las facilidades para la realizacion de las observaciones de tareas

- Coordinar y ejecutar las recomendaciones dadas en el informe de las observaciones de

tareas

Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo:

- Realizar observaciones de tareas planeadas.

- Proponer recomendaciones para el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

- Verificar la implementacion de las acciones correctivas.

Jefes de Departamento

- Reportar los peligros y riesgos que puedan darse por la observacion de tareas, en el area

de trabajo al Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.



178

- Verificar el cumplimiento de las recomendaciones presentadas en el informe de la
observacion de tareas realizadas.

Personal

- Dar las facilidades dentro de sus funciones para que los encargados de hacer la
observacion de tareas que puedan realizarla en su area de trabajo.

- Informar a su jefe inmediato cualquier peligro 6 riesgo detectado durante su trabajo.

- Participar activamente en las observaciones de tareas planeadas.

PROCEDIMIENTO:

Desarrollar procedimientos de tarea y practicas involucra los siguientes cinco aspectos:

1. Identificar las tareas criticas de manera sistematica.
2. Analizar cada tarea critica para:
- Establecer los pasos para realizarla.
- Identificar todas las exposiciones a pérdida Elaborar sugerencias para su
mejoramiento
- Desarrollar controles para cada exposicion.
3. . Escribir précticas o procedimientos de tarea.
4. Poner los procedimientos a trabajar.

5. Revisar y actualizar los registros periddicamente.

Se puede reconocer que estos aspectos se relacionan directamente con las metas de
administracion del control de pérdidas:

e Identificar todas las exposiciones a pérdidas.

e Evaluar el riesgo.

e Desarrollar un plan.
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e Implantar el plan.

e Monitorear el sistema.

Identificacion de las Tareas Criticas

El primer paso para identificar las tareas criticas es hacer un inventario de todas las
tareas dentro de la organizacién. Tipicamente esto se hace para esas areas de trabajo
expuestas a riesgos, tales como las areas manuales de produccion, mantenimiento,
manejo de materiales, etc. Sin embargo, se puede hacer también para otras areas tales

como trabajos de oficina y sistemas de informacién.

Existen varios métodos para identificar las tareas criticas:
e Hacer un inventario de todas las tareas realizadas por todas las ocupaciones.
e Identificar las tareas criticas como parte de un analisis de peligros/riesgos.
¢ Reuvisar las reglas y regulaciones de la industria. y entrevistar empleados.
e Revisar sistematicamente los procedimientos existentes.
e Analizar los peligros para la salud.
e Analizar accidentes/incidentes.
e Observar a trabajadores mientras realizan sus tareas.
e El mejor sistema incluird probablemente una combinacion de estos enfoques.

e A continuacion se discuten uno de ellos.

Inventario de Ocupaciones

El primer paso para desarrollar un inventario amplio de tareas radica en crear una lista de
todas las ocupaciones dentro de la organizacion.

Estas ocupaciones estan en funcion a la operacion y no necesariamente a la
clasificacion establecida por el departamento de recursos humanos. La mejor lista de

ocupaciones sera elaborada por quien supervisa el trabajo.
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Inventariar Todas las Tareas de cada Ocupacion

Luego de completar el inventario de ocupaciones, el siguiente paso es enumerar todas
las tareas desempefiadas en cada ocupacion y/o asignacion de trabajo importante. Este
inventario debe reflejar al menos todas las tareas "manuales™ de trabajo (a diferencia

de los deberes administrativos) asociadas con cada ocupacion o asignacion de trabajo.

Posteriormente, se evaluara cada tarea para determinar si es critica o no.

Ejemplos de tales tareas pueden ser; parada de emergencia de un equipo especifico, un
procedimiento para el operador de la sala de control ante la pérdida de la
instrumentacion de escape usando el equipo de respiracion auto contenido. También se
deben incluir aquellas tareas con las cuales un trabajador puede no estar familiarizado

debido a que son poco frecuentes.

Los supervisores y trabajadores con experiencia o conocedores de la ocupacion,
comunmente, constituyen la mejor fuente para identificar todas las tareas dentro de la
ocupacion en particular. Ellos pueden, mediante una tormenta de ideas, hacer este
trabajo en equipos, observando y conversando con quienes realizan el trabajo. Esto
provee una oportunidad éptima de aplicar el Principio de Involucramiento para
conseguir la ayuda y experiencia experta de quienes estdn mas afectados - el grupo de
trabajo. Recuerde, el equipo de personas que conoce el trabajo analizado debe formar
parte de cada etapa del andlisis de las tareas y procedimientos.

El analisis de tareas es una técnica de administracion, no una ciencia exacta. Hay, sin
embargo, ciertas "reglas practicas" de gran valor a la hora de desarrollar equipos para

el inventario de tareas.

e Cuando se usan términos tales como operar y mantener, para describir una tarea

en particular, frecuentemente indica que el trabajo se ha definido con demasiada
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amplitud y en consecuencia debe ser descompuesto en vanas tareas mas
manejables. También es necesario determinar si el trabajo descrito es una
habilidad o un segmento de trabajo que requiere un conjunto de pasos especificos
y distintos para su terminacion.

e Actividades tales como amontonar, mover, cargar, limpiar son comunmente
responsabilidades generales mas que tareas especificas. Sin embargo, se pueden
identificar tareas a partir de tales descripciones, haciendo preguntas tales como,
"¢ Qué se esta amontonando, moviendo, cargando o limpiando y donde se lleva a

cabo?"

e Rara vez una tarea estd compuesta de un paso unico, tal como "rotar la llave de
7/8 medio giro en sentido de las agujas del reloj” o "presionar el botén de
rechazo". Casi siempre, una tarea esta constituida por un nimero de pasos
definidos, donde cada uno contribuye a completarla. (Las tareas pueden definirse

también muy detalladamente).

Las responsabilidades y relaciones generales normalmente incluidas en una
descripcion de trabajo no son generalmente tareas. Ellas no deben listarse como tareas

si se toman como referencia de las descripciones de cargos.

e A mayor nimero de personas requeridas para completar un trabajo, mayor es la
probabilidad de que ese trabajo consista en mas de una de tarea; por ejemplo, de
uno a dos trabajadores comparado con tres a cinco, etc.

e Una ocupacion de mantenimiento contendra tipicamente mas tareas totales que
una ocupacion de operaciones o ensamblaje. La Ultima de éstas puede contener,

relativamente, pocas tareas las cuales se realizan repetidamente.
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Quizas el error mas comun cometido por los equipos para desarrollar un inventario de
tareas sea el definir con demasiada amplitud lo que se considera una tarea. Cuando las
tareas se definen con demasiada amplitud en la etapa inicial, se comprometen
seriamente las etapas subsiguientes. Esto sucede porque todo el trabajo especifico que
se realiza en cada ocupacion no se identificd en su totalidad.
Identificacion de Tareas Criticas

Todas las tareas que tengan un historial de pérdidas, ya sean lesiones personales, dafio
a la propiedad, calidad o pérdida de produccion, deben ser clasificadas de acuerdo a su
criticidad. Para ser predictivo en lugar de reactivo, es vital también incluir tareas que
tienen la potencialidad para producir pérdidas importantes aun cuando no haya historia

de tales pérdidas. Para lograr esto se deben responder las preguntas siguientes:

o ¢Puede esta tarea, si no se realiza correctamente, resultar en una pérdida grave
mientras se esta realizando?

e ;Puede esta tarea, si no se realiza correctamente, resultar en una pérdida grave

después de haber sido realizada?

. ¢Qué tan grave puede ser la pérdida? ;Cual puede ser la gravedad de las lesiones,
el costo de los dafios o el costo de la pérdida de calidad o de produccion?
¢Existe la probabilidad de que otras personas o departamentos se vean
afectados?

. ¢ Cual es la frecuencia esperada de las pérdidas?

La frecuencia de ocurrencia esta determinada fuertemente por la frecuencia de la tarea

en la organizacion en un periodo de tiempo especifico (repeticion), asi como tan

probable es que resulte en pérdida cada vez que se realice.

Existen muchos grados de criticidad, de hecho, cada tarea digna de ser llevada a cabo

es critica en cierto grado. Por esta razon, un sistema que desarrolle una escala de
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criticidad probablemente de como resultado menos diferencias de opinidn que otro que
meramente clasifica las tareas en criticas 0 no criticas. Se sugiere que los factores
mencionados con anterioridad sean convertidos en tres escalas que relacionen la
gravedad, la frecuencia de exposicion y la probabilidad de pérdida. Aunque se requiera
del juicio subjetivo de los miembros del equipo, el hecho de que a cada factor se le dé
la consideracion debida da como resultado una clasificacion mas uniforme y Idgica de
las tareas segun su criticidad. A continuacion se describe un sistema practico de

evaluacion que es tanto facil de comprender como simple de usar.

Gravedad se deriva del costo de las pérdidas en que se ha incurrido o de las pérdidas
probables en que se puede incurrir como resultado de una incorrecta realizacion de la

tarea.

En muchos casos, puede producirse una amplia gama de pérdidas pero solo se
considera el resultado mas probable. Si un procedimiento erréneo de entrada a un
recipiente cerrado resulta en un accidente, es mas probable que resulte ser serio a que
no lo sea, mientras una técnica incorrecta de utilizar una pala es mas probable que

resulte en una pérdida pequefia que en una grande.

Se sugiere una escala de cero a seis, tal como la mostrada a continuacion, (la

organizacion fijara los montos en dinero):

0 - Sin lesién o enfermedad o una pérdida de calidad, produccién, ambiental o de otro tipo
menor de $1,000.
2 - Enfermedad o lesion leve sin pérdida de tiempo, dafio a la propiedad, calidad,

produccion, ambiental o de otro tipo de $1,000 a $10,000.
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4 - Enfermedad o lesion con pérdida de tiempo sin incapacidad permanente; dafos a la
propiedad, calidad, produccion, ambiente o de otro tipo superior a $ 10,000, pero no
mayor de $50,000.

6 - Incapacidad permanente: pérdida de la vida o de una parte del cuerpo; pérdida
extensa de estructuras, equipos, materiales; calidad, produccion, ambiente o de otro

tipo de pérdida superior a $50,000.

Estas descripciones y evaluaciones de gravedad, asi como el nimero de puntos de la
escala, pueden variar para adaptarlos a diferentes exigencias.
La frecuencia de exposicion puede ser evaluada segln la escala uno a tres mostrada en la

siguiente tabla.

Tabla N° 33: Factores de los VValores de Frecuencia

Fuente: Elaboracion propia

Numero de veces que la tarea es realizada por

, cada persona
NUmero de personas P

que realizan latarea  Njenosque | Pocas veces al | Muchas
diariamente |dia veces al dia

Pocas 1 1 2

Numero Moderado 1 2 3

Muchas 2 3 3

La probabilidad o posibilidad de que ocurra una pérdida cada vez que se ejecute una tarea

particular se ve influenciada por los siguientes factores:
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1. Peligrosidad (por €j., ¢,Qué tan peligrosa es la tarea?)

2. Dificultad (por ej., ¢(Qué tan propensa es la tarea a problemas de calidad produccion u otro tipo
de problema?)

3. Complejidad de la tarea.

4. Probabilidad de pérdida si la tarea se realiza de forma incorrecta.

Estos factores no se deben evaluar aisladamente sino tenerlos todos en mente. La
pregunta clave es: ¢Qué probabilidad hay de que las cosas resulten mal como
consecuencia de la realizacion de esta tarea? De lo anterior se desprende la necesidad
de estimar la probabilidad de manera cuantificada. Se puede usar una escala del - 1 al

+ 1 como la indicada a continuacion:

-1 =Probabilidad de pérdida menor al promedio.
0 = Probabilidad de pérdida promedio.

+| = Probabilidad de pérdida superior al promedio.

Los puntos asignados son sumados a cada uno de los tres factores para formar una
escala de criticidad que va de 0 a 10 (ver Figura 2). Es, en efecto, una ordenacion de
las prioridades. La gerencia puede decidir que a todas las tareas a las cuales se les
asigné menos de 3 puntos, no sean consideradas desde el punto de vista del control de
pérdidas y por ello no se consideraran tareas criticas. Por otra parte, las tareas a las
cuales se les asignd 8 0 méas puntos se consideraran como las tareas mas criticas, y

requieren de una atencion inmediata.
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Tabla N° 34: Cuantificacion de la Criticidad

Fuente: Elaboracion propia

Factor Min Max
Gravedad 0 6
Frecuencia 1 3
Probabilidad -1 1
Total 0 10
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ANEXO 12
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SENALIZACION Y

] Pag. 1/6
DEMARCACION

OBJETIVO:
Establecer el procedimiento de sefializacion que debe utilizarse para informar
sobre advertencias, prohibiciones, obligaciones u otras indicaciones, para un
mejor control de los riesgos laborales.
RESPONSABILIDADES:
Gerente General y Jefe de la planta
El gerente deberd adoptar las medidas precisas para que, siempre que resulte
necesario, en los lugares de trabajo exista una sefializacion de seguridad y salud
adecuada, complementaria a las medidas de prevencion y proteccion.
Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo y sub comités, segun

corresponda:

- Realizar la debida sefializacion y demarcacion de la planta.

- Verificar la implementacion de las acciones correctivas.

Jefes de Departamento
- Reportar los lugares que no estan sefializados o demarcados que puedan presentarse en el

area de trabajo al Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Personal

- Informar a su jefe inmediato cualquier zona sin sefializar o demarcar durante su trabajo.

- Participar activamente en la demarcacion de ares

- Todos los trabajadores y personal foraneo deberan cumplir con las obligaciones o

prohibiciones que la sefializacion de la empresa establezca.

PROCEDIMIENTO:

Se entiende por “sefalizacion de seguridad” el conjunto de estimulos que condicionan
la actuacion del individuo que los recibe frente a unas circunstancias que se pretendan
resaltar (peligros, utilizacién de protecciones, etc.). Es una medida de caracter
preventivo que se utiliza para advertir de los peligros, reforzar y recordar normas y en
general favorecer comportamientos seguros. No obstante, a la hora de sefializar se
deberén tener en cuenta los siguientes aspectos:

La correcta sefializacion resulta eficaz como técnica de seguridad, pero no debe
olvidarse que por si misma nunca elimina el riesgo. La puesta en practica del sistema
de sefializacién de seguridad no dispensard, en ningin caso, de la adopcién de las
medidas de prevencidn técnica y organizativa que correspondan. A los trabajadores se
les ha de dar la informacion y formacidén necesaria para que tengan un adecuado
conocimiento del sistema de sefializacion.

La sefializacion como técnica preventiva conviene emplearla con mesura, ya que su
utilizacion indiscriminada puede llegar a neutralizar o eliminar su eficacia. Por ello es
adecuado que se utilice cuando no se pueda evitar o reducir suficientemente el riesgo o
como complemento a las medidas y dispositivos de seguridad ya establecido. Especial
atencion merecen, por su necesidad de sefializacion, aquellas situaciones en las que
pueda existir personal ajeno a una unidad funcional y a quienes convenga advertir de

los peligros o prohibir su accesibilidad.
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En general, se utilizara sefializacion cuando se quiera resaltar alguno de los aspectos

siguientes:

- Riesgos, prohibiciones u obligaciones. Se realizara mediante las sefiales en forma
de panel correspondientes, indicadas en el anexo.

- Zonas con peligro de caida, choques o golpes. Las zonas con desniveles,
obstaculos, excavaciones, zanjas u otros elementos que originen riesgo importante
de caida de personas, choques o golpes se realizard& mediante las sefiales
correspondientes del anexo.

- Salidas y vias de circulacion. Todas las salidas deberdn estar adecuadamente
sefializadas

- Sustancias y preparados peligrosos. Todos los envases de sustancias quimicas
deberan estar adecuadamente etiquetado.

- Areas de almacenamiento de sustancias y preparados peligrosos. Las zonas,
locales o recintos utilizados para almacenar cantidades importantes de sustancias o
preparados peligrosos deberan identificarse mediante la sefial de advertencia
apropiada que le corresponda, colocadas, segun el caso, cerca del lugar de
almacenamiento, en la puerta de acceso o en los propios embalajes y recipientes.

- Equipos de proteccion contra incendios. Deberan ser de color predominante rojo y
se identificaran mediante la sefial correspondiente del anexo

- Medios y equipos de salvamento y socorro. Se identificaran mediante la sefial
correspondiente

- Situaciones de emergencia. La sefializacion dirigida a alertar a los trabajadores o a
terceros de la aparicion de una situacion de peligro y de la consiguiente y urgente
necesidad de actuar de una forma determinada o de evacuar la zona de peligro se
realizard mediante alguna o una combinacion de sefiales luminosas, acusticas o

comunicaciones verbales.
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Maniobras peligrosas. Se realizard mediante sefiales gestuales o comunicaciones
verbales.

Trabajos especiales. En los trabajos de mantenimiento y limpieza y puesta fuera de
servicio de instalaciones en las que sea necesario advertir al personal del estado de
la instalacion, Consignacion de maquinas e instalaciones circunstancialmente fuera
de servicio, se sefializaran mediante un texto escrito que indique: INSTALACION
FUERA DE SERVICIO-PERSONAL TRABAJANDO. Esta sefializacion no podra
ser retirada hasta que los trabajos hayan sido finalizados y el responsable de ello
serda el responsable de la unidad funcional correspondiente o en su defecto el mando
que dirige la tarea realizada.

Para que la sefializacion sea efectiva y cumpla con su finalidad en la prevencién del
riesgo debera:

Atraer la atencion de los implicados.

Dar a conocer el riesgo o condicién peligrosa con suficiente antelacion.

Ser suficientemente clara para su captacion.

Manifestar el mensaje sin equivocos

Posibilidad real en la practica de cumplir con lo indicado.

El procedimiento de sefializacion de seguridad debera contemplar los siguientes
aspectos:

Correcta ubicacion, visualizacion o audicion de las sefiales, teniendo en cuenta las
capacidades visuales y auditivas de los trabajadores a los que van dirigidas.
Programa de informacion, o formacion en los casos que sea necesario, sobre el
significado de la sefializacion.

Sistema de conservacion y renovacion de las sefiales. Los medios y dispositivos de

sefializacion deberan ser, segun los casos, limpiados, mantenidos y verificados
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regularmente, y reparados o sustituidos cuando sea necesario, de forma que
conserven en todo momento sus cualidades intrinsecas y de funcionamiento.
Sistema de alimentacion de emergencia. Las sefiales que necesiten una fuente de
energia deberdn disponer de alimentacion de emergencia que garantice su
funcionamiento en caso de interrupcién de aquélla, salvo que el riesgo desaparezca
con el corte del suministro.

Aseguramiento del cumplimiento de lo dispuesto en las sefiales por parte de los
trabajadores.

Aseguramiento de la eficacia del sistema de sefializacion mediante la

correspondiente
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ANEXO 13
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ERGONOMIA Pag. 1/14

OBJETIVO:
Con este programa se obtendrd el rendimiento maximo del cuerpo con el minimo
esfuerzo. Disefiando tareas de modo que la mayoria de personas expuestas puedan

ejecutarlas sin sufrir dafos.

RESPONSABILIDADES:

Gerente General y Jefe de la planta

El gerente debera adoptar las medidas precisas para que, siempre que resulte necesario
que el trabajo este ergondmicamente apta para el trabajador

Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo y sub. Comités, seguin corresponda:

- Realizar las revisiones de las areas de trabajo con la finalidad que esté acorde con el

trabajador de la planta.

- Verificar la implementacion de las acciones correctivas.

Jefes de Departamento

- Reportar los malos hébitos y posturas inadecuadas que puedan presentarse en el area

de trabajo al Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Personal
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- Informar a su jefe inmediato cualquier incomodidad del area de trabajo
- Participar activamente en la con la revision de los malos habitos y posturas
inadecuadas tanto de ellos como de los demaés trabajadores
PROCEDIMIENTO:
a). En primer lugar, esta metodologia no esté destinada solo a evaluar actividades

0 tipos de trabajo concretos como pueden ser determinados trabajos en el
ambito hospitalario, la interaccion con pantallas de visualizacion de datos
(PVD) o los trabajos con maquinaria especifica, sino que es de aplicacion a
cualquier tipo de actividad, trabajo o tarea. Si bien actualmente hay guias y
cuestionarios especificos destinados a valorar trabajos o tareas concretas, el
vacio se encuentra en que no hay una herramienta que aborde exclusivamente
riesgos ergonémicos fisicos y disconforts ambientales comunes a todas las
actividades, y éste es el objetivo de la metodologia que se presenta en este
documento. Con la exposicion de dos ejemplos se intenta ilustrar esta
disyuntiva:
Ejemplo 1: Si debe evaluar ergonémicamente un puesto de trabajo donde los
usuarios deben interaccionar con pantallas de visualizacion de datos (PVD)
conectadas a impresoras de agujas para poder hacer su trabajo, con la
metodologia propuesta se identificara, como minimo: un riesgo por adopcion
de posturas forzadas y de ejecucion de movimientos repetitivos, un disconfort
ambiental luminico y sonoro.
Ejemplo 2: Si se debe evaluar un puesto de trabajo en el que la persona trabaja
con una prensa de 10 t de potencia, de segunda mano y en la que la
alimentacion de las piezas de 4 Kg. a mecanizar es manual, con el método
propuesto seguramente se identificara, como minimo: un riesgo por

levantamiento o transporte de cargas, un riesgo por adopcién de posturas
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forzadas y de esfuerzo muscular mantenido, un riesgo de exposicion a
vibraciones, y un disconfort ambiental sonoro.

La ventaja que conlleva describir de esta forma las actividades permite que esta
herramienta esté enfocada a ser utilizada en cualquier tipo de empresa,
independientemente de su actividad, plantilla o peligrosidad, ya que en altimo
término es el técnico evaluador quien, en funcién de los factores de riesgo o de
disconfort que detecte, determinara la amplitud y la complejidad de la
evaluacion.

b). En segundo lugar, esta herramienta tampoco pretende ser un instrumento de
evaluacion global de las condiciones de trabajo como proponen algunos
métodos ampliamente reconocidos y usados, como pueden ser los métodos
LEST, ANACT, RENAULT, FAGOR o EWA, entre otros.

A pesar de que son métodos destinados a evaluar las condiciones de trabajo en
general y, por lo tanto, resultan muy utiles a la hora de proporcionar una
valoracion global del lugar, no inciden sélo en los riesgos y las consecuencias que
éstos pueden tener sobre la seguridad y la salud de las personas.

Concretamente, éste ha sido el motivo de no incluirlos como referencia a lo largo de
esta metodologia.

c) En tercer lugar, en relacion a la validacion de esta herramienta ergondémica
propuesta, se considera necesario aclarar 3 puntos:

1. Tanto su estructura conceptual como la definicion de riesgos y de disconforts
han sido extraidos a partir de la experiencia de los 10 afios que los 6rganos
técnicos en prevencion de riesgos laborales del Departamento de Trabajo e
Industria llevan trabajando en el campo de la ergonomia.

2. Tanto las puntuaciones de los factores de riesgo y de disconfort como las

estimaciones del valor de los riesgos y de los disconforts correspondientes se
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estdn validando a partir de los informes efectuados por los técnicos del
CSCSTB desde el inicio del disefio de esta herramienta.

Este proceso de validacion ha dado pie a que, de momento, el objetivo de esta
metodologia no esté enfocado a valorar sino a identificar y estimar riesgos y
disconforts de forma que, con la metodologia de puntuacion propuesta, cuando
se obtiene un nivel de riesgo o disconfort moderado, se proporcionan metodos
validados y usados a nivel internacional para garantizar una valoracion final
mas fiable, si es realmente necesario. Sin embargo, es preciso afiadir que, en el
momento de la publicacidn de esta herramienta, la experiencia ha demostrado
que los resultados no divergen significativamente.

. En cuanto al criterio utilizado al referenciar la lista de métodos propuestos para
cada tipo de riesgo, también se ha basado en la experiencia de los técnicos del
CSCSTB, que, a su vez, han tenido en cuenta lo que dice el articulo 5.3 del RD
39/1997 del Reglamento de servicios de prevencion, segun el cual "cuando la
evaluacion de riesgos exija la realizacion de medidas y la normativa no indique
los métodos que se deben usar, se podran utilizar: normas UNE, guias del
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (INSHT), normas
internacionales y, en ausencia de las anteriores, guias de otras entidades de
reconocido prestigio en la materia u otros métodos y criterios profesionales
descritos documentalmente siempre y cuando proporcionen un nivel de
confianza equivalente".

En relacién a la dltima opcion "...guias de otras entidades de reconocido
prestigio en la materia u otros métodos y criterios profesionales descritos
documentalmente siempre y cuando proporcionen un nivel de confianza

equivalente”, el amplio abanico de métodos existente en la bibliografia actual
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ha llevado a los técnicos del CSCSTB a establecer el siguiente criterio de

decision:

- Que el método esté destinado a valorar, de forma especifica, el tipo de riesgo
que se pretende estimar.

- Que el método sea facil de aplicar y que no altere el comportamiento laboral
normal del trabajador.

- Que el método sea asequible para los profesionales de la prevencién, tanto a
nivel econdémico como de aplicacion, sin tener que depender de
interpretaciones de terceros.

- Que el método proporcione valores de referencia de confianza para poder
comparar e interpretar los resultados obtenidos

SISTEMATICA DE ACTUACION
Dada la particularidad y la novedad de las metodologias propuestas en este
manual destinadas a valorar los riesgos ergondmicos fisicos, se recomienda que
esta evaluacion sea llevada a cabo por técnicos de prevencion de riesgos laborales
con un nivel superior en la disciplina de ergonomia y psicosociologia aplicada
como formacion bésica tedrica y que tengan experiencia probada en aspectos
ergondmicos, tanto en el ambito de aplicacion de métodos de valoracion
concretos como en el de disefio de sistemas de trabajo.

Basicamente, este segundo requisito de experiencia esta dirigido a facilitar la

tarea del técnico, tanto al identificar los riesgos y los factores de riesgo como al

valorar los pardmetros correspondientes y, por tanto, obtener una valoracién méas
fiable.

En relacion a la estructura, esta herramienta de evaluacion propuesta consta de 3

fases:
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Una primera fase de identificacion de los factores de riesgo que pueden incidir en
la aparicién de algun tipo de riesgo por sobrecarga fisica de trabajo.

Una segunda fase de valoracion e interpretacion de cada riesgo identificado en la
primera fase.

Una tercera fase de propuesta de medidas preventivas. Con el objetivo de
facilitar la ejecucion de las 2 primeras fases citadas, para cada riesgo se ha
disefiado una metodologia especifica para identificar los factores de riesgo, y
también la valoracion aproximada de estos factores por medio de la
cuantificaciéon de la magnitud del riesgo. Ademas, el método también
proporciona 2 fichas para poder reflejar de una forma clara y esquematica la
informacién recogida durante el proceso de evaluacion, tanto en el ambito
genérico para toda la empresa como en el ambito particular para cada puesto de

trabajo

Fase 1: identificacion de los factores de riesgo y de los riesgos ergonémicos
fisicos

En esta primera actuacién se trata de identificar los puestos de trabajo en los
que la actividad habitual 2 conlleve factores de riesgo fisicos por sobrecarga de
trabajo que puedan afectar a la salud de las personas expuestas. Con el objetivo
de evitar la posible subjetividad del técnico evaluador al determinar si un
puesto de trabajo es peligroso, la guia proporciona una lista de factores de
riesgo para cada riesgo para unificar el criterio del técnico al llevar a cabo la
fase de identificacion de los factores de riesgo presentes en cada puesto de
trabajo. Una vez identificados estos lugares de trabajo, es preciso que el
evaluador determine los riesgos presentes en cada uno de ellos, y que refleje

cada conjunto puesto-riesgos en una fila de la ficha E1
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Concretamente, se han propuesto 8 riesgos ergondmicos biomecanicos y 1 de
esfuerzo fisico general, en funcion de la naturaleza del tipo de demanda fisica:
E1. Desplazamiento vertical manual de materiales.

E2. Transporte manual de cargas.

E3. Empujar cargas o tirar de ellas manualmente.

E4. Posturas forzadas.

E5. Movimientos repetitivos.

E6. Esfuerzo muscular localizado mantenido.

E7. Esfuerzo fisico general.

E8. Exposicion a vibraciones de cuerpo entero.

E9. Exposicion a vibraciones de conjunto mano-brazo.

Fase 2: Valoracion e interpretacion de los riesgos detectados

En esta segunda actuacion, es preciso que el evaluador descomponga el trabajo
de cada puesto en tareas, y que valore los riesgos presentes en cada una de
ellas. Para llevar a cabo esta valoracion, se recomienda ir cumplimentando las
casillas de la ficha E2, incluida en el anexo E, en el orden siguiente (es preciso
rellenar tantas fichas E2 como tareas se hayan identificado en el puesto de

trabajo peligroso):

- Ladenominacion del puesto de trabajo y de la tarea.
- El ndmero total de trabajadores expuestos que ocupan este puesto de
trabajo. En el caso de que haya varios turnos, se puede detallar con

separadores.
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A continuacion, en la primera columna se debe reflejar el nimero de
riesgos identificados en la fase 1, mientras que en la segunda columna
deben detallarse los factores de riesgo o las condiciones de trabajo
negativas que pueden materializar el riesgo.

El tiempo de exposicion al riesgo, entendido como computo total de la
jornada laboral durante el que los trabajadores estan expuestos a cada
riesgo (no es preciso que esta exposicion sea continuada).

El nivel de intensidad del riesgo, que se valora de forma particular para
cada riesgo en funcion del grado de negatividad de las condiciones de
trabajo fisicas y las duraciones parciales de exposicion en cada tarea (ciclo
de trabajo, repetitividad de operaciones, entre otros).

En relacion a la casilla SE o "Sensibilidades especificas”, nos referimos a
aspectos que pueden sufrir algunas personas expuestas y, por ello, las
consecuencias que pueden tener algunos riesgos sobre su salud pueden ser
mas graves que para el resto de compafieros. Asi pues, esta casilla debe
rellenarse si alguno de los trabajadores expuestos se encuentra en alguna
de las situaciones que se enumeran en la tabla E2 de la pagina siguiente.
En caso afirmativo, en la casilla SE de la ficha E2 es necesario incluir el
cadigo de la sensibilidad correspondiente.

La valoracién de cada riesgo se realiza en funcion de la exposicion y de la
intensidad, y se distinguen las situaciones siguientes:

Riesgos valorables por medicion (esfuerzo fisico general, exposicion a
vibraciones de cuerpo entero y exposicion a vibraciones de conjunto
mano-brazo). En estos casos, se ha priorizado la valoracion establecida

por la normativa de referencia.
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- Riesgos valorables por estimacion, bloque al que pertenecen el resto de
riesgos. En estos casos, la valoracion se realiza de acuerdo con las

combinaciones que se reflejan en la tabla E3.

Una vez obtenidos todos los valores de los pardmetros mencionados, se deben
reflejar en la ficha E2, incluida en el anexo E, en el que, ademas, también se ha
incluido un espacio para poder afiadir una imagen, una fotografia o un esquema

de la tarea.



203

Tabla N° 35: Lista de Trabajadores con Proteccion Especial

Fuente: Elaboracion propia

Cadigo

Trabajador con discapacidades o minusvalias temporales o| D/M
permanentes que le puedan dificultar el desempefio del trabajo que

debe hacer o que dicho trabajo las agrave.

Trabajador de edad avanzada. E
Trabajador vulnerable por convalecencia. Vc
Trabajador vulnerable a causa de tratamientos médicos. Vim
Trabajador con alguna predisposicion o susceptibilidad especial. P/S
Trabajador con poca experiencia o incorporado recientemente. Ex
Trabajador menor de edad. E
Trabajador con un estado bioldgico/psicoldgico conocido que le| B
haga especialmente vulnerable

Trabajador con sensibilidad a ciertos agentes fisicos o susceptible| Sen
de sufrir sensibilizacion a los mismos.

Trabajadora gestante, en periodo de posparto o lactancia. G/P/L
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Tabla N° 36: Combinaciones

Fuente: Elaboracion propia

ESTIMACION DEL |INTENSIDAD |INTENSIDAD |INTENSIDAD ERGONOMICAMENTE

RIESGO BAJA MEDIA ELEVADA NO TOLERABLE
CORTO | Muy leve Leve Moderado Grave

Tiempo de

exposicion | MEDIO | Leve Moderado Grave

LARGO Moderado Grave

A pesar de que cada riesgo se evalla de una forma diferente segun su
idiosincrasia, la guia es coherente al hacer una valoracion homogenea de los
mismos, por lo que establecen 5 valores de gravedad: muy leve, leve,

moderado, grave y ergonémicamente no tolerable.

Concretamente, para interpretar estos conceptos es preciso considerar las descripciones

siguientes:

Riesgo muy leve y leve: a pesar de que, en principio, no es necesario aplicar
acciones correctoras, si que es necesario llevar a cabo un seguimiento

periddico de las condiciones de trabajo con el objetivo de controlar el riesgo.

Riesgo moderado: se considera necesario realizar un analisis mas exhaustivo
siguiendo algin método especifico. De todas formas, es preciso establecer
medidas preventivas, especialmente en formacion y vigilancia de la salud de
los trabajadores expuestos. Se recomienda disminuir el tiempo de exposicion

para que la situacién pase a riesgo leve.
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Afadir que, para facilitar la basqueda y la aplicacion de estos métodos, para
cada riesgo se proporciona una lista de metodologias, en la que se afiaden sus
aplicaciones particulares y sus referencias, y también posibles paginas web en
las que se puede consultar el Manual e, incluso, un calculador directo. Sin

embargo, en algunos casos estas ayudas se encuentran en lenguas extranjeras.

Riesgo grave: la exposicion al riesgo es clara y deben aplicarse medidas
preventivas, como minimo para limitar el tiempo de exposicion y convertir la
situacion en un riesgo controlado. En cualquier caso, es preciso ofrecer
formacion y realizar una vigilancia de la salud activa para los trabajadores
expuestos.

Riesgo ergondmicamente no tolerable: esta situacién no se puede permitir y,
por lo tanto, se debe impedir, sobre todo a las personas especialmente

sensibles.

Fase 3: prevencion de los riesgos valorados

Casilla "Medidas preventivas"

En esta fase deben hacerse constar, en las filas de medidas correctoras o
preventivas, las acciones que pueden evitar, prevenir, reducir o controlar (en
este orden de prioridad) cada factor de riesgo ergondmico fisico detectado.
Sefialar que se puede proponer mas de una medida preventiva para cada riesgo,
incluidos los ambitos siguientes:

1. Medidas de &mbito técnico.

2. Medidas de ambito organizativo.

3. Medidas de formacion e informacion.

4. La vigilancia especifica de la salud que debe aplicarse en cada caso, en funcion del tipo

de riesgo detectado.
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Tabla N° 37: Valoracion Cuantitativa de la Intensidad del Riesgo derivado del
desplazamiento vertical manual de materiales

Fuente: Elaboracion propia

FACTORES DE 1 2 3 4
DE SOBRECARGA
RIESGO
(+1)
De pie <3kg De pie 4- De pie De pie > 25kg » Si la persona expuesta
11- Sentado > 5kg no tiene experiencia o
Peso 10kg adiestramiento, o se ha
25kg incorporado al lugar de
Entre cadera |s Entre rodillas | Por debajo de las trabajo despues de un
. caderas o | rodillas periodo  largo  de
Altura origen codos 0 por encima de ausencia, 0 es menor, 0
entre  codos P tiene > 40 afios, 0 es
V1) los hombros . ’
( hombros una mujer.
Entre caderas Entre rodillas | > 75cm > Si altgunaf pelrsona
expuesta sufre alguna
Altura final (V2) codos caderas © patologia de la
entre  codos columna.
hombros
» Si alguna persona esta
Desplazamiento | <25cm 26-50cm | 51-75cm > 50cm expuesta a estresares
. laborales.
vertical
D=| V1-V2| <25cm 26-50cm | 26-50cm > 60° > Si el desplazamiento
vertical se realiza con
Distancia 0° 0-30° 31-60° > 9 levant./min una sola mano.
horizontal . .
» Si la tarea se realiza en
<1 levant/min | 2-5 69 el turno nocturno.
. levant./min | levant./min . ] .
levantamiento > Si la trabajadora esta
embarazada.
Asas con espacio Palma-mano Carga no rigida
para 4 dedos y (irregular) o de| » Si el desplazamiento
cantos ) 90° dificil sujecion o|  vertical requiere
Giro del tronco redondeados o si con cantos control/precision
el formato de la brupt q deia |
carga abruptos cuando se deja la carga
es de
facil
sujecion
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ANEXO 14



208

ELABORACION DE UN MAPA DE

Pag. 1/8
RIESGOS

OBJETIVO:
Llevar a cabo las actividades de localizar, controlar, dar seguimiento y representar en
forma gréafica, los agentes generadores de riesgos que ocasionan accidentes o
enfermedades profesionales en el trabajo. De esta misma manera se ha sistematizado y
adecuado para proporcionar el modo seguro de crear y mantener los ambientes y
condiciones de trabajo, que contribuyan a la preservacion de la salud de los
trabajadores de la planta agroindustrial San Lorenzo del Crisnejas S.A.
RESPONSABILIDADES:
De la Gerencia
- Suministrar los recursos necesarios para la realizacion del proceso Mapa de
Riesgos en todas las areas de la empresa.
Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo:
- Participar activamente en la Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos.
- Proponer recomendaciones para el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

- Verificar la implementacion de las acciones correctivas.

De los Supervisores:

Dar las facilidades para la realizacion del Mapa de riegos
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Reportar los peligros y riesgos que puedan presentarse en el area de trabajo al Comité
de Seguridad y Salud en el Trabajo
Gestionar y verificar el cumplimiento de las recomendaciones presentadas en el
informe del Mapa de Riesgos

Del Personal:
Participar activamente en lo que le compete para garantizar que la
identificacion de peligros y evaluacion de riesgos sea un reflejo a la realidad

del Hospital.

PROCEDIMIENTO:

El Mapa de Riesgos esta basado en cuatro principios basicos:

= Lanocividad del trabajo no se paga sino que se elimina.

= Los trabajadores no delegan en nadie el control de su salud

= Los trabajadores mas “interesados” son los mas competentes para decidir sobre las
condiciones ambientales en las cuales laboran.

= El conocimiento que tengan los trabajadores sobre el ambiente laboral donde se
desempefian, debe estimularlos al logro de mejoras.

Estos cuatro principios se podrian resumir en no monetarizacion, no delegacion,

participacién activa en el proceso y necesidad de conocer para poder cambiar, con el cual

queda claramente indicado la importancia de la consulta a la masa laboral en la

utilizacion de cualquier herramienta para el control y prevencion de riesgos, como es el

caso de los Mapas de Riesgo.

Como definicidn entonces de los Mapas de Riesgos se podria decir que consiste en una
representacion grafica a través de simbolos de uso general o adoptados, indicando el

nivel de exposicion ya sea bajo, mediano o alto, de acuerdo a la informacion
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recopilada en archivos y los resultados de las mediciones de los factores de riesgos
presentes, con el cual se facilita el control y seguimiento de los mismos, mediante la

implantacion de programas de prevencion.

En la definicion anterior se menciona el uso de una simbologia que permite representar
los agentes generadores de riesgos de Higiene Industrial tales como: ruido,
iluminacion, calor, radiaciones ionizantes y no ionizantes, sustancias quimicas y
vibracién, para lo cual existe diversidad de representacion, en la figura 1, se muestra

un grupo de estos simbolos, que seran usados para el desarrollo del trabajo practico.

ATRAPADO ok SUPERFICIES
@ RUIDO & POR L l CORTANTES
' . CONTACTO CON GOLPEADO
3 ILLUMINACION E QuiMICDS ﬁ POR
@ PARTICLLAS ‘ EXPLOSIVOS warase [ NERACIONES
A
ha o
L At |
i! TEMPERATURA 7 ELECTRICD GASES,
1 EXTREMA POLYOS O
VAPORES
_(_r\_’ RADIACION NO % ERGONOMCD
IONIZAN TE g INCENDIO
ASFDOA POR
@ IMERSION ‘ chee

Figura N° 13: Ejemplo de la simbologia utilizada en la construccion de mapas de riesgos

Fuente: Elaboracién Propia

En la elaboracién del mapa, los trabajadores juegan un papel fundamental, ya que éstos
suministran informacion al grupo de especialistas mediante la inspeccion y la
aplicacién de encuestas, las cuales permiten conocer sus opiniones sobre los agentes

generadores de riesgos presentes en al &mbito donde laboran.
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La informacion que se recopila en los mapas debe ser sistematica y actualizable, no
debiendo ser entendida como una actividad puntual, sino como una forma de
recoleccion y analisis de datos que permitan una adecuada orientacion de las

actividades preventivas posteriores.

La periodicidad de la formulacion del Mapa de Riesgos esta en funcion de los siguientes
factores:
o Tiempo estimado para el cumplimiento de las propuestas de mejoras.
o Situaciones criticas.
. Documentacion insuficiente.
. Modificaciones en el proceso
. Nuevas tecnologias
De acuerdo al ambito geogréafico a considerar en el estudio, el mapa de riesgos se
puede aplicar en grandes extensiones como paises, estados o en escalas menores como
en empresas o partes de ellas y segun el tema a tratar éstos pueden estar referidos a
Higiene Industrial, Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Asuntos Ambientales.
La elaboracion de un Mapa de Riesgo exige el cumplimiento de los siguientes pasos:

a) Formacion del Equipo de Trabajo: Este estara integrado por especialistas en las

principales areas preventivas:

Seguridad Industrial
Medicina Ocupacional
Higiene Industrial
Asuntos Ambientales

Psicologia Industrial
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Ademas se hace indispensable el apoyo de los expertos operacionales, que en la
mayoria de los casos son supervisores de la instalacion.
b) Seleccion del Ambito: Consiste en definir el espacio geogréfico a considerar en
el estudio y el o los temas a tratar en el mismo.
c) Recopilacion de Informacion: En esta etapa se obtiene documentacién histérica
y operacional del &mbito geografico seleccionado, datos del personal que labora

en el mismo y planes de prevencion existentes.

Asimismo, la informacidn sobre el periodo a considerar debe ser en funcion de las
estadisticas reales existentes, de lo contrario, se tomaran a partir del inicio del

estudio.

Identificacion de los Riesgos: Dentro de este proceso se realiza la localizacion
de los agentes generadores de riesgos. Entre algunos de los métodos utilizados

para la obtencion de informacion, se pueden citar los siguientes:

Observacion de riesgos obvios: Se refiere a la localizacion de los riesgos
evidentes que pudieran causar lesién o enfermedades a los trabajadores
y/o dafios materiales, a traves de recorrido por las areas a evaluar, en
los casos donde existan elaborados Mapas de riesgos en instalaciones
similares se tomaran en consideracién las recomendaciones de Higiene
Industrial sobre los riesgos a evaluar.
. Encuestas: Consiste en la recopilacion de informacion de los
trabajadores, mediante la aplicacion de encuestas, sobre los riesgos

laborales y las condiciones de trabajo.



213

" Lista de Verificacion: Consiste en una lista de comprobacion de los
posibles riesgos que pueden encontrarse en determinado ambito de
trabajo.

" indice de Peligrosidad: Es una lista de comprobacion, jerarquizando

los riesgos identificados.

Evaluacion de Riesgos:
En este proceso se realiza la valoracion de los factores generadores de riesgos,
mediante las técnicas de medicién recomendadas por las Normas Venezolanas
COVENIN o en su defecto en Normas Internacionales y se complementa esta
valoracion mediante la aplicacion de algunos mecanismos y técnicas que a
continuacion se citan:
= Cddigos y Normas: Consiste en la confrontacién de la situacion real, con
patrones de referencia, tales como: guias técnicas, reglamento del trabajo,
Normas COVENIN y otros.
= Criterios: Se refiere a decisiones que se toman basadas en la experiencia.
= Analisis de Riesgos: Consiste en un proceso de evaluacién sobre las

consecuencias de accidentes y la probabilidad de ocurrencia.

Elaboracion del Mapa:

Una vez recopilada la informacion a través de la identificacion y evaluacion de los
factores generadores de los riesgos localizados, se procede a su analisis para obtener
conclusiones y propuestas de mejoras, que se representaran por medio de los diferentes
tipos de tablas y en forma gréafica a través del mapa de riesgos utilizando la simbologia

mostrada.
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En la siguiente pagina se como ejemplo el Mapa de Riesgos de una Instalacion

Industrial:

Ejemplo: Mapa de Riesgos de una Instalacién Industrial.
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Figura N° 14: Ejemplo de Mapa de Riesgo

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 15
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PROGRAMA DE 5S

Pag. 1/21

OBJETIVO

Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacion de

despilfarros producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacion, etc.

Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costes con la

intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral por

el trabajo.

RESPONSABILIDADES:
De la Gerencia

- Suministrar los recursos necesarios para la realizacion del proceso de 5s en las

areas de la empresa.
Del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo:

- Participar activamente el programa de 5s

- Proponer recomendaciones para el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

- Verificar la implementacion de las acciones correctivas.

De los Supervisores:
Dar las facilidades para la realizacion de 5s

Reportar los peligros y riesgos que puedan presentarse en el area de trabajo al

Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo

Gestionar y verificar el cumplimiento de las recomendaciones presentadas en el

informe del Mapa de Riesgos
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Del Personal:
- Participar activamente en lo que le compete para garantizar el orden y limpieza de
toda la planta

PROCEDIMIENTO
Se llama estrategia de las 5S porque representan acciones que son principios
expresados con cinco palabras japonesas que comienza por S. Cada palabra tiene un
significado importante para la creacion de un lugar digno y seguro donde trabajar.
Estas cinco palabras son:

e Clasificar. (Seiri)

e Orden. (Seiton)

e Limpieza. (Seiso)

e Limpieza Estandarizada. (Seiketsu)

¢ Disciplina. (Shitsuke)
SEIRI
IDENTIFICAR ELEMENTOS INNECESARIOS
El primer paso en la implantacion del Seiri consiste en la identificacion de los
elementos innecesarios en el lugar seleccionado para implantar las 5S. En este paso se
pueden emplear las siguientes ayudas:
LISTA DE ELEMENTOS INNECESARIOS
La lista de elementos innecesarios se debe disefiar y ensefiar durante la fase de
preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion, cantidad
encontrada, posible causa y accidon sugerida para su eliminacion. Esta lista es
cumplimentada por el operario, encargado o supervisor durante el tiempo en que se ha

decidido realizar la camparia Seiri.

TARJETAS DE COLOR
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Este tipo de tarjetas permiten marcar o "denunciar” que en el sitio de trabajo existe
algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. En algunas empresas
utilizan colores verde para indicar que existe un problema de contaminacion, azul si
estd relacionado el elemento con materiales de produccidn, roja si se trata de
elementos que no pertenecen al trabajo como envases de comida, desechos de
materiales de seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios, etc. En Japon se
utiliza frecuentemente la tarjeta roja para mostrar o destacar el problema identificado.
Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe un elemento
innecesario son las siguientes:

- ¢Es necesario este elemento?

- ¢ Si es necesario, es necesario en esta cantidad?

- ¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta utilizada en la lista
de elementos innecesarios. Esta lista permite posteriormente realizar un seguimiento
sobre todos los elementos identificados. Si es necesario, se puede realizar una reunion
donde se decide que hacer con los elementos identificados, ya que en el momento de la
"campafia" no es posible definir qué hacer con todos los elementos innecesarios

detectados.

En la reunion se toman las decisiones para cada elemento identificado. Algunas
acciones son simples, como guardar en un sitio, eliminar si es de bajo coste y no es (til
o moverlo a un almacén. Otras decisiones mas complejas y en las que interviene la
direccion deben consultarse y exigen una espera y por o tanto, el material o equipo
debe quedar en su sitio, mientras se toma la decision final, por ejemplo, eliminar una

maquina que no se utiliza actualmente.
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CRITERIOS PARA ASIGNAR TARJETAS DE COLOR.

- El criterio mas comun es el del programa de produccion del mes proximo. Los
elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los elementos no
necesarios se desechan o almacenan en lugar diferente.

- Utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto. Si el elemento no es necesario debe
descartarse.

- Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca frecuencia puede
almacenarse fuera del area de trabajo.

- Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario en cantidad limitada el

exceso puede desecharse o almacenarse fuera del area de trabajo.

CARACTERISTICAS DE LAS TARJETAS
Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:
- Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que facilite su
ubicacion sobre el elemento innecesario. Estas fichas son reutilizables, ya que
simplemente indican la presencia de un problema y en un formato se puede saber para
el niumero correspondiente, la novedad o el problema.
- Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en papel de color fosforescente
para facilitar su identificacion a distancia. El color intenso sirve ayuda como
mecanismos de control visual para informar que sigue presente el problema
"denunciado". Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

e Nombre del elemento innecesario

e Cantidad.

e Porque creemos que es innecesario

e Area de procedencia del elemento innecesario

e Posibles causas de su permanencia en el sitio.
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e Plan de accion sugerido para su eliminacion.

Tarjeta Roja

NOMERE DEL ARTICULO
FOLIO N°® 0001

CATEGORIA 1. Maguinaria B. Inventario en Proceso
2. Accesorios y herramientas 7. Producto Terminado
3. Instrumental de Medicidn 8. Equipo de Oficina

4. Materia Prima. 9. Libreria y papeleria

5. Refaccidn 10. Limpieza o pesticidas
FECHA LOCALIZACION TIPO DE COORDENADA,

CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA|VALOR §

RAZON 1. No se necesitan 6. Contaminante
2. Defectuoso 7. Otro

3. No se necesita pronto

4. Material de desperdicio

5. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Ventilacidn especial En camas de
Fragil Maxima altura
Explosivo Ambiente a

ELABORADA POR Departamento o seccidn

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 2. Vender 3. Otros  |Desecho completo
4. Mover areas de tarjetas rojas
5. Maover otro almacén

6. Regresar proveedor int o ext Firma autorizada(s)
FECHA DE DESECHO Firma de autorizacion FECHA DE DESPACHO

“Yender o tirar

2 £ - % N 0001 2 m 2

Z b O L o

=] -

= e L & E
X

Figura N° 15: Ejemplo de Tarjeta Roja

Fuente: Elaboracion Propia
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Plan de accion para retirar los elementos innecesarios

Durante la jornada o dia de campafia se logro eliminar una gran cantidad de elementos
innecesarios. Sin embargo, quedaron varias herramientas, materiales, equipos, etc. que
no se pudieron retirar por problemas técnicos o por no tener una decision clara sobre
que hacer con ellos.
Para estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente. En este
punto se podra aplicar la filosofia del Ciclo Deming (PHVA) para desarrollar las
acciones que permitan retirarlos. El plan debe contener los siguientes puntos:
» Mantener el elemento en igual sitio.
» Mover el elemento a una nueva ubicacién dentro de la planta.
» Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.
» Eliminar el elemento.
El plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos: desecharlo, venderlo,
devolverlo al proveedor, destruirlo o utilizarlo, etc.
Control e informe final
Es necesario preparar un informe donde se registre y se informe el avance de las acciones
planificadas, como las que se han implantado y los beneficios aportados. El jefe del area
debe preparar este documento y publicarlo en el tablon informativo sobre el avance del
proceso 5S.
SEITON
La implantacion del Seiton requiere la aplicacion de métodos simples y desarrollados
por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:
CONTROLES VISUALES
» Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los

siguientes temas:
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» Sitio donde se encuentran los elementos

» Frecuencia de lubricacion de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde
aplicarlo.

» Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar en
un  equipo o proceso de trabajo.

» Donde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos
defectuosos.

» Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

» Sentido de giro de motores.

» Conexiones eléctricas.

» Sentido de giro de botones de actuacion, valvulas y actuadores.

» Flujo del liquido en una tuberia, marcacion de esta, etc.

> Franjas de operacion de mandémetros (estandares).

» Donde ubicar la calculadora, carpetas boligrafos, lapices en el sitio de trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacién. Un control visual es un estandar representado mediante un
elemento grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La
estandarizacién se transforma en graficos y estos se convierten en controles
visuales. Cuando sucede esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos
decir de modo inmediato si una operacion particular esta procediendo normal

0 anormalmente.

Mapa 5S .Es un grafico que muestra la ubicacion de los elementos que
pretendemos ordenar en un area de la planta. EI Mapa 5S permite mostrar

donde ubicar el almacén de herramientas, elementos de seguridad, extintores
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de fuego, duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape,

armarios con documentos o elementos de la maquina, etc.

Los criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de

herramientas y (tiles son:

>

>

Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia
de uso.

Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de

uso.

Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.

Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia
con que se usan.

Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al
alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las
herramientas, para retirarlos y colocarlos con facilidad.

Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y Utiles que sirvan en
maultiples funciones.

Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o producto.

El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las
herramientas que sirven funciones similares.

El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las
herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en la

produccion repetitiva.

MARCACION DE LA UBICACION
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Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un modo para
identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estan las cosas, y
cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio. Para esto se pueden emplear:
» Indicadores de ubicacion.
Indicadores de cantidad.
Letreros y tarjetas.
Nombre de las areas de trabajo.
Localizacion de stocks.
Lugar de almacenaje de equipos.
Procedimientos estandares.

Disposicién de las maquinas.

v VvV VY Vv VvV V V VY

Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.

MARCACION CON COLORES
Es un método para identificar la localizacion de puntos de trabajo, ubicacion de
elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un depésito, sentido de giro
de una maquina, etc. La marcacion con colores se utiliza para crear lineas que sefialen
la division entre areas de trabajo y movimiento, seguridad y ubicacién de materiales.
Las aplicaciones mas frecuentes de las lineas de colores son:

» Localizacién de almacenaje de carros con materiales en proceso.

» Direccion de pasillo.

» Localizacién de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua,

camillas, etc.
» Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.
» Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe localizar elementos

ya que se trata de areas con riesgo.



225

GUARDAS TRANSPARENTES

Es posible que en equipos de produccion se puedan modificar para introducir
protecciones de plastico de alto impacto transparentes, con el propoésito de facilitar la
observacion de los mecanismos internos de los equipos. Este tipo de guardas permiten
mantener el control de la limpieza y adquirir mayor conocimiento sobre el
funcionamiento del equipo. No a todas las méaquinas se les puede implantar este tipo
de guardas, ya sea por la contaminacion del proceso, restricciones de seguridad o
especificaciones técnicas de los equipos.

Justo a estas guardas transparentes se pueden introducir mejoras al equipo como parte
de la aplicacion del Seiton y paso dos de mantenimiento autbnomo, ya que se debe
buscar la mejora en la facilidad del acceso del trabajador a los lugares mas dificiles

para realizar la limpieza de un equipo en profundidad.

CODIFICACION DE COLORES
Se usa para sefialar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de
lubricantes y sitio donde se aplican. Por ejemplo, la grasera de color azul puede servir

para aplicar un tipo especial de aceite en un punto del equipo marcado con color azul.

IDENTIFICAR LOS CONTORNOS

Se usan dibujos o plantillas de contornos para indicar la colocacién de herramientas,
partes de una maquina, elementos de aseo y limpieza, boligrafos, grapadora,
calculadora y otros elementos de oficina. En cajones de armarios se puede construir
plantillas en espuma con la forma de los elementos que se guardan. Al observar y
encontrar en la plantilla un lugar vacio, se podra rapidamente saber cuél es el elemento

que hace falta.
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SEISO O LIMPIEZA

El Seiri debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el habito de
mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de implantacion se
debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos
necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion.
Paso 1. Camparia o jornada de limpieza

Es muy frecuente que una empresa realice una campafa de orden y limpieza como un
primer paso para implantar las 5S. En esta jornada se eliminan los elementos
innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarrollado, ya que
se trata de un buen inicio y preparacion para la préctica de la limpieza permanente.
Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como deben estar los
equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben ayudarnos a mantener el estandar
alcanzado el dia de la jornada inicial. Como evento motivacional ayuda a comprometer
a la direccion y operarios en el proceso de implantacion seguro de las 5S.

Esta jornada o campafia crea la motivacién y sensibilizacion para iniciar el trabajo de

mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores Seiso.

Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta. Si
se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, seré necesario dividirla y
asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar

en un grafico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona.

Paso 3. Preparar el manual de limpieza
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Es muy util la elaboracién de un manual de entrenamiento para limpieza. Este manual
debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la forma de utilizar los
elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como también, la frecuencia y
tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades de limpieza deben incluir la
Inspeccion antes del comienzo de turnos, las actividades de limpieza que tienen lugar
durante el trabajo, y las que se hacen al final del turno. Es importante establecer
tiempos para estas actividades de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo
diario.
Es frecuente en empresas que han avanzado significativamente en el desarrollo del
pilar "mantenimiento autbnomo" encontrar que estos estandares han sido preparados
por los operarios, debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta
habilidad.
El manual de limpieza debe incluir:

> Propdsitos de la limpieza.

» Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacion de zonas o

partes del taller.
» Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos
podemos encontrar durante el proceso de limpieza.

> Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccién.

> Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

» Diagrama de flujo a seguir.
Estandares para procedimientos de limpieza. Conocer el procedimiento de limpieza
para emplear eficientemente el tiempo. El estandar puede contener fotografias que

sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo.
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Paso 4. Preparar elementos para la limpieza

Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles
de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de
estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacion de estos.

Paso 5. Implantacion de la limpieza

Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar la limpieza
de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc., Es
necesario remover capas de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los
equipos, rescatar los colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, 6xido,
limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las superficies. No
hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita polvo y no es
frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el estado interior.

Durante la limpieza es necesario tomar informacién sobre las areas de acceso dificil,
ya que en un futuro sera necesario realizar acciones kaizen o de mejora continua para
su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina.

Debemos insistir que la limpieza es un evento importante para aprender del equipo e
identificar a través de la inspeccion las posibles mejoras que requiere el equipo. La
informacion debe guardarse en fichas o listas para su posterior analisis y planificacion
de las acciones correctivas.

Esta técnica TPM sera muy Util para ayudar a difundir practicas y acciones de mejora a
los compafieros del area de trabajo. La LUP se emplea para estandarizar acciones,
informar sobre posibles problemas de seguridad, conocimiento basico sobre el empleo
de un producto de limpieza, etc. Con esta técnica se podra mantener actualizado al
personal sobre cualquier cambio 0 mejora en los métodos de limpieza.

Ejemplo de Tarjeta Amarilla
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Tarjeta Amarilla

AREA.
FOLIO N® 0001

CATEGORIA 1. Agua 6. Material-Producto

2. Aire 7. Mal funcionamiento de

3. Aceite equipo

4. Polvo 8. Condicidn de las

5. Pasta o esmalte instalaciones

9. Acciones del personal
FECHA LOCALIZACION
DESCRIPCION DEL PROBLEMA:
SOLUCIONES

ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:

ELABEORADO POR:

Nombre:
Fecha

N° 0001

FOLIO

Tarjeta

Am

MINI-PLANTA

Figura N° 16: Ejemplo de Tarjeta Amarilla

Fuente: Elaboracion Propia
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SEIKETSU LIMPIEZA ESTANDARIZADA

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estdndares a la
practica de las tres primeras "S". Esta cuarta S est4 fuertemente relacionada con la

creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

PASO 1. ASIGNAR TRABAJOS Y RESPONSABILIDADES

Para mantener las condiciones de las tres primeras s, cada operario debe conocer
exactamente cudles son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuéando,
donde y como hacerlo. Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con

sus lugares de trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres 's a cada persona sobre sus responsabilidades
y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y mantenimiento
autonomo. Los estandares pueden ser preparados por los operarios, pero esto requiere
una formacién y practica kaizen para que progresivamente se vayan mejorando los

tiempos de limpieza y métodos.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:

> Diagrama de distribucién del trabajo de limpieza preparado en Seiso.

» Manual de limpieza

> Tabldn de gestion visual donde se registra el avance de cada S implantada.
> Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso,

fuentes de contaminacién y mejora de métodos de limpieza.
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PASO 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina

El mantenimiento autonomo facilita el seguimiento de las acciones de limpieza,
lubricaciéon y control de los elementos de ajuste y fijacion. Estos estandares
ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el trabajo. EI mantenimiento

de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares de cada dia.

En caso de ser necesaria mayor informacion, se puede hacer referencia al manual
de limpieza preparado para implantar Seiso. Los sistemas de control visual
pueden ayudar a realizar "vinculos" con los estandares, veamos su
funcionamiento. Si un trabajador debe limpiar un sitio complicado en una
maquina, se puede marcar sobre el equipo con un adhesivo la existencia de una
norma a seguir. Esta norma se ubicara en el tablon de gestién visual para que esté
cerca del operario en caso de necesidad. Se debe evitar guardar estas normas en
manuales y en armarios en la oficina. Esta clase de normas y lecciones de un

punto deben estar ubicadas en el tablon de gestion y este muy cerca del equipo

SHITSUKE

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, Orden,
limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo
la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que

estimulen la préctica de la disciplina.

VISION COMPARTIDA

La teoria del aprendizaje en las organizaciones (Peter Senge) sugiere que para el
desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una convergencia entre la
vision de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es necesario que la

direccion de la empresa considero la necesidad de liderar esta convergencia hacia el
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logro de mentas comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacion. Sin
esta identidad en objetivos sera imposible de lograr crear el espacio de entrega y

respeto a los estandares y buenas préacticas de trabajo.

FORMACION

Las 5S no se trata de ordenar en un documento por mandato “Implante las 5S"Tiempo.
Es necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de "aprender haciendo™
cada una de las S’s. No se trata de construir "carteles" con frases, esléganes y
caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de
marketing interno servirdn puntualmente pero se agotan rapidamente. En alguna
empresa fue necesario eliminar a través de acciones Seiri, los "carteles y anuncios" ya

que eran innecesario y habian perdido su propdsito debido a la costumbre.

El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacion de cultura y habitos
buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le puede pedir a
un mecanico de mantenimiento que tenga ordenada su caja de herramienta, si el jefe
tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con muestras de tornillos, juntas,

piezas y recambios que esta pendiente de comprar.

TIEMPO PARA APLICAR LAS 5S

El trabajador requiere de tiene para practicar las 5S. Es frecuente que no se le asigne el
tiempo por las presiones de produccién y se dejen de realizar las acciones. Este tipo de
comportamientos hacen perder credibilidad y los trabajadores crean que no es un
programa serio y que falta el compromiso de la direccion. Es necesita tener el apoyo de
la direccion para sus esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo y

reconocimiento de logros.
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EL PAPEL DE LA DIRECCION

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implantacién del Shitsuke la

direccion tiene las siguientes responsabilidades:

A\

vV VYV Vv V¥V ¥V VY VY

Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y mantenimiento
auténomo.

Crear un equipo promotor o lider para la implantacion en toda la planta.
Asignar el tiempo para la practica de las 5S y mantenimiento autdnomo.
Suministrar los recursos para la implantacién de las 5S.

Motivar y participar directamente en la promocidn de sus actividades.

Evaluar el progreso y evolucion de la implantacion en cada area de la empresa.
Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.
Aplicar las 5S en su trabajo.

Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implantacién de las 5S.

EL PAPEL DE TRABAJADORES

Continuar aprendiendo més sobre la implantacion de las 5S.

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 5S.

Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un
punto.

Disefiar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
Realizar las auditorias de rutina establecidas.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implantar las

5S.
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> Participar en la formulacién de planes de mejora continua para eliminar

problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

> Participar activam

ente en la promocion de las 5S.

Disciplina

Ene. Feb. Mzo. Abr May Jun. Jul Ago Sept. Oct Nov. Dic.

PRACTICAS DEL PERSONAL

SELECCION

ORDEN

LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

AUTO-DISCIPLINA

SEGURIDAD

Prom.

Firma Auditor(es)

Figura N° 17: Grafica de las 5s Fuente:

Elaboracion Propia0 ANEXO 16
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ANEXO 16
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CALCULO DEL COSTO DE UN ACCIDENTE
Tabla N°38 Calculo del costo de un accidente

Fuente: Elaboracion propia

JORNADA SALARIO
SUELDO DEL OPERARIO S/. 28.00 | S/. 700.00
PROFESIONALES PROMEDIO S/. 80.00 | S/. 2,000.00
VALORACION ECONOMICA DE LOS COSTOS COSTO POR
SALARIALES DIRECTQOS TIEMPO HORA
A. POR EL TRABAJADOR ACCIDENTADO = 6 S/. 3.50
B. POR OTROS TRABAJADORES = 12 S/. 3.50
C. COSTO MEDIO TRABAJADORES IMPLICADOS
5 S/. 3.50

COSTOS SALARIALES DIRECTOS ( A+B+C)= S/. 80.50
VALORACION ECONOMICA DE LOS COSTOS DE JORNADA /
SEGURIDAD SOCIAL TIEMPO SEGUROS
A. Duracion de los dias de descanso por CIT 15 S/. 28.00
B. Duracidn de los dias de descanso por cotizacion al
seguro 15 S/. 2.52
COSTOS SEGURIDAD SOCIAL ( A+B+C)= S/. 457.80
VALORACION ECONOMICA DE LOS DANOS COSTO
MATERIALES CANTIDAD UNITARIO
MAQUINAS, INSTALACIONES, HERRAMIENTAS 1 300
PRODUCTOS 4 50
COSTO TOTAL POR DANOS MATERIALES( A+B)= S/. 500.00
VALORACION DE LOS COSTOS SALARIALES COSTO POR
INDIRETOS TIEMPO HORA
SERVICIO DE PREVENCION 2 S/. 10.00
SERVICIO DE TOPICO 2 S/. 10.00
MANDO DIRECTO 2 S/. 10.00
DEMAS INVOLUCRADAS 2 S/. 10.00
COSTO TOTAL SALARIALES INDIRECTOS (| S/. 80.00
SUMATORIA DE COSTQS)
VALORACION ECONOMICA DE LA PERDIDA COSTO POR
DE NEGOCIO O DEL INCREMENTO DEL COSTO DE
PRODUCCION TIEMPO HORA
REPERCUSION SIGNIFICATIVA EN EL PROCESO
PRODUCTIVO 2 5
PARADA DE LA PRODUCCION HORAS EXTRAS 2 5
CONTRATACION DE SUSTITUTOS 0 5
SUBCONTRATACION DE LA TAREA 0 5

COSTO TOTAL POR REPERCUSION| S/. 20.00
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ECONOMICA
VALORACION DE LOS COSTES INTANGIBLES |CUALITATIVA COSTO
DETERIORO DE LA IMAGEN BAJA 1000
PERDIDA DE MERCADO BAJA 1000
CONFLICTOS LABORALES BAJA 1000
DISMINUCION DE LA MORAL BAJA 1000
COSTO TOTAL DE INTANGIBLES ( SUMATORIA
DE COSTOS), SI. 4,000.00
COSTOS GENERALES CUALITATIVA COSTO
MATERIAL PARA PRIMEROS AUXILIOS BAJA 500
TRASLADO DEL ACCIDENTADO BAJA 500
HONORARIOS PROFESIONALES BAJA 500
SANCIONES, MULTAS, PROCESOS JUDICIALES |MEDIA 5000
COSTO TOTAL DE GENERALES ( SUMATORIA
DE COSTOS) S/. 6,500.00
COSTO TOTAL DEL ACCIDENTE DE
TRABAJO: S/. 11,638.30
E\HI(\)/IERO DE ACCIDENTES SIMILARES EN UN 1 11638.3
Tabla N°39: Resumen del calculo del costo de un accidente
Fuente: Elaboracion propia
ELEMENTOS EVALUADOS INGRESOS
1/ COSTOS SALARIALES DIRECTOS ( A+B+C)= 80.5
2| COSTOS SEGURIDAD SOCIAL ( A+B+C)= 457.8
3/ COSTO TOTAL POR DANOS MATERIALES( A+B)= 500
COSTO TOTAL SALARIALES INDIRECTOS ( SUMATORIA
4/ DE COSTOS) 80
5/COSTO TOTAL POR REPERCUSION ECONOMICA 20
COSTO TOTAL DE INTANGIBLES (SUMATORIA DE
6| COSTOS) 4000
COSTO TOTAL DE GENERALES ( SUMATORIA DE
7|COSTOS) 6500
COSTO TOTAL DEL ACCIDENTE DE TRABAJO: 11638.3
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CALCULO DEL COSTO DE UNA ENFERMEDAD OCUPACIONAL

Tabla N° 40 Calculo del costo de una enfermedad ocupacional

Fuente: Elaboracion propia

JORNADA SALARIO

SUELDO DEL OPERARIO S/. 28.00 |S/.  700.00
PROFESIONALES PROMEDIO S/. 80.00 | S/. 2,000.00
VALORACION ECONOMICA DE LOS COSTOS COSTO POR
SALARIALES DIRECTOS TIEMPO HORA
A. POR EL TRABAJADOR CON ENFERMEDAD
OCUPACIONAL = 8 Sl. 3.50
COSTOS SALARIALES DIRECTOS ( A+B+C)= S/. 28.00
VALORACION ECONOMICA DE LOS COSTOS JORNADA /
DE SEGURIDAD SOCIAL TIEMPO SEGUROS
A. Duracion de los dias de descanso por CIT 365 S/. 28.00
B. Duracién de los dias de descanso por cotizacion al
seguro 365 S/. 2.52

COSTOS SEGURIDAD SOCIAL ( A+B+C)= S/. 11,139.80
VALORACION DE LOS COSTOS SALARIALES COSTO POR
INDIRETOS TIEMPO HORA
SERVICIO DE PREVENCION 2| SI. 10.00
SERVICIO DE TOPICO 2| SI. 10.00
MANDO DIRECTO 2 SI. 10.00
DEMAS INVOLUCRADAS 2| SI. 10.00

COSTO TOTAL SALARIALES INDIRECTOS (
SUMATORIA DE COSTOS)| SI. 80.00

COSTO DE PRODUCCION TIEMPO AU
REPERCUSION SIGNIFICATIVA EN EL PROCESO
PRODUCTIVO 2 5
PARADA DE LA PRODUCCION HORAS EXTRAS 2 5
CONTRATACION DE SUSTITUTOS 0 5
SUBCONTRATACION DE LA TAREA 0 5
COSTO TOTAL POR REPERCUSION
ECONOMICA S/. 20.00
VALORACION DE LOS COSTOS INTANGIBLES | CUALITATIVA COSTO
DETERIORO DE LA IMAGEN PERDIDA BAJA 1000
DE MERCADO BAJA 1000
CONFLICTOS LABORALES BAJA 1000
DISMINUCION DE LA MORAL BAJA 1000
COSTO TOTAL DE INTANGIBLES (SUMATORIA
DE COSTOS) S/. 4,000.00
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COSTOS GENERALES CUALITATIVA COSTO
TRASLADO DEL ENFERMO BAJA 500
HONORARIOS PROFESIONALES BAJA 500
SANCIONES, MULTAS, PROCESOS JUDICIALES |MEDIA 5000
COSTO TOTAL DE GENERALES ( SUMATORIA

DE COSTOS) S/. 6,000.00
COSTO TOTAL DE ENFERMEDADES

OCUPACIONALES: S/.  21,267.80

NUMERO DE ENFERMEDADES

OCUPACIONALES SIMILARES EN UN ANO 1 21267.8

Tabla N° 41: Resumen del calculo del costo de una enfermedad ocupacional

Fuente: Elaboracion propia

ELEMENTOS EVALUADOS INGRESOS
1 COSTOS SALARIALES DIRECTOS ( A+B+C)= 28
2| COSTOS SEGURIDAD SOCIAL ( A+B+C)= 11139.8
COSTO TOTAL SALARIALES INDIRECTOS (|
3|SUMATORIA DE COSTOS) 80
4 COSTO TOTAL POR REPERCUSION ECONOMICA 20
COSTO TOTAL DE INTANGIBLES (SUMATORIA DE
5{COSTOS) 4000
COSTO TOTAL DE GENERALES ( SUMATORIA DE
6| COSTOS) 6000
COSTO TOTAL DE ENFERMEDADES
OCUPACIONALES: 21267.8
Tabla N° 42: Costos por no implementar el plan de S&SO
Fuente: Elaboracion propia
COSTOS POR NO IMPLEMENTAR EL PLAN DE S&SO
RENTABILIDAD - BENEFICIO ANO
SANSION POR INCUMPLIMIENTO DE LA LEY :
SSYST S/. 40000
ACCIDENTE DE TRABAJO S/. 11638
ENFERMEDAD PROFESIONAL S/. 21268
COSTO TOTAL.: s/. 72,906
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RECOPILACION FOTOGRAICA
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