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Resumen

El Disefio del Sistema de Control Operacional para la empresa Agroquimica
objeto de estudio esta alineada en el Sistema de Auditoria de Riesgo de Trabajo-
SART el cual nace del Decreto Ejecutivo 2393 , este sistema permite tener un
mejor control de las obligaciones por parte de las empresas en materia de
seguridad y salud ocupacional ya que por no cumplimiento de dicho decreto la
empresa incurria en una sancion cuantiosa; adicionalmente se toma como
referencia el Codigo de Trabajo con el objetivo de precautelar la salud y bienestar
de los trabajadores de la organizacion, considerada de riesgo alto debido a la
manipulacion y procesamiento de productos quimicos.

Para el disefio del Sistema de Control Operacional, primero se realizé un
diagndéstico de la situacion de la empresa en cuanto a tecnologia e
infraestructura, productos y procesos; luego se describen los problemas,
analizando las posibles causas de por qué surgieron; donde se evidencié que en
el &rea de bodega de materia prima habia ocurrido incidentes y accidentes que no
se habian reportado por parte de los colaboradores, de esta manera se establecié
a la bodega de materia prima como el &rea en la cual se disefiaria el Sistema de
Control Operacional.

Luego se realizd la identificacion de peligros es decir las condiciones inseguras
en cuanto a las instalaciones de la bodega. Como siguiente paso se realizo el
analisis de las tareas de recepcion de mercaderia y despacho de materia prima a
produccion. Con la informacién del andlisis de tareas se evaluaron los riesgos de
cada uno de los procesos utilizando la metodologia de William Fine.

Una vez identificado el grado de peligrosidad de las tareas, producto de la
aplicacion del método de William Fine, se establecen como medidas preventivas
los procedimientos operativos con sus respectivas guias operativas, inspecciones
programadas de: Equipos de proteccion personal, maquinarias, extintores e

Vi



infraestructura citando cada uno su respectiva frecuencia; se establecié programa
de capacitacion con el fin de elevar el conocimiento de los operadores en cuanto
a medidas de seguridad.

Finalmente como ultimo paso del Sistema de Control Operacional y a la vez para
cumplir con la clausula 1.7 de SART, se establece el proceso de Mejoramiento
Continuo, el cual esta basado en indicadores proactivos.

El tablero de control de indicadores se basa en el cumplimiento operacional,
inspecciones programadas, plan de capacitacion, acciones correctivas y uso de
EPP’S, en la primera semana no se obtiene 6ptimos resultados pero a media que
se avanza en el proceso de este disefio, como meta se proyecta que en Febrero
del 2013 lleguen al 100% de cumplimiento, es por esto que se procede a realizar
la matriz de seguimiento de actividades de mejora en la cual se expresa los
responsables de estas mejoras en la organizacion para monitorear la ejecucion y
cumplimiento de las mismas.

Las conclusiones se establecen mediante los resultados obtenidos en el progreso
del disefio el cual ayuda a evaluar el cumplimiento de los objetivos planteado y
las recomendaciones se establecen directrices que ayuden a la en las futuras
implementaciones.

VI
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INTRODUCCION

A nivel mundial de acuerdo a las estimaciones realizadas por la Organizacién
Internacional del Trabajo en su sitio web, cada dia mueren 6.300 personas a
causa de accidentes o enfermedades relacionadas con el trabajo, mas de 2,3
millones de muertes por afio. Anualmente ocurren mas de 337 millones de
accidentes en el trabajo; segun el mismo Organismo, en los paises en desarrollo
son las industrias primarias como la agricultura, la pesca, la industria maderera,
la mineria y la construccion las que acusan los mas altos indices de accidentes
y enfermedades vinculados al trabajo. En paises en desarrollo, la siniestralidad
laboral se estima que cuesta hasta el 4% de su PIB (Producto Interno Bruto)

global de cada afio.

En Ecuador las industrias Agroguimicas, en este caso productoras de polvos
mojables y herbicidas liquidos, han sido categorizadas como de alto riesgo por
la Unidad Técnica de Seguridad y Salud del Ecuador de acuerdo a su actividad
productiva. Por lo tanto es una obligacion legal de la organizacion administrar un
sistema de gestién de prevencién de riesgos laborales para cumplir con los
requisitos técnicos legales aplicables en el pais, los cuales estan basado en el

Sistema de Auditorias de Riesgos del Trabajo.

Debido a esto el Gobierno ha implementado normativas como el Decreto 2393
del cual nace el Sistema de auditoria de riesgo de trabajo-SART, esto garantiza
el bienestar de los miembros de una organizacién; consiente, que los empleados
son uno de los mas valiosos activos que tienen las industrias, se pretende
promover la concienciacion de una cultura en prevencion de riesgos laborales y

disminuir los riesgos a los cuales estan expuestos los trabajadores.

(1) Sitio Web Organizacion Mundial del Trabajo_http://www.ilo.org/global/topics/safety-and-health-at-
work/lang--es/index.htm,(2010)



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1 ANTECEDENTES

Los peligros a los que estan expuestos los trabajadores son una constante que
la alta gerencia toma en consideracion para la toma de decisiones
organizacionales.

El prevenir, controlar y fomentar una cultura organizacional es tarea de la
administracion, pero también es obligacion de los trabajadores no subestimar
sus labores y tomar las medidas de prevencién necesarias para salvaguardar
sus vidas.

1.2 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un Sistema de Control Operacional para una empresa

Agroquimica alineado a SART.



1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Realizar un diagnostico de la situacion actual de la organizacion en
cuanto a Higiene y Seguridad Industrial con el fin de conocer el nivel de
cumplimiento de los Requisitos Técnicos Legales de SART, condiciones
inseguras y accidentes o incidentes que se hayan suscitado en la

empresa.

2. Realizar el andlisis de tareas para identificar los peligros a los cuales
estan expuestos los trabajadores y establecer medidas correctivas para
mitigar o eliminar los riesgos agregados o inherentes.

3. Realizar la valoracién de riesgos utilizando el método de William Fine,
para determinar el grado de peligrosidad e identificar las tareas criticas y

por tener mayor control sobre ellas.

4. Elaborar los procedimientos y guias operativas, tomando en
consideracion las medidas de preventivas de seguridad que los

operadores deben tener al momento de realizar sus actividades.

5. Establecer Inspecciones programadas, con el fin de verificar que los
operadores estén realizando sus actividades tal cual se mencionan en las

guias operativas.

6. Elaborar un programa anual de capacitacion en base a las necesidades
de los trabajadores con respecto a sus actividades y dictar 2

capacitaciones claves: El uso de EPP y registro de incidentes, en estas



ya han sido dictadas en este periodo de desarrollo de la tesina ademas

se dicto el uso de extintores.

7. Determinar indicadores de control proactivos como base del
mejoramiento continuo con el fin de controlar el desempefio de los
mismos en el tiempo y a la vez elaborar un tablero de control
semaforizado que le permita a la gerencia tomar decisiones rapidas
debido a que los resultados estan en rojo cuando son inaceptables,
amarillo cuando estan dentro de control y verde cuando los resultados

son excepcionales.

1.4 ALCANCE

El disefio del sistema de control operacional se enfoca en la Bodega de Materia

Prima de una empresa Agroquimica.

1.5 METODOLOGIA DE LA TESINA

La metodologia para realizar esta tesina es mediante la observacion directa de
las actividades que realizan los trabajadores en su jornada laboral, entrevistas
gue permitan medir sus conocimientos sobre las normas de seguridad, los tipos
de procesos que poseen, y la cultura de los trabajadores en prevencién de

riesgos laborales.

Utilizando esta informacion se disefia un Sistema de Control Operacional para el

area de seguridad vy salud ocupacional donde se establezcan objetivos



alcanzables y medibles que ayuden a reducir los riesgos inherentes y agregados

de la organizacion.

1.6 ESTRUCTURA DE LA TESINA

A continuacién los temas expuestos en cada capitulo:

En el Capitulo 1, se presentan los antecedentes, objetivos generales y

especificos, ademas de la metodologia y estructura desarrollada en la tesina.

En el Capitulo 2, se presenta el marco tedrico el cual esta formado por:
conceptos basicos, herramientas de analisis para un sistema de gestion y salud
ocupacional, aspectos legales y los riesgos quimicos asociados a la empresa

materia de estudio.

En el Capitulo 3, se presenta la situacion institucional de la empresa, ademas se
describen los principales problemas y andlisis de las causas, también se evalta

el cumplimiento del control operacional segin SART.

En el Capitulo 4, se presenta el control operacional basado en la identificacion
de peligros, andlisis de las tareas criticas y evaluacién de los riesgos; se
establecen los procedimientos operativos con sus respectivas guias operativas e
inspecciones programadas; se analiza las necesidades de la empresa en cuanto
a las capacitaciones; se establece un plan de capacitacion con sus respectivas
pruebas de conocimiento; se realiza la auditoria a la organizacion, disefiando el
programa y el proceso de auditoria, luego se registran las no conformidades
mayores, menores u observaciones; y se disefia el tablero de control de

indicadores y matriz de seguimiento de actividades de mejora.



En el Capitulo 5, se presenta el analisis de los resultados obtenidos y
proyectados del disefio del sistema de Control Operacional.

En el Capitulo 6, se presentan las conclusiones sobre el disefio del Sistema de
Control alineado a SART, para evaluar los objetivos planteados en su inicio y
adicionalmente también se establecen las recomendaciones que permitan guiar

hacia una futura implementacion en la empresa.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 GENERALIDADES SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad industrial es un area multidisciplinaria que se encarga de minimizar
los riesgos en la industria®. Parte del supuesto de que toda actividad industrial

tiene peligros inherentes que necesitan de una correcta gestion.

Los principales riesgos en la industria estan vinculados a los accidentes, que
pueden tener un importante impacto ambiental y perjudicar a regiones enteras,
aun maés alla de la empresa donde ocurre el siniestro®. La seguridad industrial
por lo tanto, se preocupa de la proteccion de los trabajadores, su monitoreo
meédico y la implementacion de controles técnicos que prevengan las situaciones

de riesgo.

(2) RayAsfahl,”Seguridad Industrial y Salud”, cuarta edicion. Editorial Pearson Educacién. (2000)
(3) GimaldiSimonds, “La seguridad industrial y su administracion”, Alfaomega. (2006)


http://definicion.de/accidente/
http://definicion.de/empresa

2.1.1 Conceptos Bésicos

PELIGRO"- Es la fuente, situacion o acto con potencial de causar dafio en

términos de lesién o enfermedad o una combinacion de éstas.

RIESGO*.- Combinacién de la posibilidad de la ocurrencia de un evento
peligroso o exposicidon y la severidad de lesién o enfermedad que pueden ser

causados por el evento o la exposicion.

INCIDENTE®.- Evento relacionado con el trabajo en que la lesién, enfermedad o

fatalidad ocurren o podrian haber ocurrido.

ACTO INSEGURO*.-Son las causas que dependen de las acciones del propio

trabajador.

CONDICIONES INSEGURAS": Son las que se derivan del medio en que los
trabajadores realizan sus tareas y que se refieren al grado de inseguridad que
pueden tener los locales, maquinarias, los equipos y los puntos de operacion.

ACCIDENTE?®.- Es un suceso repentino que sobreviene por causa o con 0casion
del trabajo y que produce en el trabajador dafios a la salud (una lesion orgénica,
una perturbacion funcional, una invalidez o la muerte). Ejemplo: herida, fractura,

guemadura.

(4).Conceptos segun la Norma Internacional OHSAS 18001:2007
(5).Conceptos segun Caédigo de Trabajo
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Se considera la siguiente estructura tedrica para el Disefio de Control
Operacional que se realiza en el Capitulo 4

2.2 ANALISIS DE TAREAS

¢Por qué utilizar en la tesina anélisis de tareas?

Consiste en dividir una actividad en varios pasos de tal manera que en cada
etapa (Sub-Tareas) se puedan identificar con mas claridad los peligros, riesgos
inherentes y/o riesgos asociados al mismo. Un ejemplo claro es dividir una
actividad de despachos de mercaderias, en el que se los puede dividir en 4 sub-
tareas: Busqueda del producto solicitado, obtencién del producto, traslado y

entrega del producto.

Tarea:

Lugar:

Subtarea 1 Paso 1
Paso 2
Paso 1
Subtarea 2 Paso 2
Paso 3
Paso 4

Tabla 1 ANALISIS DE TAREAS

En la tabla 1 se expone un formato para esta tesina en el que se realiza la
descomposicion de las actividades y se procede a seleccionar uno de los

métodos para la valoracion del riesgo.
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2.3 METODOLOGIA PARA LA VALORACION DEL RIESGO

Existen varias herramientas que podemos utilizar para evaluar los riesgos
existentes en cada tarea, una de estas herramientas es el método de William
Fine el cual consiste en valorar los riesgos existentes; midiendo asi el grado de
peligrosidad en cada procedimiento. La herramienta RULA no se evalla en la
elaboracion de esta tesina pero se la menciona como otro método aplicable ya

que se la utiliza para los riesgos ergonémicos existentes en las organizaciones.

2.3.1 Método de William Fine

El método de William Fine es un procedimiento probabilistico que permite
calcular el grado de peligrosidad de cada riesgo identificado, a través de una
féormula matematica que considera la probabilidad de ocurrencia, las
consecuencias que pueden originarse en caso de ocurrencia del evento y la

exposicion a dicho riesgo. °

Figura 1 expone los tres factores de este método:

Grado de

Consecuencia x Exposicion Peligrosidad

Figural VALORACION DE RIESGOS

(6) Cortes, J. “Seguridad e Higiene del Trabajo. Técnicas de prevencion de riesgos laborales”, 9° Edicion,
Editorial TEBAR, Madrid - Espafia (2007)
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A continuaciéon se describe cada factor:
Valoracion de Consecuencias

Son los resultados mas probables de un accidente, se considera lesiones,
heridas e incluso muertes. La tabla 2 describe la gravedad de las

consecuencias con su respectiva valoracion.

Muerte y/o dafios mayores de afectacién mayor 10
Lesiones Permanentes, daiios moderados 6
Lesiones Permanentes, dafos leves 4
Heridas leves, dafios econémicos leves 1

Tabla 2 VALORACION DE CONSECUENCIAS

Valoracién de Exposicion

Es la frecuencia con que se presenta la situacion de riesgo, se considera
también la cantidad de personas expuestas. La tabla 3 describe la ocurrencia

de la exposicion con su respectiva valoracion.

Continuamente (o muchas veces al dia) 10
Frecuentemente (1 vez al dia) 6
Ocasionalmente (1 vez a la semana a 1 vez al aiio) 3
Irregularmente (1 vez al mes a 1 vez al afio) 2
Raramente (se ha sabido que ha ocurrido) 1

Remotamente Posible (no se conoce que haya ocurrido) 0,5

Tabla 3 VALORACION DE EXPOSICION



Valoracion de Probabilidad
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Es la probabilidad de que una vez presente la situacidbn de riesgo, la

consecuencia mas probable se evidencie inmediatamente. La tabla 4 describe

la probabilidad de ocurrencia con su respectiva valoracion.

Es el resultado mas posible y esperado, si se presenta la situacion de riesgo 10
Es completamente posible, no seria nada extrafo 6

Seria una consecuencia o coincidencia rara 3

Seria una coincidencia remotamente posible, se sabe que ha ocurrido 1
Extremadamente remota pero concebible, no ha pasado en aios 0,5
Practicamente imposible (posibilidad 1 en un millén) 0,1

Tabla 4 VALORACION DE PROBABILIDAD

Grado de Peligrosidad

Es el resultado que se determina luego de la multiplicaciéon de los factores antes

mencionado (consecuencia, exposicién y probabilidad), obteniendo asi un rango

el cual nos ayuda a determinar el nivel de peligrosidad sea este critico, alto,

medio y bajo para tomar las respectivas acciones correctivas. La tabla 5

describe el grado de peligrosidad cuyo rango y nivel de

contribuyen a determinar las respectivas acciones correctivas.

peligrosidad
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NIVEL DE
Valor (PXCXE) PELIGROSIDAD DEL ACCION
RIESGO
GP <18 BAJO Es preciso corregirlo
18<GP<85 MEDIO El riesgo debe ser cc.mtrolado sin demora pero la situacion
no es una emergencia
85<GP<200 ALTO Actuacidn urgente. Requiere atencion lo antes posible
Se requiere acciéon inmediata. La actividad debe ser
200<GP CRITICO detenida hasta que el riesgo haya disminuido

Tabla5 GRADO DE PELIGROSIDAD

Matriz de Evaluaciéon de Riesgo

La matriz de evaluacion de riesgo que se detalla en la tabla 6 presenta el
resultado global determinado luego de la valoracion del riesgo, este formato se
utiliza para mostrar los resultados obtenidos en la formula matemética que

considera la probabilidad de ocurrencia, las consecuencias que pueden

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

Desviacion Tipo de Si No @ E P GP
formade lesion
contacto

Tabla 6 MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS
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2.3.2 Método-Herramienta Rula

Figura 2 POSTURA DE ACUERDO A HERRAMIENTA RULA

El método RULA (Rapid Upper Limb Assessment) es creacion del Dr. Lynn Mc
Atamney y el Profesor E. Nigel Corlett, de la Universidad de Nottingham en
Inglaterra. Tal como sefialan los autores, RULA fue desarrollado para entregar
una evaluacion rapida de los esfuerzos a los que son sometidos los miembros
superiores del aparato musculo-esquelético de los trabajadores debido a
postura, funcién muscular y las fuerzas que ellos ejercen.

Una gran ventaja de RULA es que permite hacer una evaluacion inicial rapida de
gran numero de trabajadores.

Se basa en la observacion directa de las posturas adoptadas durante la tarea
por las extremidades superiores, cuello, espalda y piernas, el analisis puede
efectuarse antes y después de una intervencién para demostrar que dicha
accion ha influido en disminuir el riesgo de lesion, en la figura 2 se identifica
ejemplos de factores de riegos, cita los segmentos corporales evaluados y

tareas tipicas que se realiza en la jornada laboral.’

(7) “Revista de la Facultad de Ingenieria”, 9° Edicion, Caracas - Venezuela (2006)
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e dentistas
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Figura 2 FACTORES DE RIESGO, SEGMENTO CORPORAL Y TAREAS TIPICAS EVALUADAS
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Luego de conocer los conceptos basicos que involucran la seguridad industrial;
y conocer que herramienta de andlisis se va a utilizar para el sistema de gestién
y salud ocupacional, a continuacién se estipulan los objetivos de las normativas

legales en las que se basa esta tesina.

2.4 ASPECTOS LEGALES Y NORMATIVAS EN SEGURIDAD Y
SALUD OCUPACIONAL

2.4.1 Decreto Ejecutivo 2393

El Decreto Ejecutivo 2393 es una normativa legal obligatoria cuyos objetivos

se presentan a continuacion:

v' Prevenir los riesgos laborales, sean estos accidentes de trabajo o
enfermedades ocupacionales;

v' Prevenir los accidentes industriales, sea que afecten a las
magquinarias, equipos o instalaciones, materias primas, productos
terminados y/o procesos de la empresa;

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

v' Determinar las normas y medidas de seguridad que deban
implementarse en la empresa;

v Establecer las obligaciones de la empresa y de los niveles directivos
en relacion con la prevencion de riesgos.

v' Determinar las obligaciones de los trabajadores con respecto a las

normas y medidas de seguridad;
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v' Determinar las sanciones a los trabajadores que no respeten las
normas y medidas de seguridad,
v' Determinar las prohibiciones a los trabajadores con la finalidad de

prevenir riesgos. ®

ANEXO A: Estructura del Decreto 2393

2.4.2 Resolucion N2 C.D. 333

Es el Reglamento para el Sistema de Auditorias de Riesgos del Trabajo SART;
es un instrumento obligatorio que se debe aplicar en el entorno laboral, tiene
como objeto normar los procesos de auditoria técnica de cumplimiento de
normas de prevencion de riesgos del trabajo por parte de los empleados y

trabajadores.

A continuacion se detalla cada capitulo de esta resolucion:

En el Capitulo | se encuentran los procedimientos de la auditoria de riesgos de
trabajo, en el que se asigna a una empresa; un equipo de auditores que llevara
a cabo un programa planificado, teniendo en cuenta que el responsable de la
unidad provincial de Riesgos del Trabajo notificara en un término de 10 dias a la

empresa a ser auditada.

Capitulo Il de este reglamento la organizacién debe implementar un Sistema de

(8) Decreto Ejecutivo 2393
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Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, se considera los requisitos técnicos
legales, a ser auditados por el Seguro General de Riesgos del Trabajo; el equipo
de auditoria debe constatar el cumplimiento de la normativa. Los requisitos

técnicos legales aplicables para ser auditados son:

Gestion Administrativa
Gestion Técnica

v
v
v' Gestion de Talento Humano

v" Procedimientos y Programas Operativos Basicos

En las figuras 3, 4, 5y 6 se muestra lo que abarca cada uno de los requisitos
técnicos legales de forma general.

/-___

f-—

Mejoramiento

Gestion

._ b - Intregacion-

Qjministrativa X wplementauon
_

D P

\ Continuo

P Control de
Verificacién/ ontrol de

Desviacion del

Auditoria ) Plan de
\ Interna \Gestién

Figura 3 REQUISITOS TECNICOS LEGALES-GESTION ADMINISTRATIVA
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> @ -

v

igilancia
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Figura 4 REQUISITOS TECNICOS LEGALES-GESTION TECNICA

Informacion ‘ Comunicacion

\nterna y Externa \Interna y Externa

Seleccion de los

\ trabajadores | \Capacitacion \Adiestramiento

Figura5 REQUISITOS TECNICOS LEGALES-GESTION TALENTO HUMANO
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Correctivo
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P —

respuesta a
actores de riesgo

\Internas Qbajadores

Figura 6 REQUISITOS TECNICOS LEGALES-PROCEDIMIENTOS Y PROGRAMAS OPERATIVOS
BASICOS

Capitulo 111 se refiere a la preparacién de informes de auditoria, reunién de cierre
e informe final de la auditoria en el que se expone el alcance de la auditoria,
informacion del cumplimiento de politica y avances en lo que respecta a
seguridad y salud laboral; ademas fundamenta las no conformidades del

sistema analizado.

Capitulo IV proporciona los lineamientos para la notificacion de la auditoria.
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Capitulo V La custodia y archivos de forma sisteméatica y orden cronol6gico es
responsabilidad exclusiva de la Secretaria de la Unidad Provincial de Riesgos

de Trabajo.’

ANEXO B: Estructura de Resoluciéon N2 C.D. 333

2.4.3 Cbdigo de Trabajo

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

la seguridad y salud ocupacional.

En esta ley tanto empleadores como trabajadores pueden encontrar los

derechos y las obligaciones que rigen segun su situacion.

Conociendo que todo derecho es irrenunciable, cualquier empleado o empleador
gue sienta sus derechos quebrantados puede ampararse en la ley para hacer
reconocer su justa posicion sabiendo que el Estado tiene la obligacion de

protegerlo. *°

ANEXO C: Estructura de Codigo de Trabajo

(9) RESOLUCION N° C.D.333 REGLAMENTO PARA EL SISTEMA DEAUDITORIA DE RIESGOS DEL TRABAJO —SART
(10) Cadigo de Trabajo
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2.4.4 Norma OHSAS 18001:2007

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

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

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

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

actuar)
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Establece objetivos y procesos para
obtener los resultados de acuerdo a las
politicas SST (Seguridad y Salud en el
Trabajo

PLANIFICAR

Implementar procesos

VERIFICAR

Seguimiento y medicion
de procesos

ACTUAR

Tomar acciones para mejorar
continuamente

el desemperio

Figura 7 METODOLOGIA PHVA (Planificar, hacer, verificar, actuar)

Las OHSAS sefialan los requerimientos para un sistema de gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo (SST). Consisten en controlar los riesgos de
SST y sus mejoras. La normativa cuenta con glosario de términos usados en las
diferentes secciones e indica sobre la importancia de establecer, documentar,
implementar, mantener y mejorar continuamente un sistema de gestion por parte
de las organizaciones.

La norma OHSAS se puede aplicar a cualquier empresa, teniendo en cuenta

gue su grado de aplicacion depende de factores como la politica de Salud y
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Seguridad en el Trabajo, naturaleza de sus actividades, riesgos y grado de
complejidad de sus operaciones. **

ANEXO D: Estructura de OHSAS

(11) OHSAS 18001-2007
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA

En este capitulo se realiza el conocimiento del negocio, que es un marco de
referencia dentro del cual se ejerce un juicio profesional. Comprender el negocio
y usar esta informacion apropiadamente ayuda a la evaluacion de riesgos e
identificar problemas, planear y desempefiar la auditoria en forma efectiva y
eficiente y mejorar puntos criticos dentro de la organizacion, es por esto que se
cita la historia de la empresa, mision, vision, la tecnologia e infraestructura, se
analiza la estructura organizacional, la cual nos ayuda a conocer cada uno de
los departamentos de la compafiia, se enlistan los productos que la empresa
produce y comercializa con sus respectivos proveedores de materia prima y
suministros, también se estudia los principales procesos en la bodega de
materia prima, luego se efectua la descripcion de los accidentes e incidentes
con los respectivos gastos que incurre la empresa y se concluye evaluando el

cumplimiento de los requisitos técnicos legales.
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3.1 HISTORIA DE LA EMPRESA

La empresa empieza sus operaciones el 1 de octubre de 1993, en sus inicios, se
concibe como una compafiia que manejaria la representacion de una empresa
multinacional de plaguicidas. En poco tiempo el portafolio de productos se
amplia significativamente y la compafiia decide incursionar en otros negocios,

que se detallan a continuacion:
v' Agricola
v" Quimicos Industriales
v" Salud Animal

v' Tratamiento de Aguas y Petréleo

Cada una de las unidades posee un portafolio de productos y servicios
diferenciados que ha permitido posicionar a la empresa como una importante
alternativa de proveedor, no solo por la efectividad para atender los
requerimientos de los clientes, sino también por la calidad de todos sus
productos. Actualmente la empresa, esta comprometida con el desarrollo de los

paises y esta presente en:

v' Ecuador
v Pert
v" Colombia

v" Costa Rica

La cobertura en Ecuador conforma 4 subdivisiones:

v" Bananos
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v" Cultivos
v" Cultivos de la sierra

v Semillas.

Actualmente cuenta con mas de 200 personas capacitadas y comprometidas
con la filosofia de la organizacion, trabajando diariamente en las instalaciones

de Ecuador, Pert, Colombia y Costa Rica.

3.2 DEFINICIONES ESTRATEGICAS

La empresa en estudio cuenta con una declaracion explicita y compartida de su
mision y vision, las que orientan a mejorar sus acciones y hacer frente a las

adversidades teniendo en claro su proposito.

MISION

“Brindar a sus clientes productos y servicios de alta calidad y constante
innovacion. La corporacion busca constante mejora en todo lo que hace, con la
finalidad de proveer de soluciones adecuadas a las necesidades de los clientes
y proveedores. Incrementar el valor de la inversién de sus accionistas, a través
del incremento en las ventas, inversion eficiente de los recursos y el control de
los costos. Lograr esto dentro del mejoramiento digno del activo mas importante

para la corporacién, un equipo humano comprometido con la excelencia.” *

(12) Reglamento Interno de Trabajo de la Compafiia
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VISION

“Ser reconocida como empresas solidas, lideres e innovadoras en los diferentes
sectores. Orientandose a cubrir las necesidades de los clientes, con servicios y
productos de calidad a un precio justo y competitivo. Maximizar el valor de las
empresas con alianzas estratégicas y satisfacer los requerimientos de sus

clientes y accionistas.

Mantener el compromiso con el medio ambiente y las comunidades donde esta
situada. Promoviendo el aprendizaje y crecimiento interno, permitiéndose ser

reconocidos por el talento y compromiso de sus colaboradores.” =

TECNOLOGIA E INFRAESTRUCTURA

La planta posee la tecnologia para formular tanto agroquimicos como productos

para tratamiento de aguas y petréleo.

A pesar de que la empresa cuenta con un programa de Mantenimiento total
preventivo (TPM), por ciertos incidentes y accidentes laborables no se ha

obtiene un alto rendimiento y eficiencia en las operaciones.

(13) Reglamento Interno de Trabajo de la Compaiiia
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3.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Toero |

[
[
——
[
[

Grafico 1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
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3.4 PRODUCTOS

La empresa cuenta con productos:

v' Agricolas
v" Quimicos

v' Tratamiento de Aguay Petréleo

AGRICOLA

La Unidad de negocios agricolas de la empresa tiene como objetivo impulsar el
desarrollo técnico y comercial de innovadoras soluciones fitosanitarias y nutricionales
que contribuyan con el sector agricola y agroindustrial de todo el pais. Brindan una

seleccién de moléculas:

v" Agrogquimicos,

v Productos Nutricionales
v Productos Organicos
v Semillas

Representados con marcas propias y distribuciones de socios estratégicos; permitiendo
asi, ofrecer al mercado agricola, productos competitivos, diferenciados y con
estandares de calidad internacionales. El equipo de ventas tiene representacion en las
principales zonas agricolas del pais con el fin brindar el mas adecuado servicio y

soporte técnico a sus clientes en los cultivos mas importantes en cada region.

Los principales productos del portafolio comprenden: bioestimulantes, fertilizantes,
foliares, fungicidas, herbicidas, insecticidas, nutricibn vegetal, productos organicos,

semillas y tratamientos para semillas.
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QUIMICOS

Las principales lineas de producto incluyen insumos industriales para produccion de
articulos de cuero, metalurgia, refinacion de petréleo, industria farmacéutica, salud
publica, industria alimenticia, limpieza del hogar, lubricantes, vidrio, etc. Para esto

cuentan con una amplia red de proveedores de diferentes partes del mundo.
TRATAMIENTO DE AGUAS & PETROLEOS

La empresa es el distribuidor exclusivo de productos y servicios de Nalco Company
para la Republica del Ecuador en el area de tratamiento de aguas industriales y de

refinerias de petréleo cuentan con una fuerza de ventas y servicios ubicados en:

v" Quito

v' Guayaquil
v' Cuenca

v' Esmeraldas

Como complemento al portafolio de productos y servicios cuentan con resinas de
intercambio idnico, lechos filtrantes, carbones activados con el respaldo de compafias
partners internacionales que estan en capacidad de realizar disefios, montajes y

operacion de plantas de tratamiento de aguas y equipos de pre tratamiento.
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TIPO DE PROVEEDORES

Figura 8 PROVEEDORES DE LA INDUSTRIA

Materia Prima.- Los proveedores son locales y del exterior; abastecen con productos
en optimas condiciones que complementado con la mano de obra de la empresa, el

producto terminado brinda a los clientes la satisfaccion requerida.

Suministros.- Los suministros son las etiquetas, envases, tapas, tanques, cartones,
cajas troquelado, largueros trasversales, sacos, etc. Sus proveedores son nacionales y

de Colombia.

3.5 PROCESOS CLAVES

En la organizacion a nivel de bodega de Materia Prima podemos citar los siguientes

procesos claves:
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Recepcion de
mercaderia

Inspeccién de
Mercaderia

Almacenamiento de
mercaderia

Despachos bodega-produccion

Devoluciones
produccién-bodega

Figura9 PROCESOS DE LA BODEGA DE MATERIA PRIMA

3.5.1 Recepcion de Mercaderia

En la bodega de materia prima el guardia de seguridad comunica via telefénica al
asistente de bodega o jefe de bodega, la llegada del camidén o contenedor proveniente

de una compra o importacion de mercaderia.

El asistente administrativo de bodega solicita al transportista la documentacién soporte
en caso de:
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Compras Locales:

Factura
Guia de remision
Orden de compra

Hoja de seguridad

AN N NN

Certificado de analisis (de ser requerido segun el tipo de

producto adquirido)

Importaciones:

v" Factura (opcional, ya que la factura de importaciones la recibe
la asistente de importaciones)

Guia de remision

Orden de compra

Hoja de seguridad

<N X X

Certificado de analisis (de ser requerido segun el tipo de

producto)

El asistente administrativo de bodega valida que la documentacion soporte esté
completo para aprobar el desembarque de mercaderia y autorizar el ingreso del camién

o contenedor a las bodegas de la compaifiia.

3.5.2 Inspeccién de Mercaderia

En la bodega de materia prima el verificador recibe indicaciones, por parte del asistente
de bodega, para proceder con el desembarque de mercaderia del camion o
contenedor. ElI montacarguista descarga la mercaderia del camion o contenedor y

traslada la mercaderia a zona de recepcion.
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La inspeccidn en recepcion consiste en verificar:

v'Cantidades

v'"NUmeros de lote que corresponda al producto que se esta recibiendo con el
respectivo certificado de analisis. Segun indica la orden de compra en el sistema y
su estado en transito, para lo cual debe asegurarse de recibir los documentos

indicados a continuacion:

Factura Original (optativo)

Guia de Remision

Certificado de analisis o ficha técnica
Hoja de seguridad

Orden de Compra

Packing List o Lista de empaque

AR N N N SR

Reporte de Inspeccién (por parte de la compafia de seguros)

Sin la recepcion de los documentos antes mencionados no se puede recibir la

mercaderia bajo ninguna excepcion.

Como evidencia de cumplimiento se mantiene el registro control de ingreso de compras

locales e importaciones.

Coordinar con los ayudantes de bodega la recepcién de la mercaderia, definiendo la

ubicacion para su almacenamiento.

Recibir orden verbal de traslado de mercaderia por parte del responsable de linea de
productos trasladar y ubicar la mercaderia en los racks correspondientes de acuerdo a

la orden de ubicacion.

El asistente administrativo de bodega, verifica con el certificado de analisis y la orden

de compra, para realizar el ingreso de la mercaderia al sistema, la cual pasa a una
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bodega de cuarentena. Como evidencia del ingreso de los productos a la bodega, se

mantiene el registro Informe de Ingreso de Bodega por Compra.

El asistente administrativo de bodega envia una copia del certificado de analisis junto

con las MSDS (Hojas de Seguridad cuando aplica) al departamento de Calidad.

El sistema envia un mail al departamento de calidad indicando el ingreso a la bodega
de cuarentena. Donde procede a la inspeccién de la mercaderia.

El coordinador de calidad procede a tomar muestras de mercaderia cuando sea
aplicable. Revisa e inspecciona productos terminados, insumos, materias primas, y
material de empaque. El coordinador de calidad realiza los respectivos analisis fisicos-

guimicos correspondientes.

El coordinador de calidad ingresa al sistema, mddulo control de calidad. Habilita los

lotes en el sistema en caso que los productos cumplan con los estandares de calidad.

En caso de que el producto no cumpla con los estandares de calidad se registra las

novedades encontradas en el lote. Emite el informe de control de calidad.

El jefe de calidad comunica via mail el Informe de control de calidad a las siguientes

personas:

Jefe de planta

Jefe de logistica

Jefe de bodega
Asistente de bodega
Jefe de planeamiento
Jefe de comercio exterior

Asistentes de compras

N N N N N R

Asistentes de importaciones

El coordinador de control de calidad coloca adhesivo de control de calidad en la

mercaderia segun el resultado del informe:
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v' Cuarentena: Colocar etiqueta naranja

v' Rechazada: Colocar etiqueta roja

Todo producto en mal estado debe ser reportado al jefe de bodega o jefe de logistica
para tomar las acciones necesarias en conjunto con el departamento de calidad

(devolucién — reacondicionamiento — desecho).

En caso de existir faltantes o un articulo defectuoso, se efectuara la anotacion
correspondiente en la guia del proveedor y se informara al jefe de bodega,
departamento de contabilidad, la division de negocios, y al departamento de compras e

importaciones, para su regularizacion.

El jefe de bodega, hara el seguimiento correspondiente al departamento de compras e
importaciones y al departamento de contabilidad en caso de que el producto haya

llegado defectuoso, para ser descontado al proveedor.

3.5.3 Almacenamiento de Mercaderia

En la bodega de materia prima se asegura una adecuada ubicacion, conservacion,
seguridad, accesibilidad y rotacién de todos los productos comercializados, el personal
de bodega es responsable de mantener identificados los materiales adecuadamente.

Semanalmente el jefe de bodega es responsable de realizar una inspeccion de las
condiciones de almacenamiento con la finalidad de detectar productos en mal estado.
Si encuentra producto defectuoso se lo separa y se toman acciones correctivas para el

producto no conforme.

Toda mercaderia debe estar almacenada sobre pallets. No se permite almacenar
productos quimicos, directamente sobre el piso. El jefe de bodega sera el responsable

del cumplimiento de este particular, no se permitird almacenamiento a mas de dos
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pallets de altura, solo se permite colocar un bulto encima de otro donde cada bulto no

tendra mas de 1,3m de alto.
Ningun producto quedara fuera de la bodega al finalizar la jornada laboral.

Toda mercaderia es verificada fisicamente por el jefe de bodega y el asistente
administrativo antes de su ingreso a bodega para comprobacion de la orden de
compra. Luego, el personal del montacargas transportaréd la mercaderia a la ubicacion

correspondiente o si estuviese éste ocupado, se busca nueva posicion.

No se almacena en las bodegas productos facturados a clientes, pasado el tiempo
maximo de despacho (24 horas). Existen casos en que bajo la autorizacién de la

gerencia financiera el producto podra permanecer en las bodegas.

Se respetaran las indicaciones especificas para el almacenamiento: apilacion,

temperatura, etc.

Finalmente, la informacion es ingresada al sistema por el asistente administrativo en el

modulo de compras.

3.5.4 Despachos de Bodega-Produccion

En la bodega de materia prima diariamente al asistente administrativo por medio del
sistema le solicitan despachos de materia prima el cual es emitido de forma impresa al

personal de bodega con cantidad a enviar y nimero de lote.

El despachador con la solicitud se dirige hasta la bodega para la separacion del
producto de acuerdo al lote; si dicho lote no existiere o hubiese algun error debe
acercarse al asistente de materia prima para solicitar el respectivo cambio; ya que la

mercaderia despachada debe ser igual a la emitida en la guia.

Esta labor debe ser realizada con un montacarguista, despachador y verificador.
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Una vez separada la mercaderia, el despachador procede a realizar la verificacion
minuciosa de la producto que sera enviada a produccion, cuando esté listo el
montacarguista llevara la mercaderia a los pasillos de bodega-produccion para que se
efectle la respectiva recepcion y revision del producto entregado por parte del personal

de produccién.

3.5.5 Devolucion de Materia Prima/Suministros por parte de la Planta

Una vez terminada la produccién, si planta tiene saldos de la mercaderia que fue
despachada por bodega proceden a devolverla mediante una transferencia.

La transferencia generada en el sistema por devolucién de materia prima 0 suministros
es proporcionada de forma impresa a los encargados de bodega para proceder a

recibir de la mercaderia.

Los encargados de bodega traen el producto con la respectiva transferencia y en el
mismo momento se procede en el caso de materia prima a pesar lo saldos que se
recibié y para el caso de suministros comienza con el conteo de etiquetas, envases,

etc.

3.6 DESCRIPCION DE LOS PROBLEMAS

a). Incidentes y Accidentes:

La organizacion tiene ocurrencia de multiples incidentes y accidentes en el cual no se
efectla un reporte de incidentes e investigacion de accidentes para la correccion de los
mismos, a continuacion se citan accidentes en las horas laborales en la bodega de

materia prima:
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v' Por factores del piso que no se encuentra en buenas condiciones el
montacargas pierde estabilidad y con la uia se realiza una fisura en el saco
de soda caustica, siendo esta muy peligrosa al derramarse sobre un individuo
ya que causa quemaduras desde leves a graves en este caso solo ocasiona
guemaduras leves al trabajar ; no solo es un accidente de trabajo ya que esto
puede conllevar acciones legales debido a que la soda caustica es regulada
por una entidad externa como lo es el CONSEP (Consejo Nacional de
Control de Sustancias Estupefacientes y Psicotropicas); es por este motivo
gue al momento de ocurrir un derrame de este producto hay que declarar
merma limpia que es el residuo de la soda caustica que queda dentro del
saco y la merma sucia que es cuando el producto toca el piso esto ya no
sirve ni para produccidén ni venta. La empresa asume los gastos médicos
aproximadamente $ 300,00; mas pérdida de $ 70,00 por saco dafiado y $
87,60 por no asistencia del empleado.

v Por falta de utilizacion de equipos de proteccion la seguridad del empleado
se ve expuesta a cualquier tipo de accidentes ; el trabajador realiza su
actividad sin guantes al momento de manipular tanques metalicos con
producto, éste se resbala de sus manos y el tanque cae sobre otro tanque
pero el empleado por no dejarlo caer lo sostiene y uno de sus dedos queda
atrapado entre los dos tanques causando una abertura y es por esto que se
somete al empleado a una pequefia operacion para salvar su dedo. La
empresa asume gastos médicos del empleado por $ 870,00 y 15 dias de
descanso del trabajador $ 175,00.

v' La falta de mono gafas ocasiona que el trabajador al abrir un tanque de
hipoclorito de sodio este salpique sobre su vista ocasionando una irritacion
leve, la empresa asume gastos médicos de $ 80,00 mas $ 35,00 por no

descanso del trabajador. **

(14)Reglamento Interno de Seguridad y Salud Ocupacional
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b). Evaluacion del cumplimiento actual en control operacional de los
RTL segun SART.

Se realiza una evaluacion con respecto al cumplimiento actual en control operacional
de los requisitos técnicos legales, pero con mayor impacto en el cumplimiento de los
Reglamentos Técnicos Legales Operacionales debido al alto incide de accidentes en la
organizacion. Los requisitos técnicos legales se encuentran clasificados en:

1.- Gestion Administrativa
1.7 Mejoramiento Continuo
2.- Gestion técnica
2.1 Identificacion
2.2 Medicion
2.3  Evaluacion
2.4 Control Operativo Integra
3. Gestion del talento humano
3.1  Seleccidn de los trabajadores
3.4  Capacitaciéon
3.5  Adiestramiento
4, Procedimientos y programas operativos basicos
4.5  Auditorias internas
4.6 Inspecciones de seguridad y salud
4.7 Equipos de proteccién personal individual y ropa de trabajo

A continuacion se muestra la lista de chequeo de requisitos técnicos legales en los cuales se

tilda si cumple o no cumple con dichas clausulas la compaifiia.
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LISTA DE CHEQUEO DE REQUISITOS TECNICOS LEGALES DE OBLIGADO CUMPLIMIENTO

Fecha: Guayaquil, 12 marzo del 2012 Hora Inicio: 09h00
Equipo Auditor: Maria Torres & Sonia Orellana Hora Fin: 11h00
Requisitos Técnicos Legales Cumple No cumple
1.- Gestion Administrativa
1.7 Mejoramiento Continuo
a) | Cada vez que se re-planifican las actividades de seguridad y salud en el v
trabajo, se incorpora criterios de mejoramiento continuo; con mejora
cualitativa y cuantitativamente de los indices y estandares del sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo de la empresa u organizacion.
2.- Gestion técnica
2.1 Identificacion
a) | Se han identificado las categorias de factores de riesgo ocupacional. v
b) | Tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s). 4
c) | Setiene registro de materias primas, productos intermedios y terminados. v
d) | Se dispone de los registros médicos de los trabajadores expuestos a riesgo. v
e) | Setiene hojas técnicas de seguridad de los productos quimicos. v
f) | Se registra el numero de potenciales expuestos por puesto de trabajo. v
2.2 Medicion
a) | Se han realizado mediciones de los factores de riesgo ocupacional. v
b) | La medicidn tiene una estrategia de muestreo definida técnicamente. v
c) | Los equipos de medicidn utilizados tienen certificados de calibracion v
vigentes.
2.3 Evaluacién
a) | Se han comparado la medicion ambiental y/o biolégica de los factores de v
riesgo ocupacional.
b) | Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo ocupacional por puesto v
de trabajo.
c) | Se han estratificado los puestos de trabajo por grado exposicidn. v
24 Control Operativo Integral
a) | Se han realizado controles de los factores de riesgo ocupacional. v
b) | Los controles se han establecido en este orden:
b.1 Etapa de planeacidn y/o disefio. v
b.2 En la fuente. v
b.3 En el medio de transmision del factor de riesgos ocupacional. v
b.4 En el receptor v
c) | Los controles tienen factibilidad técnico legal. v
d) | Seincluyen en el programa de control operativo las correcciones a nivel de v
conducta del trabajador.
e) | Seincluyen en el programa de control operativo las correcciones a nivel de v
la gestion administrativa de la organizacion.
3. Gestion del talento humano
3.1 Seleccidn de los trabajadores
a) | Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por puesto de trabajo; v
b) | Estéan definidas las competencias (perfiles) de los trabajadores en relacion a v
los riesgos ocupacionales del puesto de trabajo.
c) | Se han definido profesiogramas o andlisis de puestos de trabajo para v
actividades criticas.
d) | El déficit de competencia de un trabajador incorporado se solventa v
mediante formacidn, capacitacion, adiestramiento, entre otros.
3.4 Capacitacion
a) | Se considera de prioridad tener un programa sistemético y documentado. v
b) | Verificar si el programa ha permitido:
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b.1 Considerar las responsabilidades integradas en el sistema de gestién v
de la seguridad y salud en el trabajo.
b.2 Identificar en relacion al literal anterior, cuéles son las necesidades de v
capacitacion.
b.3 Definir los planes, objetivos y cronogramas. v
b.4 Desarrollar las actividades de capacitacion de acuerdo a los v
numerales anteriores.
bh.5 Evaluar la eficacia de los programas de capacitacion. v
3.5 Adiestramiento
a) | Existe un programa de adiestramiento a los trabajadores. v
b) | Verificar si el programa ha permitido:
b.1 Identificar las necesidades de adiestramiento. v
b.2 Definir los planes, objetivos y cronogramas. v
b.3 Desarrollar las actividades de adiestramiento. v
b.4 Evaluar la eficacia del programa. v
: Procedimientos y programas operativos basicos
45 Auditorias internas
Se tiene un programa técnicamente idéneo para realizar auditorias internas
integrado-implantado que defina:
a) | Las implicaciones y responsabilidades. v
b) | El proceso de desarrollo de la auditoria. v
c) | Las actividades previas a la auditoria. v
d) | Las actividades de la auditoria. v
f) | Las actividades posteriores a la auditoria. v
4.6 Inspecciones de seguridad y salud
Se tiene un procedimiento, para realizar inspecciones y revisiones de
seguridad, integrado-implantado y que contenga:
a) | Objetivo y alcance. v
b) | Implicaciones y responsabilidades. v
c) | Areasy elementos a inspeccionar. v
d) | Metodologia. v
e) | Gestion documental. v
4.7 Equipos de proteccion personal individual y ropa de trabajo
Se tiene un procedimiento, para seleccion, capacitacion, uso y
mantenimiento de equipos de proteccion individual, integrado-implantado y
que defina:
a) | Objetivo y alcance. v
b) | Implicaciones y responsabilidades. v
c) | Vigilancia ambiental y bioldgica. v
d) | Desarrollo del programa. v
e) | Matriz con inventario de riesgos para utilizacion de EPI(s). v
f) | Ficha para el seguimiento del uso de EPI(s) y ropa de trabajo. v

CHRISTIAN ZURITA JUAN POZO

Firma Responsable Firma Aprobado
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Debido a los accidente y al incumplimiento, la empresa puede ser glosada por el
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social-IESS con una multa 1% de la nébmina
de cada empresa, durante los préximos dos afos; pudiendo ser renovados por
igual periodo, las veces que sean necesarias hasta que se cumpla con la
disposicion.

Este pago de ninguna manera seria asumido por el empleado, pues la
responsabilidad de la seguridad de los centros laborales es del empleador.



CAPITULO 4

4 DISENO DE UN SISTEMA
OPERACIONAL
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DE CONTROL

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

en los Requisitos Técnicos Legales SART.

A continuacion se muestra la tabla 7 la asociacion respectiva de RTL y el Disefio

de Control Operacional.

AD = eno de e d (€ O
Operacliona
1.- Gestién Administrativa
1.7 Mejoramiento Continuo
a) Cada vez que se re-planifican las actividades de seguridad

y salud en el trabajo, se incorpora criterios de mejoramiento
continuo; con mejora cualitativa y cuantitativamente de los
indices y estandares del sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo de la empresa u organizacion.

Tablero de Control
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2.- Gestion técnica
2.1 Identificacion
a) Se han identificado las categorias de factores de riesgo Condiciones y Actos Inseguros
ocupacional.
b) Tiene diagrama(s) de flujo del(os) proceso(s). Diagrama de Flujos
c) Se tiene registro de materias primas, productos intermedios | Determinacion de diagnéstico y
y terminados. establecer el procedimiento
operativo
d) Se dispone de los registros médicos de los trabajadores Determinacién de diagnéstico y
expuestos a riesgo. establecer el procedimiento
operativo
e) Se tiene hojas técnicas de seguridad de los productos Determinacién de diagnostico y
quimicos. establecer el procedimiento
operativo
f) Se registra el nimero de potenciales expuestos por puesto | Analisis de Tareas
de trabajo.
2.2 Medicidn
a) Se han realizado mediciones de los factores de riesgo Diagnéstico Inicial
ocupacional.
b) La medicion tiene una estrategia de muestreo definida Procedimiento Operativo
técnicamente.
c) Los equipos de medicién utilizados tienen certificados de Determinacion de diagnéstico y
calibracion vigentes. establecer el procedimiento
operativo
2.3 Evaluacion
a) Se han comparado la medicién ambiental y/o bioldgica de Andlisis de Tareas
los factores de riesgo ocupacional.
b) Se han realizado evaluaciones de factores de riesgo Andlisis de Tareas
ocupacional por puesto de trabajo.
c) Se han estratificado los puestos de trabajo por grado Andlisis de Tareas
exposicion.
2.4 Control Operativo Integral
a) Se han realizado controles de los factores de riesgo
ocupacional.
b) Los controles se han establecido en este orden:
b.1 Etapa de planeacion y/o disefio.
b.2 En la fuente.
b.3 En el medio de transmision del factor de riesgos i .
ocupacional. Prqced|m|ent9 Operativo y
b.4 En el receptor Guias Operativas
c) Los controles tienen factibilidad técnico legal.
d) Se incluyen en el programa de control operativo las
correcciones a nivel de conducta del trabajador.
e) Se incluyen en el programa de control operativo las

correcciones a nivel de la gestién administrativa de la
organizacion.

Gestion del talento humano
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3.1 Seleccién de los trabajadores
a) Estan definidos los factores de riesgo ocupacional por Analisis de Tareas
puesto de trabajo;
b) Estan definidas las competencias (perfiles) de los Perfil de Cargos Operativos
trabajadores en relacién a los riesgos ocupacionales del
puesto de trabajo.
c) Se han definido profesiogramas o analisis de puestos de Necesidades de Capacitacion
trabajo para actividades criticas.
d) El déficit de competencia de un trabajador incorporado se
solventa mediante formacién, capacitacién, adiestramiento,
entre otros.
3.4 Capacitacion
a) Se considera de prioridad tener un programa sistematico y
documentado.
b) Verificar si el programa ha permitido:
b.1 Considerar las responsabilidades integradas en el Plan de Capacitacién
sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.
b.2 Identificar en relacion al literal anterior, cuéles son las
necesidades de capacitacion.
b.3 Definir los planes, objetivos y cronogramas.
b.4 Desarrollar las actividades de capacitacion de acuerdo a | Indicadores de Cumplimiento
los numerales anteriores.
b.5 Evaluar la eficacia de los programas de capacitacion. Disefio de Pruebas de
conocimiento
3.5 Adiestramiento
a) Existe un programa de adiestramiento a los trabajadores.
b) Verificar si el programa ha permitido:
b.1 Identificar las necesidades de adiestramiento. Inspecciones Programadas
b.2 Definir los planes, objetivos y cronogramas.
b.3 Desarrollar las actividades de adiestramiento.
b.4 Evaluar la eficacia del programa.
4. Procedimientos y programas operativos basicos
4.5 | Auditorias internas
Se tiene un programa técnicamente idéneo para realizar
auditorias internas integrado-implantado que defina:
a) Las implicaciones y responsabilidades. o .
b) El proceso de desarrollo de la auditoria. Proceso de augﬂtona —Registro
c) Las actividades previas a la auditoria. de No conform|da<_jes mayores-
— — menores-observaciones
d) Las actividades de la auditoria.
f) Las actividades posteriores a la auditoria.
4.6 Inspecciones de seguridad y salud
Se tiene un procedimiento, para realizar inspecciones y
revisiones de seguridad, integrado-implantado y que
contenga:
a) Objetivo y alcance. Inspecciones Programadas
b) Implicaciones y responsabilidades.
c) Areas y elementos a inspeccionar.
d) Metodologia.

Gestion documental.
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4.7 Equipos de proteccidn personal individual y ropa de
trabajo

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

a) Obijetivo y alcance.

b) Implicaciones y responsabilidades.

c) Vigilancia ambiental y bioldgica.

d) Desarrollo del programa.

e) Matriz con inventario de riesgos para utilizacion de EPI(s). operativos

f) Ficha para el seguimiento del uso de EPI(s) y ropa de
trabajo.

Tabla 7 COMPARACION ENTRE SART Y DISENO DE SISTEMA DE CONTROL DE GESTION

Para la identificacion de los peligros se considera el Decreto Ejecutivo 2393 que
manifiesta lineamientos de seguridad, los cuales se deben cumplir en su
totalidad de forma obligatoria caso contrario se identifica como una
inconformidad citando el respectivo articulo.

Luego se procede a realizar el Andlisis de tareas segun lo estudiado en el
Capitulo 2, dicho andlisis se desarrolla en base de los principales procesos
como son: Recepcion de mercaderia y Despacho a produccién; se desglosa las
respectivas actividades, esto ayuda a conocer de manera mas descriptiva los
riesgos que estan expuestos los encargados de bodega es por esto que se
realiza la Valoracion del riesgo por el método de William Fine, en el cual se
identifica la forma de contacto y el tipo de lesion que ésta causaria en un
individuo y se determina si el riesgo se puede evitar.

Se desarrolla los manuales de procedimientos de las principales actividades de
Recepcion de Mercaderia y Despacho a produccion; las guias operativas
facilitan el entendimiento de las operaciones a realizarse por nuevos encargados

de bodega y ayuda a la retroalimentacion del resto del personal.

Proteccion General de equipos
de proteccion y Procedimientos
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Ademas se realiza Inspecciones programadas aportando a la identificacién y
control de riesgos relacionados con el deterioro o mal disefio de los bienes
materiales de la empresa.

Previo analisis con la alta gerencia se realiza un programa de capacitaciones
con temas importantes para la compafia, estas cuentan con pruebas de
conocimiento para asi medir el grado de entendimiento y si fuese necesaria una
retroalimentacion.

Luego del conocimiento del negocio, observaciones, entrevistas, analisis de
tareas, manuales de procedimientos se define un cronograma de auditoria en el
que se especifica el area que se auditard y bajo qué requerimiento técnico legal
sera auditada, también se elabora un reporte de no conformidades en el que se
manifiesta el incumplimiento del Decreto 2393 y se expone la accion correctiva
ya que la empresa sino toma medidas en las inconformidades puede incurrir en
multas cuantiosas. Los indicadores ayudan a medir la mejora continua

periodicamente.

4.11dentificacion de Peligros

La clave para una efectiva evaluacion de riesgos es la adecuada identificacion
de peligros es por esto que el propdsito principal es identificar aquellos peligros
obvios, visibles y no visibles para luego evaluar sobre los riesgos a los que
estdn expuestos los empleados y generar los controles para eliminarlos o
controlarlos, para desarrollar este punto fue necesario realizar un conocimiento

del negocio en el Capitulo 3.

Previa identificacion de peligros se estudia los tipos de peligros que daran
soporte para un mejor analisis de los peligros que se encuentran expuestos los

encargados de bodega en su jornada laboral:
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Tipos de Peligros

Las sustancias peligrosas generan distinto tipo de riesgo que actuaran sobre las
personas y los materiales que tomen contacto con ellos, por sus caracteristicas

se los agrupa en: *®

Quimicos
Biologicos
Fisicos
Mecanicos
Ergondémicos

Psicosociales

AN N N N N N

Medioambientales

En la figura 10 se visualiza cada peligro con su respectivo ejemplo.

(15)” Técnicas de Prevencion de Riesgos Laborales” 9na Edicién Autor: José Maria Cortez Diaz



PELIGRO QUiMICO

#Sdlidos (Polvo, fibras, smog, humos)
eLiquidos (Niebla y neblina)
*Gaseosos (Gases y vapores)

PELIGROS BIOLOGICOS

eBacterias

eVirus

eHongos

eParasitos
eDerivados organicos

PELIGROS FiSICO-MECANICO
eMaquinas

eHerramientas

eSuperficies de Trabajo
*Espacios Confinados
eElementos Metal-Mecanicos
eRecipientes a presion

PELIGROS FISICO NO MECANICO
¢ [luminacién

* Ruido

o Vibraciones

¢ Radiaciones

o Eléctricos e incendios.

PELIGROS PSICOSOCIALES

oEstrés

eFatiga Laboral

sEnfermedades neurospsiquicas
eSicomaticas

PELIGROS ERGONOMICOS

¢ Disefio de centros y puestos de trabajo
 Carga Fisica

¢ CArga Mental

* Mandos y Sefiales

* Maquinaria y herramienta

¢ Tiempo de trabajo

Figura 10 TIPOS DE PELIGROS
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Las vias de ingreso al organismo son TRES, pudiendo en ocasiones protegerse
de alguna de ellas o de todas, variando consecuentemente el grado de

contaminacion, en la figura 11 se muestra los riesgos por intoxicacion.

DIGESTIVO RESPIRATORIO CUTANEO
‘f"if'ff":‘_f“j‘_%"‘"“"'“(' Tracto respiratorio superior / =

\ ng ["Cavidad nasal

Faringe

Laringe

...... S—

Tracto respiratorio inferior

Traquea

Conducto bilias
comun

Bronquio
primario

Pulmones

Figura 11 RIESGOS POR INTOXICACION

Una vez analizados el tema de tipos de peligros y riegos por intoxicacion se
procede a la identificacion de los peligros de las diferentes actividades del area
a auditar, para evaluarlos, determinar su peligrosidad y estableciendo controles
con el fin de reducir los riesgos asociados.

Al momento de visitar las instalaciones de la organizacion se obtiene un
diagnaostico preliminar, se realiza la verificacion del cumplimiento regulatorio de

las disposiciones del Decreto Ejecutivo 2393.
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Piso Bodega 1 de Materia Prima

Se ha observado que en la entrada de la bodega, el piso no se encuentra en
Optimas condiciones. Se evidencian baches y fisuras en los pasillos provocando
que el transito para los montacargas se torne peligroso y que estos se

desestabilicen al momento de transportar la materia prima.

Esto incumpliria el Art. 23, Art 130 del Decreto Ejecutivo 2393.

Foto 1 PISO DE BODEGA 1 MATERIA PRIMA

Equipo de Proteccién Personal

v" No se evidencia el uso correcto de EPP’S por parte del personal
operativo de la empresa. (bodegueros y estibadores). En algunos casos
no se usan mascarillas en el momento de almacenar y/o despachar
materiales de composicion quimica o de emanaciones de agentes fisicos

por ejemplo el polvo que pudieren afectar la salud del trabajador.
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v" No se evidencia el uso de guantes para la manipulacion de los

materiales, en cada uno de los procesos.

v No existen gafas de proteccion para los trabajadores, lo que podria

causar irritacién en los ojos en el caso de liberacion de téxicos o acidos.

v La ropa utilizada por el personal de bodega no es la adecuada ya que no
disponen  de uniformes apropiados para la manipulacion de los
materiales. Es necesario indicar que los residuos de estos materiales
podrian quedar impregnados en las indumentarias de los trabajadores,

afectandolos incluso después de sus actividades.

Estas observaciones incumplen los Articulos contemplados en el Titulo VI del

Decreto Ejecutivo 2393, excepto por los Art. 79y 183.

Foto 2 PERSONAL DE BODEGA SIN EPP’S
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Montacargas

Se observa que reiteradamente se utilizan los montacargas para elevar
personas incluso sin ninguna proteccion como arnés de seguridad.

Incumplimiento del Art. 101 del Decreto Ejecutivo 2393.

Foto 4 MONTACARGAS ELEVANDO A PERSONA A ZONA DEMASIADO ALTA



57

Infraestructura de bafios, vestuarios y casilleros

Se evidencia que los bafios no son completamente higienizados, desinfectados

ni desodorizados.

Se improvisan vestidores en zaguanes detras de los depdsitos de basura, la
ropa es colgada en piolas y clavos incluyendo equipos de proteccion personal.
Para el personal de bodega existen casilleros pero para los estibadores no, lo
cual ocasiona insalubridad en el almacenamiento de su indumentaria. Este

diagnéstico incumple con el Art. 40, 41, 42, 43,45 del Decreto Ejecutivo 2393.

Foto 5 TECHADO DE VESTIDORES DE ESTIBADORES
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Foto 6 VESTIDORES DE ESTIBADORES

Sefalizaciéon

La bodega cuenta con sefalizacion pero en ciertos sectores se encuentran
deteriorados, deberia cada cierto tiempo darle mantenimiento ya que son
necesarias como medio de proteccién colectiva para el correcto transito dentro
de la organizacion. Estd incumpliendo con el Art. 168 del Decreto Ejecutivo
2393.

Foto 7 ENTRADA DE BODEGA 1 MATERIA PRIMA
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Luego de identificar los peligros dentro de la Bodega de materia prima se
procede a realizar el andlisis de tareas esto ayuda al estudio de todas las
obligaciones o actividades que un empleado realiza con el propésito de
determinar las habilidades, conocimiento, actitudes, recursos Yy riesgos

comprometidos en cada tarea.

4.2 Analisis de Tareas

Es el estudio exhaustivo de los procesos realizados en la organizacion, este
analisis permite conocer paso a paso las tareas y sus respectivas subtareas con
el fin de analizar los riesgos y peligros asociados a cada actividad.

Todas las tareas desarrolladas en la empresa fueron analizadas
minuciosamente; para el analisis se consideran aquellas actividades que son
de mayor riesgo.

A continuacion en la figura 15 se muestra las tareas criticas dentro de la
bodega de materia prima:

Figura 12 TAREAS CRITICAS

Estas actividades requieren de mayor cuidado al efectuarse porque se reciben y
despachan productos agroquimicos que pueden causar dafio a la salud sino son
manipulados de forma adecuada y con las protecciones correspondientes.

En la tabla 8 y 9 se realiza el analisis de tareas de los dos procesos claves
Recepcion de mercaderia y Despacho de materia prima a produccion.
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Lugar: Bodega 1 Materia Prima

Tarea: Recibir Mercaderia

| subtarea | Pasos | Peligros | Riesgos | _Proteccién Colectiva Proteccién Individual

Ingresar S -
Cortar sellos de seguridad del
contenedor
Ubicar mercaderia en el patio.

- - deri Estibadores palletizan

escargar Viercaderia adecuadamente el producto.

Tabla 8 TAREA-RECIBIR MERCADERIA
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Lugar: Bodega 1 Materia Prima

Tarea: Despachar Materia Prima a Produccién

[ Sbaes | pass | peigos | Resgos | Proteccion Colectva proteccion individual

Buscar producto solicitado
Identificar Lote que contiene el  Maquinaria en pasos
producto peatonales
Subir al despachador en el
montacargas

Obtener el Producto

Mostrar al montacarguista la
ubicacioén del lote.
Bajar el producto

Tabla 9 TAREA-DESPACHAR MATERIA PRIMA A PRODUCCION
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De los dos procesos claves de la bodega de materia que se desarrollaron
anteriormente en el andlisis de tareas, en base a ellos procedemos a valor el riesgo
existente, este es uno de los pasos que se utiliza en el proceso de gestion de riesgos

en el cual se evalla el o los riesgos que surgen de los diferentes peligros.

4.3 Valoracion del Riesgo por el método de William Fine

El método propuesto es el de William Fine, tabla 10 y 11 se realiza la evaluacion de
los dos procesos claves de la bodega de materia prima en la que se debe identificar la
desviacion o forma de contacto y el tipo de lesion que ésta causare y determinar si el
riesgo se puede evitar, con el fin de poder minimizar o eliminar el riesgo

salvaguardando la integridad de los trabajadores del area de bodega de materia prima.


http://es.wikipedia.org/wiki/Gesti%C3%B3n_de_riesgos
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Demasiado transito en

Choques con otros

Fracturas leves y/o

Coordinar el transito previo a una descarga de

pallets no éptimos

el area de vehiculos o permanentes 4 105|05| 1 | mercaderia
desembarque. magquinarias

Tanques mal tapados Inhalacion de Problemas
producto toéxico. respiratorios

Sacos con hueco Derrame de Quemadura, 10 | 0.5 | 0.5 | 2.5 | Utilizar los EPP’s permanentemente

producto ceguera, lesiones ayudando a la manipulacién de los productos
permanentes al momento de desembarcar la mercaderia
Mala maniobra al Derrame de Quemaduras 10| 2 1 | 20 | Almacenar la mercaderia de mayor
bajar la mercaderia Producto peligrosidad en la parte inferior de las
perchas.
Colocar productos en Volcamiento Fractura

Tabla 10 EVALUACION DEL RIESGO-RECIBIR DE MERCADERIA
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Observaciones: Actualmente en la Bodega 1 de Materia Prima se esta efectuando otro método para la ubicacion del
producto, esto consiste en que si los lotes solicitados estan en el segundo, tercero o cuarto piso de la percha se procede
a bajar todos los lotes del producto solicitado evitando asi que el despachador se suba y camine por las vigas de la

percha.

Mercaderia que obstaculiza el
camino

Tropezar durante las
operaciones

Torcedura de tobillo

El riesgo debe ser controlado ya que
la situaciébn no es una emergencia,

magquinaria o vehiculo

Maquinaria en pasos peatonales Atropellamiento Fracturas 6 [ 05|10 | 30 | como accion correctiva se establece
una  capacitacion  orientada a
sefializacion industrial

Pallet mal puesto Caida del Muerte 10 (05| 3 15 | Es preciso prevenir colocando el pallet
despachador con medidas adecuadas
Pallet no se encuentra en 6ptimas | Caida de mercaderia Dafio en la piel, ojos 6 2 | 10 | 120 | Es urgente corregir esta condicion, se
condiciones establece cambiar los pallets en mal
estado
Pérdida de estabilidad del Derrame de producto Dafio en la piel, ojos 6 2 10 | 120 | Es urgente corregir las fisuras en el
montacargas sobre despachador piso
y/o montacarguista.
Pérdida del equilibrio del Acalambramiento Contusiones articulares 1 3 3 9
despachador Cansancio muscular
Mareo
Mercaderia en posicion dificil de Derrumbe de lotes Fracturas 6 05| 10 | 30
maniobrar
Demasiado transito en los patios Choque de Lesiones permanentes 4 [05|05]|1

Tabla 11 EVALUACION DEL RIESGO-DESPACHAR MATERIA PRIMA A PRODUCCION
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Basandose en los procesos claves ya realizados en el analisis de tareas y valoracién del riesgo se
procede a elaborar manuales de procedimientos y guias operativas para estandarizar los
procesos y asi evitar improvisaciones al momento de realizar las actividades.

4.4. Procedimientos y Guia Operativas

Con la informacién del analisis y valoracion de riesgos, se establecen las medidas
preventivas, para lo cual se realiza manuales de procedimientos y guias operativas

definiendo paso a paso las actividades a realizarse por los encargados de bodega.

EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Procedimientos

Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento
Proc-Log 001 Generalidades Despacho - Recepcion de Mercaderia
OBJETIVO

Establecer y definir los procedimientos asociados al despacho de bodega y
recepcion de mercaderia en la Bodega 1 Materia Prima.

DEFINICIONES

SM: Documentos que sustenta los pedidos diarios de mercaderia que seran
despachados a Produccion; SOLICITUD DE MATERIA PRIMA.

CAMPO DE APLICACION

Este procedimiento debe ser aplicable por el Departamento de Logistica.

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha

por : por: por: Creacion: Actualizacid Revision | Pag./Pags.

Sonia Orellana | Mercedes Torres| Cristian Zurita | 18/03/2012 - 0-0 1/2
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Procedimientos

Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento

Proc-Log 001 Generalidades Despacho - Recepcion de Mercaderia

RESPONSABILIDADES

ASISTENTE DE BODEGA

e Gestionar traslado de mercaderia
e Autorizar ingreso de mercaderia a zona de embarque

RESPONSABLE DE VERIFICACION

e Verificar e ingresar al sistema la mercaderia recibida
e Autorizar almacenamiento de mercaderia en Bodega de Devoluciones
e Coordinar re-ubicacion de mercaderia

CARGOS

Coordinacion de Transporte
Transportista

Guardia de Seguridad
Montacarguista
Coordinador de Calidad
Despachador

Jefe de Logistica

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha

por : por: por: Creacién: | Actualizacion Revision| Pag./Pags.

Sonia Orellana | Mercedes Torres | Cristian Zurita | 18/03/2012 - 0-0 2/2
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Diagrama de Flujo del Procedimiento

Cédigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

Proc-Log 002

Recibir Mercaderia

Gestionar Traslado de mercaderia

Coordinador de transporte

| Planificar retiro de mercaderia

Transportista

Retirar mercaderia del o proveedor

l

Guardia de seguridad

Solicitar autorizacion de ingreso del
proveedor

v

Asistente de Bodega \

Autorizar ingreso de mercaderia a
zona de desembarque

Montacarguista
Desembarca mercaderia recibida

Responsable- linea de Productos

Verificar eingresar al sistema la
mercaderia recibida y autorizar su
almacenamiento.

'

Coordinador de calidad

Realizar control de calidad

!

No

éProducto

? a
Coptorey | Transferir a Bodega de

reacondicionamiento

Coordinador de calidad

Coordinador de calidad

| Habilitar mercaderia en el sistema |

|

@
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento

Proc-Log 002 Recibir Mercaderia

Pasos A Nombre de la Actividad Responsable Descripcién de la Actividad

Receptar via mail la solicitud de ingreso
de mercaderia por los siguientes motivos:
e Compras: Asistente de Compras
e Importaciones: Asistente de
Importaciones
Consultar en el sistema la mercaderia que
arribara a las bodegas de la Compaiiia.
Comunicar via mail a los Responsables la
recepcion y el almacenamiento de
Gestionar traslado de mercaderia, segun corresponda.

1.1.1 p
mercaderia

Asistente de Bodega

Planificar retiro de mercaderia.

Solicitar autorizacién de ingreso del
proveedor.

Nota: El sistema notificara
automaticamente al Asistente de Bodega
cada arribo de mercaderia a las bodegas
de la Compaifiia.

Coordinador de
Transporte Receptar via mail por parte del Asistente

de Bodega la solicitud de retiro de
mercaderia.
Consultar en el sistema la disponibilidad
Planificar el retiro de de la flota en funcion de:

mercaderia e Cercania al destino del retiro

¢ Fecha de retiro de la mercaderia

e Pesoy cubicaje de la mercaderia
Asignar Transportista en el sistema para
el retiro de mercaderia acorde a la
consulta realizada anteriormente.

1.1.2

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha

por : por: por: Creacion: Actualizacion: Revision Pag./Pags

Sonia Orellana | Mercedes Torres | Cristian Zurita | 18/03/2012 - 0-0 1/7
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cadigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

Proc-Log 002

Recibir Mercaderia

Gestionar via telefonica con el
Transportista el retiro de la mercaderia.
Entregar al Transportista la
documentacion de soporte para el retiro
de mercaderia segun el motivo:

e Compra: Orden de Compra.

1.1.3

Retirar mercaderia del
proveedor

Transportista

Receptar via telefonica del Coordinador de
Transporte la orden de retiro de la
mercaderia.

Llegar al punto de retiro de la mercaderia.
Recibir por parte del proveedor la
documentacion para el retiro de
mercaderia por:

e Compras:

o Factura
Guia de Remision
Hoja de Seguridad
Orden de Compra
Certificado de Andlisis
(de ser requerido segun
el tipo de producto)

O O O O

Verificar que los articulos y cantidades de
la mercaderia a retirar estén conformes a
la documentacioén receptada.

Firmar documentacion de soporte para el
traslado de mercaderia.

Realizar traslado de mercaderia a las
bodegas de la Compaiiia.

Elaborado
por :

Revisado
por:

Aprobado
por:

Fecha
Creacion:

Fecha
Actualizacién:

Revisiéon

Pag./Pags.

Sonia Orellana | Mercedes Torres

Cristian Zurita

18/03/2012

0-0

217
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descrip cion del Procedimiento

Codigo de Procedimientos

Mombre del Procedimiento

Proc-Log 002

Recibir Mercaderia

Comunicar via telefénica al Asistente de
114 S_olicitar autorizacion de Guardia de Seguridad Bodega la llegada Qel camién o
ingreso del proveedor contenedor proveniente de una compra o
importacién de mercaderia.
Solicitar al Transportista la documentacion
de soporte en caso de:
e Compras:
= Factura
= Guia de Remision
=  Orden de Compra
= Hoja de Seguridad
= Certificado de Andlisis
(de ser requerido segun
el tipo de producto
adquirido)
e Importaciones:
= Factura
Autorizar ingreso de *  Guia de Remision
1.15 mercaderia a zona de Asistente de Bodega »  Orden de Compra
desembarque - Hoja de Seguridad
=  Certificado de Andlisis
(de ser requerido segun
el tipo de producto)
Validar que la documentacion de soporte
este completa para aprobar el
desembarque de mercaderia.
Autorizar el ingreso del camion o
contenedor a las Bodegas de la
Compaifiia.
Coordinar con el Responsable la
recepcion de la mercaderia, definiendo la
ubicacién para su almacenamiento.
Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha s . .
] . ) o . .. | Revisién Pag./Pags.
por : por: por: Creacion: | Actualizacion:
Sonia Orellana | Mercedes Torres | Cristian Zurita | 18/03/2012 - 0-0 3/7
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cédigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

Proc-Log 002

Recibir Mercaderia

1.1.6

Desembarcar mercaderia
recibida

Receptar por parte del Asistente de Bodega la
orden de desembarque de mercaderia del
camién o contenedor del Transportista.
Descargar la mercaderia del camion o
contenedor.

Trasladar la mercaderia a zona de recepcion.

Montacarguista

1.1.7

Verificar e ingresar al
sistema la mercaderia
recibida

Receptar documentacion de soporte por parte
del RTC o Transportista (sea contratado o no
por la Compaiiia), segin el motivo de ingreso:
e Compras:
o Factura

Guia de Remision
Orden de Compra
Hoja de Seguridad
Certificado de Analisis (de
ser requerido segun el tipo de
producto)
e Importaciones:

o Factura
Guia de Remision
Orden de Compra
Hoja de Seguridad
Certificado de Andlisis (de
ser requerido segun el tipo de
producto)

o Reporte de Inspeccién (por
parte de la compafiia de
seguros)

Clasificar mercaderia por articulo y por lotes
(excepto el transbordo de mercaderia)

Contar mercaderia desembarcada.

Comparar articulos y cantidades recibidas con
la documentacion de soporte.

O O O O

Responsable de Linea de
Productos

O 0 O O

Elaborado
por :

Revisado
por:

Aprobado Fecha Fecha

por: Creacién: | Actualizacion: Revision Pag./Pags.

Sonia Orellana | Mercedes Torres

Cristian Zurita| 18/03/2012 - 0-0 417
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cédigo de

Procedimientos Nombre del Procedimiento

Proc-Log

002 Recibir Mercaderia

Completar en el sistema la Guia de
Recepcion, indicando lo siguiente:

e Cantidad del articulo

e |ote

e Fecha de elaboracion

e Fecha de vencimiento
Imprimir Guia de Recepcién y Orden de
Ubicacién.
Firmar original y copias de Guia de
Recepcion.
Entregar Guia de Recepcion al transportista,
contratado por la Compaiiia.
Custodiar copia de Guia de Recepcién en el
archivo del Responsable de Firmar Guia de
Remision recibida del Transportista.
Custodiar copia de Guia de Remision en el
archivo del Responsable.

1.1.8

Autorizar almacenamiento
de mercaderia

Responsable de Linea de
Productos

Colocar el adhesivo de color naranja
(Cuarentena) a toda la mercaderia recibida
para su posterior almacenamiento.

Solicitar al Montacarguista el traslado de la
mercaderia a la Bodega de Producto
Terminado.

Nota: El sistema asignara automaticamente
el estatus Cuarentena a la mercaderia
recibida de terceros.

1.1.9

Trasladar mercaderia a
Bodega de Producto
Terminado

Montacarguista

Recibir orden verbal de traslado de
mercaderia por parte del Responsable de
Linea de Productos

Trasladar y ubicar la mercaderia en los
racks correspondientes de acuerdo a la
Orden de Ubicacion.

Elaborado
por :

Revisado
por:

Aprobado Fecha Fecha
por: Creacion: | Actualizacion:

Revision Pag./Pags.

Sonia Orellana Mercedes Torres

Cristian Zurita| 18/03/2012

- 0-0 5/7
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento

Proc-Log 002 Recibir Mercaderia

Tomar muestras de mercaderia recibida.
Revisar e inspeccionar productos terminados,
insumos, materias primas, etiquetas y material
de empaque.
Ingresar al sistema, médulo Control de Calidad.
Habilitar los lotes en el sistema, en caso que
los productos cumplan con los estandares de
calidad.
Registrar las novedades encontradas en el lote,
en caso de que el producto no cumpla con los
estandares de calidad.
Emitir el informe de Control de Calidad.
Comunicar el Informe de Control de Calidad a
las siguientes personas:

o Jefe de Logistica

e Jefe de Bodega

o Jefe de Planeamiento

e Jefe de Compras y COMEX

e  Gerente de Division.
Colocar adhesivo de control de calidad en la
mercaderia segun el resultado del informe:

e Aprobada: Retirar etiqueta naranja

e Rechazada: Colocar etiqueta roja

e Reacondicionamiento: Colocar

etiqueta azul.

Habilitar mercaderia en el sistema, en caso de
que el producto cumpla con los estandares de
calidad.

1.1.10 Realizar control de calidad Coordinador de Calidad

Coordinar con el proveedor reposicion de
mercaderia, en caso de que el producto no
cumpla con los estandares de calidad.

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha

por: por: por: Creacion: | Actualizacion: Revision Pag./Pags.

Sonia Orellana | Mercedes Torres | Cristian Zurita | 18/03/2012 - 0-0 6/7
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cdédigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

Proc-Log 002

Recibir Mercaderia

Habilitar mercaderia en el

1111 .
sistema

Retirar adhesivo de color naranja (Cuarentena) de
la mercaderia.

Ingresar al sistema, médulo Control de Calidad.
Seleccionar la mercaderia que sera habilitada
para su comercializacion.

Coordinador de Calidad Nota: El sistema enviara un mail automatico
notificando que la mercaderia ya ha sido
habilitada para su venta a las siguientes
personas:

e Jefe de Bodega

e Asistente de Bodega

e Responsable de Linea de Productos

Coordinar con el proveedor

1.1.12 L B
reposicion de mercaderia

Notificar via mail al proveedor la mercaderia
defectuosa analizada por el Coordinador de
Calidad
Coordinar la reposicion de la mercaderia con el
proveedor a través de las siguientes opciones:

e Reacondicionamiento de mercaderia

e  Emisién de Nota de Crédito a cargo del

proveedor.

Asistente de
Compras/Asistente de
Importaciones

Transferir mercaderia a Bodega

1113 de Reacondicionamiento

Ingresar al sistema, mddulo Control de Calidad.
Seleccionar la mercaderia a ser transferida a
Bodega de Reacondicionamiento
Coordinar con el Responsable de Linea de
Productos encargado el cambio del adhesivo de
color naranja (Cuarentena) a color azul
Coordinador de Calidad (Reacondicionamiento)
Coordinar el envio de mercaderia a Bodega de
Reacondicionamiento con las siguientes
personas:

e Jefe de Bodega

e Asistente de Bodega

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha
por: por: por:

Creacion: | Actualizacion: | REVISion Pag./Pags.

Sonia Orellana Mercedes Torres

Christian
Zurita

18/03/2012 - 0-0 717
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Diagrama de Flujo del Procedimiento

Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento

Proc-Log 003 Despachos de Mercaderia Bodega-Produccion

Asistente de Materia Prinna

\llll‘(-:-:)‘/—. Generar & imprime Guia de despacho

Buscar ubicacion de la mercaderia

Montacarguista
Separar mercaderia a despachar

werificar por ultima wvez los datos de la Guia de despacho wvs. Mercaderia en fisico

Montacarguista
Trasladar la mercaderia a los Patios Bodega-Produccion
Despachador
Entregar mercaderia con Guia de despacho y Certificado de Analisis si fuese necesaria
werificador de Produccon
Recibir la mercaderia , revisar cantidad y lotes receptados
wverificador J lefe de Produccion

Asistente de Materia Prima
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Descripcion del Procedimiento

Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento

Proc-Log 003

Despachos de Mercaderia Bodega-Produccién

211

Nombre de la Actividad

Planificar despacho de
mercaderia

Responsable

Asistente de Materia Prima

Descripcion de la Actividad

Ingresar al sistema

Filtrar los pedidos en estado Solicitado

Generar e Imprimir las SM con sus respectivas
cantidades y lotes.

Se debe tener en cuenta que el lote del producto
no este vencido.

Se aplicara en Inventario del Método FIFO

212

Identificar Mercaderia a
despachar

Despachador

Con la respectiva SM procede a la ubicacion del
producto.

Revisa si el lote emitido en la SM es el correcto,
caso contrario realiza el cambio Asistente de
Materia Prima.

2.1.3

Separar Mercaderia

Montacarguista

Recibe indicaciones de la ubicacion de la
mercaderia a despachar.

Separa la mercaderia que sera enviada a
produccion.

2.14

Confirmar Mercaderia

Despachador

Revisa por ultima vez los lotes y cantidades
separadas y estas deben coincidir en su totalidad

2.1.5

Traslada Mercaderia De
Bodega — Produccion

Montacarguista

Traslada la mercaderia a los patios de Bodega-
Produccion.

2.1.6

Entrega de Mercaderia

Despachador

Se efectla la entrega de los productos con la
respectiva SM y Certificado de Andlisis si fuese el
caso.

217

Revision de entrega de
mercaderia

Verificador de Producciéon

Realiza la verificacion de cantidades y lotes. de
toda la mercaderia recibida tanto en fisico como
en la SM.

Firma de conformidad en la SM de la mercaderia
recibida una vez que paso los respectivos
controles de verificacion

Elaborado
por :

Revisado
por:

Fecha
Creacion:

Aprobado
por:

Fecha
Actualizacion:

Revision P&g./Pags.

Sonia Orellana

Mercedes Torres

Christian

Zurita 18/03/2012

11
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Anexo E:

v' Guias Operativas de Despachos de Mercaderia Bodega-Produccion

v' Guias Operativas de Recepcion de Mercaderia Bodega 1 Materia Prima

Una vez disefiado y difundido los manuales de procedimientos y guias operativas se
procede a realizar inspecciones periddicas para corroborar el cumplimiento tanto de los
procedimientos como de las normas de seguridad expuestas por la empresa por

ejemplo el cuidado de infraestructura, maquinaria, etc.

4.5 Inspecciones Programadas

Ayuda a identificar y controlar riesgos relacionados con el deterioro o0 mal disefio de los bienes
materiales de la empresa, Tabla 12 cita las inspecciones que se realizaran con su respectiva
frecuencia y se estipula a qué area se realizara la inspeccion, ademas se cuenta con formatos

para la ejecucion de las inspecciones.

Frecuencia de las Inspecciones:

INSPECCIONES PROGRAMADAS ‘ FRECUENCIA ‘ AREA
Equipos de Proteccién Personal Dos vez a la semana ( Lunes- Viernes) Logistica
Magquinarias Diario Montacargas-Bodega
Extintores Cada semana Logistica
Infraestructura Cada semana General

Tabla 12 INSPECCIONES PROGRAMADAS
. ANEXO F Ver inspecciones programadas realizadas a la organizacion

A continuacion se muestra los Formatos a usar en las respectivas inspecciones
programadas.
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Codificacion EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
R-INSP-001 Inspeccién Programada
; Fecha:
Planta: Area:
Hora:

1.- Equipos de Proteccion sometidos a inspeccion:

Casco D
Caray Ojos D Extremidades inferiores D

Auditivos D
Mascarillas D Extremidades superiores D

Otros protectores D

2.- Estado de Equipos de Proteccion:

Excelente D Cambio de Filtros (Mascarilla)Rota D Sucia D

1. -Evaluacién general:

Uso del equipo de proteccion personal Si D No D

Resultados Obtenidos

Total de Personal Inspeccionado:

Estado de EPP’S Uso de EPP’S

1. Excelente

2. Cambios de filtros Si
3. Mascarillas rotas

4. Sujetadores dafiados No

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

v FORMATO R-INSP-001USO DE EQUIPOS DE PROTECCION



EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Codificacion Inspeccién Programada
R-INSP-002 Montacargas

Responsable: Jefe de area:

Cumplimiento No cumplimiento Observaciones

Partes a Inspeccionar

1.Llantas en buen
estado

2.Control de inclinacion
de ufias funciona

3.Luces funcionan
correctamente

4.Funciona pito de aviso
y retro

5.Funciona volante de
direccion

6.Horémetro funciona
correctamente

7.Nivel de aceite
hidraulico y motor dentro
del rango

8.Switch de encendido
en buen estado

9.Frenos en buen
estado

10.Espejos retrovisores

11.Extintor de fuego en
buen estado

12.No existen ruidos en
el sistema de trasmision

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

v" FORMATO R-INSP 002 INSPECCION DE MONTACARGAS.



EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Maquinaria-Montacargas

Resultados Obtenidos de Inspecciones Programadas

Montacargas Inspeccionados: Semana:

Actividades Cumplimiento por Semana

Llantas en buen estado

Control de inclinacién de ufias funciona

Luces funcionan correctamente

Funciona pito de aviso y retro

Funciona volante de direccién

Horémetro funciona correctamente

Nivel de aceite hidraulico y motor dentro del
rango

Switch de encendido en buen estado

Frenos en buen estado

Espejos retrovisores

Extintor de fuego en buen estado

Se escucha ruidos extrafios en el sistema de
trasmision

v FORMATO R-INSP-002 RESULTADO DE INSPECCION DE MONTACARGAS
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS
Codificacion Control de Extintores-Bodega
R-INSP-003 Inspeccion Programada

Cumplimiento No cumplimiento
Partes a Observaciones no
inspeccionar: i Condicién | Acto Accién Cumplimiento
insegura | Inseguro | Correctiva

1.Los extintores estan
debidamente cargados

2.El area del extintor
esta debidamente
sefalado

3.Etiquetado claro del
tipo de extintor

4.Extintor en buenas
condiciones

5.Tarjeta de control de
extintores al dia

6.Extintor se encuentra
libre de obstaculos

7.Personal tiene
conocimientos del uso
de extintores

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

Resultados Obtenidos:

Numero de Extintores en Bodega de Materia Prima :

Total de Cumplimiento de Total de No Cumplimiento de
partes a inspeccionar partes a inspeccionar

Total de Partes Inspeccionadas :

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD
v FORMATO R-INSP-003 CONTROL DE EXTINTORES
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Codificacion Inspeccién Programada
R-INSP-004 Infraestructura

Partes a Cumplimiento No cumplimiento
inspeccionar: : .

P — s Observaciones no Cumplimiento
Condicioén Acto Accion

insegura |Inseguro | Correctiva

Piso

1. ¢ Se encuentra en
buen estado?

2. ¢ Se encuentra
debidamente
sefalizado?

3. ¢El paso
peatonal esta
despejado?

Techo

4. ¢ Se encuentra en
Optimas
condiciones?

5. ¢La bodega
posee iluminacién?

Ventanas

6. ¢ Se encuentran
en buen estado?

7. ¢ Existe suficiente
ventilacién?

Escaleras

8. ¢ Poseen
pasamanos?

9. ¢Los escalones
son antideslizantes?

Servicios Sanitarios

10. ¢Su limpieza es
contante?

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

12. ¢(Es apropiada
la cantidad de
servicios
higiénicos?

13. ¢{Posee Duchas
y vestidores s?

v" FORMATO R-INSP-004 INFRAESTRUCTURA
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ANEXO G: Fotos de Hallazgos en Inspecciones Programadas

Se analiza las necesidades de la empresa en cuanto a las capacitaciones; se
establece un plan de capacitacién con sus respectivas pruebas de conocimiento, esto
se base a las necesidades de los trabajadores con respecto a sus actividades.

4.6 ldentificacion de las Necesidades de Capacitacion

La empresa posee un programa de capacitacion continua en la cual asisten la mayoria
de sus empleados; a pesar de estos beneficios se ha observado que el habito de
dichos colaboradores no ha mejorado de manera significativa y es por esto que se ha
disefiado un plan de capacitacion que complemente los conocimientos ya adquiridos y
fomente una cultura de seguridad con reacciones eficientes en la prevencién y
correccion de condiciones inseguras.

En la tabla 13 se muestra el programa de capacitacion anual para la empresa en

estudio en el cual se cita los objetivos, area, fecha a dictarse y sus respectivos costos.

Las capacitaciones dictadas en la organizacion fueron tres: Uso de los equipos de

proteccién personal, Reporte de incidentes, Uso y manejo adecuado de extintores.
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Programa de Capacitacion

Objetivos | Area Fechas Inversién Numero de Inversién Total
por Personal
Participante
Uso adecuados de EPP’S Beneficios e Importancia que
'_}L conlleva su utilizacién Bodega 03 Abril 2012 $120 30 $ 3.600
]
W™
Reporte de-incidentes Eliminar la omisién y/o miedo
de Reportar al superior .
/%w/\/% Bodega 04 Abril 2012 $110 30 $3.300
i
=
Toxicologia Industrial Conocer los factores que
ks influyen en la aparicién de | Bodega | 25Mayo 2012 $ 150 30 $4.500
é enfermedades
Sefializacién Industrial
®8 Fomentar el uso e identificacion )
® /4 adecuada de las sefializaciones. Bodega 05 Junio 2012 $150 30 $4.500
Utilizando correctamente los
Manejo de Extintores elementos para combatir los
"°'* > [ riesgos de incendios.
. . Bodega 06 Julio 2012 S 80 30 $2.400
o Reconocer los distintos tipos de
‘ ‘@ extintores.




EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Programa de Capacitacion
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Objetivos Area Fechas Inversion NUumero de Inversion Total
por Personal
Participante
Impartir  estrategias para
Plan de Evacuacion obtener  una respuesta 03 Septiembre
l f[ adecuada en caso de | Bodega 5012 $ 80 30 $2.400
SECUEA emergencia
Almacenamiento de Distribucion adecuada del
mercaderia espacio fisico. Control
eficiente en el manejo de los
materiales. Bodega 04 Octubre2012 S 95 30 $2.850
Manejo de Bodega y Toma | Examinar de manera critica la
de Inventarios Seguro rentabilidad y eficiencia de la
organizacién de bodega,
conocer e implementar .
técnicas para la toma fisica Bodega | 25 Noviembre 2012 $ 85 30 $2.550
del inventario.
Manejo de Desechos Implementar una  correcta
i estion para el cumplimiento de
Pellgrosos ﬁas normpas relacionapdas Bodega O6Marzo 2013 > &0 30 »2.400

Tabla 13 PROGRAMA DE CAPACITACION ANUAL


http://www.google.com.ec/imgres?q=arquitectos&um=1&hl=es&biw=1440&bih=719&tbm=isch&tbnid=DudNJCHrZ-IEyM:&imgrefurl=http://bulevarq.blogspot.com/2010_08_01_archive.html&docid=5uEw_Iq2q5_2NM&imgurl=http://3.bp.blogspot.com/_WgjX1xkoQNk/TGrQjILuVTI/AAAAAAAAASg/xOI-4BnlbsQ/s1600/arquitecto.gif&w=1292&h=1250&ei=afSOT5zVE4mi8QSf-ZyhDg&zoom=1&iact=hc&dur=593&sig=102384827776070375043&page=1&tbnh=152&tbnw=161&start=0&ndsp=18&ved=1t:429,r:4,s:0,i:135&tx=161&ty=132&vpx=959&vpy=179&hovh=221&hovw=228
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Planificacién de Capacitacion Codificaciéon: P-Cap001

Nombre del Curso: Uso de Equipos de Proteccién

Objetivos Generales:

e Detalles de los diferentes tipos y clases de Equipos de Proteccion Personal (EPP)
e Beneficios e importancia que conlleva su utilizacion, la forma de uso y darle mantenimiento: Aseo, cambio
de filtros, entre otros aspectos.

Definiciones:

e Conceptos basicos de equipos de proteccion.
e Tipos de equipos de proteccion- Generalidades.

Tipos de Equipos de Proteccidn:

Proteccion Cabeza

Proteccion Ojos y Cara

Proteccion Auditiva

Proteccion Respiratoria

Proteccion Extremidades Superiores e Interiores.

Beneficios VS Causas de Utilizacién

e  Consecuencias de no utilizar EPP’S
e Beneficios del uso de EPP’S.

Practica:
e Demostracion de utilizacién correcta e incorrecta de los implementos de proteccion.

Tiempo : 40 minutos

Materiales:

e Diapositivas
e Copias de Diapositivas a los receptores de la capacitacion
e Manual de Seguridad Industrial

Evaluacidn: Teorica: Notas del 1 al 10 sobre los conocimientos adquiridos por el receptor.

v' P-Cap001 CAPACITACION DE USO DE EPP’S
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Planificacién de Capacitacion Codificacion: P-Cap002

Nombre del Curso: Reporte de Incidentes

Objetivos Generales:

e Identificar por qué debe realizarse el reporte de un incidente.
Definiciones:

e Definiciones bésicas utilizadas en la investigacion de incidentes

Desarrollo de Temario:

e Como influyen los actos y condiciones en la ocurrencia de los incidentes
e Requerimientos para reportar e investigar Incidentes.

e Contenido de las formas de reporte de incidentes

e La prevencién como mecanismo para reducir los incidentes

e Beneficios

e Qué reportar?

e  Por qué reportar los incidentes?

e  Quién debe reportar?

e Tipos de formatos

e Revisidn y discusion de casos reales

e Presentacion de Reporte de Incidentes

Tiempo : 30 minutos

Materiales:
e Diapositivas
e Copias de Diapositivas a los receptores de la capacitacion
e Manual de Funciones
e Videos
Evaluacién:

e Tedrica: Notas del 1 al 10 sobre los conocimientos adquiridos por el receptor.

v/ P-Cap002 CAPACITACION DEREPORTE DE INCIDENTES
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Planificacion de Capacitacion Codificacion: P-Cap004

Nombre del Curso: Uso y Manejo de Extintores

Objetivos Generales:

- Actuar utilizando correctamente los elementos necesarios para combatirlos riesgos.

- Reconocer y utilizar en forma adecuada los distintos tipos de extintores segin sea el tipo deincendio.

- Conceptos bdsicos del fuego, quimica del fuego, tipos defocos de incendios.
=  Tridngulo del fuego.
- Tetraedro del fuego.

- Tipos defuego: Clase A, Clase B, Clase Ty Clase D.
. Métodos de extincion

. Extintores portatiles.
- Forma adecuada de usar los extintores.

. U=so de extintores en los patios dela compafia.

. Extintores portatiles.
- Forma adecuada de usar los extintores.

I!m‘ ﬂi:a-
. Uso de extintores en los patios dela compafia.

Liempo ; 30 minutos

Materiales:

- Diapositivas
- Copias de Diapositivas a los receptores de la capacitacian
- Extintores demostrativos dela empresa para la practica.

Eval

- Teodrica: Motas del 1 al 10 sobrelos conocimientos adquiridos por el receptor.

v/ P-Cap003 CAPACITACION DE USO Y MANEJO DE EXTINTORES
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ANEXO H: Diapositivas y Evaluaciones de Capacitaciones

Luego del andlisis de tareas, valoracion del riesgo, difusion de manuales de
procedimientos y guias operativas, inversion en capacitaciones con temas relevantes
para la compafiia, inspecciones periddicas se procede ha establecer el proceso de
auditoria cuyo objetivo es validar que se estén cumpliendo las medidas de seguridad

establecidas

4.7 Auditoria

Dar confiabilidad a la organizacion verificando que el sistema de control operacional
apliqgue correctamente en concordancia con los requisitos del Sistema de Auditoria de
Riesgo de Trabajo y que todas las medidas correctivas tomadas conformen un todo
coherente que fortalezca la eficacia de los procedimientos y demas normas
establecidas. En la tabla 14 se muestra el programa de auditoria anual estableciendo

area y bajo que clausula sera auditada.



(ofeI.[I:CHE8 P-AU-001

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

PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIA INTERNA AL SISTEMA DE GESTION

Alcance: Bodega-Materia Prima con el fin de verificar el cumplimiento del sistema de Control Operacional basado en normas reglamentarias vigentes,
estableciendo un plazo de dos meses para el desarrollo de la misma.

Auditoria Proceso sujetos a Auditoria Equipo Auditor Plazo entrega
NO
Area Criterios auditados bajo Auditor Auditor(es) Fecha Auditoria Tiempo Informe Acciones Fecha informe final
SART Lider (mes) Estimado preliminar Correctivas
Auditoria
1.2 Politica
g 2.1 Identificacion g
Bo ega 2.2 Medicién Mercedes Mercedes 04 de abril de 04 de abril de 04 de abril de .
1 Materia ., Torres 8 horas 05 de abril de 2012
. 2.3 Evaluaciéon Torres . 2012 2012 2012
Prima Sonia Orellana
4.7 Equipos de Proteccidn
Personal
4.5 Auditorias Internas
B L .
5 Mc:::ﬁz 4.6 Inspeccion de seguridad | Mercedes M_?;:f::s 01 de Junio de 3 meses 31 de Julio de 15 de Agosto 02 de septiembre
. y salud Torres . 2012 2012 de 2012 del 2012
Prima i Sonia Orellana
4.7 EPP’S.
1.3 Organizacion
2.2 Medicién
2.4 Control Operativo Integral
., ., P ¢ . Mercedes 25 de Octubre 15 de noviembre .30 de 17 de Diciembre
3 Produccién 3.1 Seleccion de los Sonia Torres 2 meses noviembre de
. de 2012 de 2012 del 2012
trabajadores Orellana Sonia Orellana 2012
3.5 Adiestramiento
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Bodega
Producto
Terminado

1.3. Organizacidn
2.1 |Identificacion
2.2 Medicién

2.3 Evaluacioén
3.4 Capacitacion

Mercedes
Torres

Mercedes
Torres
Sonia Orellana

Tabla 14 PROGRAMA DE AUDITORIA

07 de Enero de
2013

3 meses

07 de febrero de
2013

22 de marzo de
2013

05 de Abril de
2012
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Para la realizacion de la auditoria se establece previamente el proceso respectivo con
el propoésito de definir la secuencia de eventos, acciones, interfaces y

responsabilidades para la ejecucion de las Auditorias

4.7.1 Proceso de Auditoria

Objetivo

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

Alcance

Los procedimientos que efectia el area de Bodega-Materia Prima de la Planta Infinita
con el fin de verificar el cumplimiento del sistema integrado de gestibn basado en
normas reglamentarias vigentes, estableciendo un plazo de dos meses para su
desarrollo.

Documentos de Referencia

Reglamento 2393
Instructivo de Aplicacion para SART.
Cdédigo de Trabajo

Responsabilidades
Los Auditores son responsables de:

Revisar la documentacion correspondiente a los procesos que van a ser auditados y
preparar las listas de verificacion y los informes de auditoria.
Coordinar con los auditados fecha y tiempo estimado para el desarrollo de la auditoria.
Comunicar hallazgos o si hubiera no Conformidades.

El Gerente General es responsable de:

v' Aprobar el Programa Anual de Auditoria.
v Aprobar el presente procedimiento.
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v Evaluar los resultados presentados y preparar las acciones necesarias para
mejorar los procesos.

Responsabilidad de los encargados del area auditada:

Proporcionar a los auditores la informacion que soliciten para poder sustentar el
desarrollo de sus actividades.

Proponer las acciones correctivas para eliminar las no conformidades que se presenten
indicando fecha de solucion.

Miembros del Equipo Auditor

Las personas involucradas son:

Sonia lvette Orellana

Maria Mercedes Torres

Estas personas se encargaran de desarrollar el plan de Auditoria y elaborar el reporte
final.
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Se realiza un plan de auditoria solo del area de Bodega de Materia Prima en la que se
realizara la auditoria, este plan describe paso a paso las actividades a efectuarse en el
tiempo 8 horas que dura esta auditoria.

4.7.2 Plan de Auditoria

Cddigo: P-AUD 001

Plan de Auditoria

ARo:

Area: Bodega 1 Materia Prima

N° de Auditoria

Equipo Auditor: Sonia Orellana — Mercedes Torres

Objetivo: Planificar y llevar a cabo la auditoria determinando

establecidas por ley.

las eficiencias de reglamentos internos, politicas y demds normas

Alcance: Se abarca en la siguiente auditoria los procedimientos que efectia el drea de Bodega-Materia Prima con el fin de verificar el
cumplimiento del sistema integrado de gestion basado en normas reglamentarias vigentes, estableciendo un plazo de dos meses para

el desarrollo de la misma.

Documentos de Referencia: Cédigo de Trabajo, Reglamento 2393, Instructivo de Aplicacidn para SART, Guias Operativas, Manuales
de Funciones, Reglamentos Internos de la organizacién.

Actividad

Criterio
Segun

ITINERARIO

Personas
Relacionadas

Tiempo
estimado

Descripcion

RECEPCION DE MERCADERIA

Gerencia 'y

Presentacion del equipo auditor, plan de

Reunion Inicial NIA Equipo Auditor 15 minutos auditoria, conocimiento de proceso claves.
Se procede a la revisién de los respectivos
manuales de procedimientos; guias operativas
. . rincipal liti la empresa.
Equipo Auditor y principales politicas de la empresa.
Revision de Manuales o y . Documentos de Referencia:
de Procedimientos 1.2 politica ée“; de 15 minutos v PROC-LOG 001
odega v PROC-LOG 002
v" G-OPERA 002
v' Reglamentos de Seguridad
Industrial Interno
_Relevam!ento de e Ayudante de . Observacion de cada una de los principales
informacion de las 2.1. Identificacion 30 minutos :
- Bodega procesos vs Flujogramas de procesos
actividades
I 4.7. Equipos de Jefe / Inspecciones programadas, checklist, reporte
Recopilacion de ) . e )
. - Proteccion Ayudante de 30 minutos | de incidentes y/o accidentes, cronograma de
informacion ot
Personal Bodega capacitaciones.
Verificacion de Evaluar la documentacion solicitada, procesos,
cumplimiento del 2.2.Medicion Equipo Auditor | 60 minutos | equipos de proteccidn individual, colectiva de
Decreto 2393 y SART acuerdo a las normativas.
L . Cuadro Analitico de los resultados obtenidos
Elaboracion de Matriz . . . . N T
2.3. Evaluacion | Equipo Auditor | 60 minutos |en la verificacion del cumplimiento de las
de Hallazgos .
normativas.
Clasificacion de Determinar el nivel de las no conformidades:
Evidencias segun tipo N/A Equipo Auditor | 25 minutos '
. A,BoC.
de no conformidad
. . Gerencia 'y . .
Reunién de Cierre N/A Equipo Auditor | 60 minutos Presentacion del Informe Final.

Elaborado por: Maria Mercedes Torres

Aprobado por: Sonia Orellana

Fecha: 04 de Abril de 2012

Tabla 15 PLAN DE AUDITORIA
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Al efectuarse la auditoria se debe de levantar el reporte de no conformidades si
existiera incumplimientos legales, este reporte es importante ya que se indica el grado

de no conformidad y se citan las acciones correctivas.

4.7.3 Reporte de No Conformidades

En la Auditoria realizada a la Bodega de Materia prima se levantaron cuatro no
conformidades que se las muestra a continuacion

REPORTE DE NO CONFORMIDAD
N° de RNC: 1 (o IV ENC NS (S a-H 175,178, 180, 181, 187.

INCEV-UCHECERS Bodega-MP Procedimiento: Recepcion de Mercaderia

Auditor: Maria Torres

04/04/12

Reporte del Auditor: Observacion

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

Andlisis de Causa:

El empleado aduce su falta de proteccién personal al clima caluroso de la época, manifestando que a pesar
de que su seguridad estd en peligro por la inhalacidon leve de tdxicos, su comodidad lo hace errar
cometiendo asi este tipo de faltas.

Accién Correctiva Propuesta:

Vigilancia estricta por parte del jefe del drea de Bodega y constante capacitacién en Peligros por
inhalacion toxica para concientizar a los empleados del riesgo que corren al no usar permanentemente sus
EPP’S. Crear concientizacidn respecto a su cuidado personal.

Firma Jefe de Area: ROSEWPANGIE: 04/04/12

Revisidn de la Accién Correctiva:

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

Viaria Tores 0a/0a/12
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REPORTE DE NO CONFORMIDAD
N° de RNC: 2 Clausula de referencia: k]

NCEV-UCHELEAN Bodega- MP Procedimiento: Recepcion de Mercaderia

Auditor: Sonia Orellana 04/04/12

Reporte del Auditor: Observacion

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

Andlisis de Causa:

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

Accidon Correctiva Propuesta:

Realizar el respetivo estudio del piso como cotizacidn y analisis del tiempo estimado en reparacion, para
garantizar una éptima nivelacidn sin huecos, ni fisuras permitiendo un transporte seguro de la mercaderia
a almacenar.

SN Y- Cristian Zurita 04/04/12

Revision de la Accion Correctiva:

Se ha fijado un plazo menor a seis meses para la respectiva reparacion del piso.

I EVAIL[{JF Sonia Orellana 04/04/12
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REPORTE DE NO CONFORMIDAD
N° de RNC: 3 Clausula de referencia: I

I NCEV-UCHELERS Bodega —MP Procedimiento: Recepcion de Mercaderia

Auditor: Maria Torres

04/04/12

Reporte del Auditor: Observacion

Se evidencia que en el momento de ingresar al area de bodega la sefializacion del paso peatonal dentro de
la instalaciéon se encuentra ilegible incumpliendo el Art. 168 del Decreto Ejecutivo 2393.

Analisis de Causa:

Las causas son por olvido de los altos mandos en presupuestar dicho gasto.

Accion Correctiva Propuesta:

Se realice un presupuesto para el mantenimiento anual de las sefializaciones.

ST IR Y- f-C I Cristian Zurita 04/04/12

Revision de la Accion Correctiva:

La alta gerencia se ha preocupado en incluir en su presupuesto anual y como deber institucional garantizar
la proteccién colectiva de sus empleados y visitantes, realizando el mantenimiento de las sefializaciones.

VUi Maria Torres 04/04/12
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REPORTE DE NO CONFORMIDAD

N° de RNC: 4

Clausula de referencia:

I \CEV-UCHEREAN Bodega 177, 180

Auditor: Sonia Orellana 04/04/12

Reporte del Auditor: Observacion

Se evidencia que los EPP’s de ciertos trabajadores no cuentan con el cuidado adecuado incumpliendo el
Art 177 N2 6 & Art. 180 N2 3y 5.

Analisis de Causa:

Los empleados nuevos no cuentan con un lugar adecuado para guardar sus EPP’s.

Accion Correctiva Propuesta:

Adecuar casilleros para que los empleados puedan guardar sus EPP’s sin que estos sean expuestos a
condiciones ambientales que deterioren su funcionamiento.

AR SN V=L Cristian Zurita 04/04/12

Revision de la Accion Correctiva:

La empresa estd realizando estudios para la adecuacién de casilleros individuales para los trabajadores
gue no cuentan con un lugar para guardar sus EPP’s.

Soria Orefans ajoi/1

ANEXO I: Hojas de chequeo
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Partiendo de la auditoria realizada en la bodega de materia prima se realizan los
indicadores de control proactivos como base del Mejoramiento continuo con el fin de
controlar el desempefio de los mismos en el tiempo y a la vez elaborar un tablero de
control semaforizado que le permita a la gerencia tomar decisiones rapidas.

4.8 Indicadores

Establecer un control para realizar la evaluacion de desemperio del Sistema Control

Operacional.

Indicadores Proactivos: son aquellos indicadores que demuestran la evolucién
dentro de la Gestion de Seguridad Industrial. En la tabla 16 se muestran los

indicadores a usarse en esta tesina como medio de control operacional.

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

estan dentro de control y verde cuando los resultados son excepcionales.
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Indicadores Proactivos:

) . .. Fuente de Frecuencia Minimo Maximo Tendencia
Indicador Férmula Objetivo e medicién
Evaluacion del Lista de
C limient RTL implantados limient .
ump |n'.||en 0 p— Jefe de SSO cum;? imiento Chequeo de Mensual 100 % 80 % 100% Arriba
Operacional RTL apicables Operacional de un cumplimiento
periodo SART
C limient Conocer si se esta | .
p ulmp |m|fen ° Inspecciones Programadas Jefe de realizando las nslpecglonels M | . . .
e Inspecciones . . realizadas a la ensua i
P Inspecciones Realizadas Bodega inspecciones e 90 % 70% 85% Arriba
Programadas planificadas organizacion
Programa anual
Cumplimiento N2 Empleados Capacitados Cumpl.lr c9n las .de . .
del Plan de Gerente capacitaciones capacitaciones Mensual 100% 80% 90% Arriba
N N2 Total de Empleados .
Capacitacion programadas vs listado de
asistencia a
capacitaciones
ACCIOI’I.es Acciones Correctivas Ejecutadas TerTer un contro! en M.atrlz de .
Correctivas - - Gerente acciones correctivas Seguimiento de 80% 25% 60% Arriba
. Acciones Corectivas Programadas . . Mensual
Ejecutadas que se ejecuten Mejora
Trabaiadores Conocer el porcentaje Inspeccion
) EPP" Gerente de cumplimiento en programas a Mensual 100% 75% 100% Arriba
que usan S | Nade Trabajadores que usan EPP el uso de EPP’s EPP’S
Total de TRabajadores

Tabla 16 INDICADORES PROACTIVOS
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4.8.1 Graficas de Tendencias

SISTEMA DE CONTROL DE GESTION PARA LOS RIESGOS OPERACIONALES -GRAFICA DE TENDENCIA

Objetivo: Cumplir con los requisitos de Sart
Nombre del Indicador: Cumplimiento Operacional Unidad: %
L. . RTL implantados . . .

Meétrica del Indicador: RTL apicables Tendencia: Hacia Arriba

40%

35%

30%

25%

20%

15%

10% + .~

5% 4
0% - - . .
Semana 3 Marzo Semana4 Marzo Semana 1 Abril Semana 2 Abril
Marzo Abril
Semana 3 Semana 4 Semanal | Semana?2
Cumplimiento -
operacional
Mdximo 20% 20% 20% 20%
Minimo 40% 40% 40% 40%
Inaceptable < 80%
Aceptable | 80%-100%
>100%

Gréfica 2 CUMPLIMIENTO OPERACIONAL

La grafica de tendencia # 2 muestra el comportamiento de la mejora en el cumplimiento
operacional, en el que se evidencia que aun la empresa no alcanza éptimos resultados

pero se proyecta el alcance el 100% del cumplimiento operacional.
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SISTEMA DE CONTROL DE GESTION PARA LOS RIESGOS OPERACIONALES -GRAFICA DE TENDENCIA

Objetivo: Conocer si se esta realizando las inspecciones planificadas
Nombre del Indicador: Cumplimiento de Inspecciones Programadas Unidad: %
Meétrica del Indicador: (Inspecciones Programadas)/(Inspecciones Realizadas) | Tendencia: Hacia Arriba
|

70%

60%_+

s0%

s0%

30%

20%

10% + ) '

O% _I.-"".f ; ; : I_-'""’
Semana3 Marzo  Semana4 Marzo Semana 1 Abril Semana 2 Abril
Marzo Abril

Semana3 Semana 4 Semanal | Semana?2

Cumplimiento de Inspecciones

Programadas 70%

Madximo 85% 85% 85% 85%

Minimo 70% 70% 70% 70%

#de Inspecciones Programadas

# de Inspecciones Realizadas 1 4
Inaceptable <70%
Aceptable 70%-85%

>85%

Grafico 3 CUMPLIMIENTO DE INSPECCIONES PROGRAMADAS
La grafica de tendencia # 3 muestra el comportamiento de las inspecciones
programadas y el cumplimiento de la meta en la semana 2 del mes de abril, se
evidencia una mejora continua debido a las capacitaciones constantes que se

realizaron al personal, el cual aporta a la concientizacion del uso de EPP’S.
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SISTEMA DE CONTROL DE GESTION PARA LOS RIESGOS OPERACIONALES -GRAFICA DE TENDENCIA

Objetivo: Cumplir con las capacitaciones programadas
Nombre del Indicador: Cumplimiento del Plan de Capacitacion Unidad: %

gl ; N°de Empleados Capacitados/Total de Emplead . . .
Meétrica del Indicador: c mmpeacos 2’;12;;,230 sdeEmpiead®s | Tendencia: Hacia Arriba

90%
8G7%

70% +

o

0% -

Semana 3 Marzo

Semana4 Marzo

609

s0% |
40% -

30%

20% —"':_.-—

10% 17

Semana 1 Abril

Semana 2 Abril

Marzo Abril
Semana 3 Semana 4 Semanal | Semana?2
Cumplllmnj’rrrto del Plan de 85% 90%
Capacitacion
Madximo 90% 90% 90% 90%
Minimo 80% 80% 80% 80%
Total de empleados capacitados 22
# de empleados capacitados 10 15| 20| 22
Inaceptable < 80%
Aceptable | 80%-90%
>90%

Gréafica 4 CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE CAPACITACIONES

La grafica de tendencia # 4 muestra el comportamiento de las capacitaciones

programadas y el cumplimiento de la meta en la semana 1 del mes de abril ya que se

realiza un plan anual de capacitaciones con diferentes temas importantes para la

organizacion, ademas se incluye las respectivas evaluaciones, para llevar un control el

empleado debera firmar un reporte de asistencias
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SISTEMA DE CONTROL DE GESTION PARA LOS RIESGOS OPERACIONALES -GRAFICA DE TENDENCIA

Objetivo: Tener un control en acciones correctivas quese ejecuten
Nombre del Indicador: Acciones Correctivas Ejecutadas Unidad: %
o . . (Acciones Correctivas Ejecutadas)/(Acciones Corectivas ., q .

Meétrica del Indicador: P rogramadas) Tendencia: Hacia Arriba

40% I

35%

30% 1

25% 7

20% 1

15% 1+

0% +

e 1 ”_ﬂi ]
0% +- : : :
Semana 3 Marzo Semana4 Marzo Semana 1 Abril Semana_! 2 Abril
Marzo Abril
Semana 3 Semana4 Semanal Semana 2
Acciones Correctivas Ejecutadas 40%
Mdximo 60% 60% 60% 60%
Minimo 25% 25% 25% 25%
Inaceptable <25%
Aceptable 25%-60%
>60%

Gréfica 5 ACCIONES CORRECTIVAS EJECUTADAS.

La gréfica de tendencia # 5 muestra el comportamiento de las acciones correctivas

programadas y el cumplimiento de la meta en un grado aceptable en la semana 2 del

mes de abril, pero aln se continda trabajando para cumplir la meta pronosticada.
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SISTEMA DE CONTROL DE GESTION PARA LOS RIESGOS OPERACIONALES -GRAFICA DE TENDENCIA
Objetivo: Conocer el porcentaje de cumplimiento en el uso de EPP’s
Nombre del Indicador: Trabajadores que usan EPP’s Unidad: %
Meétrica del Indicador: (N de Trabajadores que usan EPP)/(Total de Trabajadores) | Tendencia: Hacia Arriba
100%
90% + P—
80%
70% -
60% + -
50% + -
40% ~*
30% |
20% +
10% 17~
0% - : : :
Semana 3 Marzo Semana4 Marzo  Semana 1 Abril Semana 2 Abril
Marzo Abril
Semana 3 Semana 4 Semanal | Semana?2
Trabajadores que usan EPP’s 75% 80%
Midximo 100% 100% 100% 100%
Minimo 75% 75% 75% 75%
Total de empleados 22
#de empleados que usan EPP's 20

Inaceptable <75%

Aceptable | 75%-100%
Excepcional >100%

Gréfica 6 UTILIZACION DE EPP’S

La gréfica de tendencia # 6 muestra el comportamiento del uso de EPP'S y el
cumplimiento de la meta en un grado aceptable en la semana 1y semana 2 del mes
de abril, se evidencia un cambio significativo por las capacitaciones vy

retroalimentaciones a los empleados.



4.8.2 Tablero de Control de Indicadores
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Marzo Abril
INDICADOR Meta Minimo | Mdximo
Semana 2 | Semana 3 Semana 4 Semana 1
Cumplimiento de
inspecciones o o o
Programadas 90 % 70% 85%
Cumplimiento del o
Plan de 100% 80% 90%
Capacitacion
Acciones
Correctivas 80% 25% 60%
Ejecutadas
Trabajadores que 100% 75% 100%

usan EPP’s

Tabla 17 TABLERO DE CONTROL DE INDICADORES SEGUN MINIMO-MAXIMO-META

La tabla 17 muestra el tablero control resumido de todos los indicadores proactivos, los

cuales se pueden apreciar mediante la semaforizacion.




Tablero de Control de Indicadores proyectado
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Marzo Abril Proyectados
INDICADOR | Meta | Minimo | Maximo Febrero
Semana3 | Semana4 | Semanal | Semana2 2013
Cumplimiento de 100 . . . -
RTL % 80 % 100% 0 0 0% A
Cumplimiento de
inspecciones
Programadas 90 % 70 % 85% 0% % 0% 70%
Cumplimiento del 90%
Plan de 100% 80% ° 0% 60% 85% 90%
Capacitacion
Acciones
Correctivas 80% 25% 60% % % % 40%
Ejecutadas
Trabajadoresque | 500 | 7594 100% % 60% 75% 80%

usan EPP’s

Tabla 18 TABLERO DE CONTROL DE INDICADORES PROYECTADOS

La tabla 18 muestra el tablero control resumido de todos los indicadores proactivos, los

cuales se pueden apreciar mediante la semaforizacion y ademas como meta

proyectada para febrero 2013 esta el cumplimiento total de estos indicadores.
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CAPITULO 5

5.1 Analisis de Resultados

Basado en el conocimiento del negocio, observaciones, entrevistas, evaluaciones se ha
obtienen éptimos resultados en este sistema de control operacional, al inicio de la
auditoria se obtiene de cumplimiento operacional 13 %, pero esto mejora a medida que
se avanza el proceso del disefio llegando a obtener en la semanal de abril el 20% y en
la semana 2 de abril 35% logrando alcanzar un estado aceptable en nuestro rango de

evaluacion.

Se implementa cuatros acciones correctivas referentes a la utilizacién de EPP’S, fisuras
en el piso, sefalizacion poco Vvisible, ubicacion inadecuada para guardar los
implementos de seguridad y su ropa de trabajo, es por esto que se desarrolla una
matriz de seguimiento para llevar un control de la ejecucion de las mejoras en la tabla

19.
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Empresa Agroquimica

Matriz de Seguimiento de acciones correctivas

NO

Actividades

Incumplimiento

Accion Correctiva

Fecha de
Ejecucién

Responsable
de Ejecucidn

Responsable
de Monitoreo

Implementacién de
capacitaciones de la
importancia de uso de
EPP’'S

Decreto Ejecutivo 2393: Art.
175,178,180,181,187 literal c

Capacitaciones continuas,
inspecciones programadas
para verificar cumplimiento

04 abril 2012

Carla Santos

Christian Zurita

Arreglo de Piso de la
Bodega de Materia Prima

Decreto Ejecutivo 2393: Art.
120

Reparacion inmediata del piso
en su totalidad

31 mayo2012

José Méndez

Christian Zurita

Sefializacion poco visible

Decreto Ejecutivo 2393: Art.
168

Mantenimiento de areas de
sefalizaciéon

18 de abril 2012

Pedro Salas

Christian Zurita

No existe area de
vestidores, casilleros para
empleados

Decreto Ejecutivo 2393: Art.
177 N°6y 180 N° 3y 5

Implementar area de
vestidores , casilleros

01 de junio 2012

Martin Lopez

Christian Zurita

Tabla 19 MATRIZ DE SEGUIMIENTO

Responsable del cumplimiento de actividades en la matriz de seguimiento es la

Jefa de Logistica Ing. Marcela Fuentes.
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A continuaciébn se muestra la inversion global para las mejoras de las no

conformidades:

Inversion por mejoras en la organizacion

Capacitaciones S 28.500,00

Arreglo de Piso S 35.000,00
Sefalizacién S 8.000,00

EPP'S S 7.660,00

Adecuacién de area para personal | S 20.000,00
TOTAL DE INVERSION S 99.160,00

Tabla 20 INVERSION EN ACCIONES CORRECTIVAS

Inversiones para mejoras en la
organizacion

B Capacitaciones M Arreglo del piso ™ Sefalizacion B Adecuacion de area

Gréfico 7 INVERSION EN ACCIONES CORRECTIVAS
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CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

Como conclusiones luego del disefio del Sistema de Control Operacional se menciona
lo siguiente:

v" El compromiso de la alta gerencia permitio la realizacion del disefio del sistema
de control operacional alineado a SART, puesto que se tuvo apertura para
realizar el diagndstico de la organizacion, analizar las causas de los accidentes
que se han producido y determinar el nivel de cumplimiento de los requisitos

técnicos legales de SART.

v' Como producto del diagndstico realizado se determind que en la bodega se
habian suscitado tres accidentes por lo cual el desarrollo del disefio se enfoco

en esa area.
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El analisis de Tareas que da cumplimiento a las clausulas 2.3 Evaluacion de
SART permite identificar los peligros a los cuales los trabajadores estan
expuestos y establecer medidas correctivas o preventivas para minimizar los
riesgos agregados e inherentes; como por ejemplo uso de EPP, colocacion de

guardas, sefializacion, etc.

La valoracién de riesgos permite determinar el grado de peligrosidad de las
tareas y establecer las medidas de control necesarias.

El andlisis de tareas y la evaluacion de riesgos permiten obtener informacion
clave para la elaboraciéon de los procedimientos, guias operativas, inspecciones

programadas y necesidades de Capacitacion

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

de precautelar el bienestar fisico de los mismos.

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

Las inspecciones programadas permiten verificar el cumplimiento de una tarea
especifica o situacidn especifica en sitio y sobre todo validar la efectividad de las

capacitaciones.

El proceso de auditoria que da cumplimiento a las clausulas 4.5 Auditoria Interna
de SART permite verificar el cumplimiento de la implementacién del sistema y el
cumplimiento de la normativa legar basada en el Decreto 2393 y SART. Ademas

permite obtener oportunidades de mejora al sistema
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v' El mejoramiento continuo se realiza a través de indicadores proactivos que
permiten controlar y analizar los resultados de los mismos a través del tiempo y
poder tomar decisiones a tiempo. El tablero de control semaforizado que
contiene el resultado de todos los indicadores permite visualizar inmediatamente
los resultados excelentes cuando esta en verde; inaceptables cuando esta en

rojo y en control cuando estan en amarillo.

v' La Matriz de Seguimiento que forma parte del mejoramiento continuo, compila
todas las acciones correctivas 0 de mejora, que se han detectado en las no
conformidades, analisis de resultado de indicadores, y condiciones inseguras de
instalaciones y permite tener un control sobre los responsables que deben llevar

a cabo esas acciones correctivas o de mejora.

6.2 RECOMENDACIONES

v" Continuar con el PLAN DE CAPACITACION establecido, con el fin de elevar el
nivel de conocimientos de los trabajadores en riesgos operacionales y llevar un
control de asistencias en cada capacitacion segun Anexo K, continuar con la

investigacion de accidentes e incidentes segun Anexo J

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

del personal, a fin de obtener retroalimentacion y mantenerlas actualizadas.

v Realizar las INSPECCIONES PROGRAMADAS, debido a que le da
sostenibilidad al sistema de control y permite crear una nueva cultura

organizacional.

v"Utilizar el Método de William Fine, para analizar el grado de peligrosidad de las

tareas al menos 1 vez al ano.

v Difundir el resultado de los indicadores (pag. 98) establecidos a toda la
organizacion mediante reuniones peridédicas con la alta gerencia y difundir en

carteleras los resultados obtenidos al resto de trabajadores.



ANEXOS
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Anexo A:

Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo — Reglamento 2393

Titulo | — Disposiciones Generales

AN

AN N NN YU U U N N N NN

Art.1.- Ambito de Aplicacion.

Art.2.- Del Comité Interinstitucional de Seguridad e Higiene del Trabajo.
Art.3.- Del Ministerio de Trabajo.

Art.4.- Del Ministerio de Salud Publica y del Instituto Ecuatoriano de Obras Sanitarias.
Art.5.- Del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

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

Art.8.- Del Instituto Ecuatoriano de Normalizacién.

Art.9.- Del Servicio Ecuatoriano de Capacitacion Profesional.

Art.10.- Todas las demas instituciones del sector Puablico.

Art.11.- Obligaciones de los Empleadores.

Art.12.- Obligaciones de los Intermediarios.

Art.13.- Obligaciones de los Trabajadores.

Art.14.- De los Comités de Seguridad e Higiene del Trabajo.

Art.15.- De la Unidad de Seguridad e Higiene del Trabajo.

Art.16.- De los Servicios Médicos de la Empresa.

Art.17.- Formacion, Propagada y Divulgacion.

Titulo Il — Condiciones Generales de los Centros de Trabajo

Capitulo | — Seguridad en el Proyecto

v
v

v

Art. 18.- La construccion, reforma o modificacion sustancial de los centros de trabajo.

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

Art. 20.- Los Municipios comunicaran al Ministerio de Trabajo y Recursos Humanos las
resoluciones mediante las cuales hubiese negado la aprobacién de planos de centros de
trabajo.

Capitulo Il — Edificios y Locales

AN NEANIEN

Art. 21.- Seguridad Estructural.

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

Art. 24.- Pasillos.

Art. 25.- Rampas Provisionales.



AN NN YN N NN

Art.
Art.
Aurt.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.

26.- Escaleras Fijas y de Servicio.

27.- Escaleras Fijas de servicios de Maquinas e Instalaciones.

28.- Escaleras de Mano.
29.- Plataforma de Trabajo.
30.- Aberturas en Pisos.
31.- Aberturas en Paredes.
32.- Barandillas y Rodapiés.
33.- Puertas y Salidas.

34.- Limpiezas de Locales.

Capitulo Il — Servicios Permanentes

\

AN N N N N N N N N VRN

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

35.- Dormitorios.

36.- Viviendas.

37.- Comedores.

38.- Cocinas.

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

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

Art.44.- Lavados

Art.45.- Normas comunes a los servicios Higiénicos.
Art.46.- Servicios de Primeros Auxilios.

Art.47.- Empresas con Servicios Medico.

Art.48.- Traslado de Accidentados y Enfermos.
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Capitulo V — Medio Ambiente y Riesgos Laborales por Factores Fisicos, Quimicos y

Bioldgicos.

\

AN NI NN YN N N N N N U N NN

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

Art.
Art.

53.- Condiciones Generales Ambientales: Ventilacién, Temperatura y Humedad.

54.- Calor.

55.- Ruidos y Vibraciones.

56.- lluminacién, Niveles Minimos.

57.- lluminacién Artificial.

58.- lluminacién de Socorro y Emergencia.

59.- Microondas.

60.- Radiaciones Infrarrojas.

61.- Radiaciones Ultravioletas.

62.- Radiaciones lonizantes.

63.- Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.

64.- Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.- Exposiciones Permitidas.
65.- Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.- Normas de Control.

66.- De los Riesgos Biol6gicos.
67.- Vertidos, Desechos y Contaminacion Ambiental.
68.- Alimentacidn e Industrias Alimenticias.
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Capitulo VI = Frio Industrial.

v' Art. 69.- Locales.

Art. 70.- Equipos.

Art. 71.- Camaras Frigorificas.

Art. 72.- Equipos de Proteccion Personal.

ANV

Titulo IV = Manipulacién y Transporte.
Capitulo V — Manipulacién y Almacenamiento

v Art. 128.- Manipulacién de Materiales.
v" Art. 129.- Almacenamiento de Materiales.

Capitulo VIl — Manipulacién y Almacenamiento y Transporte de Mercancias Peligrosas.

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

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

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

v' Art.138.- Productos Corrosivos.

Titulo V — Proteccion Colectiva.
Capitulo | — Prevencién de Incendio.- Normas Generales.

v' Art. 143.- Emplazamientos de los Locales.

Art. 144.- Estructura de los Locales.

Art. 145.- Distribucion Interior de Locales.

Art. 146.- Pasillos, Corredores, Puertas y Ventanas.
Art. 149.- Instalaciones y Equipos Industriales.

AN NN

Capitulo IV — Incendios- Evaluacién de Locales.

v" Art. 160.- Evaluacién de Locales.
v' Art. 161.- Salidas de Emergencias.

Capitulo V — Locales con Riesgos de Explosidn.

v" Art. 162.- Se consideran locales con Riesgos de Explosién aquellos en los que exista
alguno de los materiales. Sefialados
v' Art. 163.- Medidas de Seguridad.

Capitulo VI — Sefializacion de Seguridad — Normas Generales.

v' Art. 164.- Objetivo.
v' Art. 165.- Tipos de Sefializacion.



Titulo VI — Proteccién Personal.

ANENENENEN

Art 175.- Disposiciones Generales.
Art 176.- Ropa de Trabajo.

Art.177.- Proteccion del Craneo.
Art.178.- Proteccion de Cara y Ojos.
Art.179.- Proteccion Auditiva.

Art.180.- Proteccién de Vias Respiratorias.
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Anexo B:

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

Titulo | = Preliminar

Capitulo Unico — Disposiciones Generales

v

ASRNIN

(\

v
v

Art. 1. Objetivo y Responsabilidades.

Art. 2. Objetivos de la Auditoria de Riesgos del Trabajo

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

Art. 4. Recursos minimos de las unidades provinciales de riesgos del trabajo para la ejecucién
de auditorias de riesgos del trabajo.

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

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

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

Titulo Il = Del Procedimiento

Capitulo | — De las Etapas

v

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

Capitulo Il — De la Auditoria de Riesgos del Trabajo

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

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

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

v’ Art. 12. Supervision de la Auditoria.

Capitulo Il — De los Informes de las Auditorias de Riesgos del Trabajo

v Art. 13. Informes de la Auditoria.

Capitulo IV — Del Proceso de Notificacion

v

Art. 14. De la notificacion.

Capitulo V — Del Archivo de Documentos de la Auditoria

v

Art. 15. Archivo y Documentacion.
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Anex

Cdodigo de Trabajo

Titulo I-DEL CONTRATO INDIVIDUAL DE TRABAJO

Capitulo Il

v Art
v Art

| - De los efectos del contrato de trabajo

. 38.- Riesgos provenientes del trabajo
. 41.- Responsabilidad solidaria de empleadores

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

ASANENENE NN NENEN

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

347.- Riesgos del trabajo

348.- Accidente de trabajo

349.- Enfermedades profesionales

350.- Derecho a indemnizacién

351.- Indemnizacion a servidores publicos
352.- Derechos de los deudos

353.- Indemnizaciones a cargo del empleador
354.- Exencidn de responsabilidad

355.- Imprudencia profesional

Capitulo IIDE LOS ACCIDENTES

v Art
v Art
v Art
v Art
Capitulo Il

v Art
v Art

. 359.- Indemnizaciones por accidente de trabajo
. 360.- Incapacidad permanente y absoluta

. 361.- Disminucion permanente

. 362.- Incapacidad temporal

| DE LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES

. 363.- Clasificacién
. 364.- Otras enfermedades profesionales

Capitulo IV DE LAS INDEMNIZACIONES

Paréagrafo

Art
Art
Art
Art
Art
Art

ASENENENENEN

1ro. DE LAS INDEMNIZACIONES EN CASO DE ACCIDENTE

. 365.- Asistencia en caso de accidente

. 367.- Célculo de indemnizaciones para el trabajador no afiliado al IESS
. 368.- Presuncion del lugar de trabajo

. 369.- Muerte por accidente de trabajo

. 370.- Indemnizacién por incapacidad permanente

. 371.- Indemnizacién por disminucién permanente



v' Art. 372.- Modificacién de los porcentajes
v' Art. 373.- Indemnizacién por incapacidad temporal
v' Art. 374.- Accidente en trabajo ocasional

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

v' Art. 376.- Indemnizacion por enfermedad profesional

Paragrafo 3ro. DISPOSICIONES COMUNES RELATIVAS A LAS INDEMNIZACIONES

v' Art. 377.- Derecho a indemnizacion por accidente o enfermedad profesional

v' Art. 378.- Falta de derecho a indemnizacion
v' Art. 402.- Pago de indemnizaciones

121

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

NN NN

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

410.- Obligaciones respecto de la prevencion de riesgos
412.- Preceptos para la prevencion de riesgos

414.- Medios preventivos

415.- Condicién de los andamios

416.- Prohibicién de limpieza de maquinas en marcha
417 .- Limite méaximo del transporte manual

428.- Reglamentos sobre prevencion de riesgos

Paragrafo 3ro.-DE LA INSPECCION DEL TRABAJO

v Art.

545.- Atribuciones de los inspectores del trabajo

Paragrafo 5to.-DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE DEL TRABAJO

v' Art.
v Art.

553.- Departamentos de Seguridad e Higiene del Trabajo
554.- De sus funciones



Anexo D:

1. Alcance

2. Publicaciones de Referencia

3. Términos y definiciones

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
3.10
3.11
3.12
3.13
3.14
3.15
3.16
3.17
3.18

Riesgo Aceptable
Auditoria
Mejoramiento Continuo
Accibn correctiva
Documento
Peligro
Identificacion de Peligro
Enfermedad
Incidente
Partes Interesadas
No conformidad
Seguridad y Salud Ocupacional
Sistema de Gestién
Objetivos
Desempefio
Politicas
Organizacion

Accion preventiva

4. Requisitos del Sistema de Gestion

4.1 Requisitos Generales
4.2 Politicas

4.3 Planificacion

4.4 Implementacion y Operacion

4.5 Verificacion

OHSAS 18001:2007
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Anexo E:

Guias Operativas:

v' Despachos de Mercaderia Bodega-Produccién

v' Recepcion de Mercaderia Bodega 1 Materia Prima
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS
Guia Operativa
Cédigo de Procedimientos Nombre del Procedimiento
G-Opera 001 Despachar Materia Prima a Produccion

1. Utilizar los EPP’S : Casco, Guantes, Mascarilla,
Zapatos punta de acero

2. Despachador localiza el producto.

3. Despachador se coloca arnés de seguridad
para subir a la percha

4. Atasu equipo de proteccién al montacarga

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha o . .

] . ) o .__ .. .| Revision P&g./Pags.
por: por: por: Creacion: | Actualizacion:
Sonia Orellana | Mercedes Torres gSrri'tS;'an 18/03/2012 - 0-0 1/2
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Guia Operativa

Cédigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

G-Opera 001

Despachar Materia Prima a Produccién

5.Montacargasube al despachador a la percha

7.Montacarga procede a separar la mercaderia a 8. Montacarga traslada la mercaderia al patio
despachar de Bodega-Produccion
Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha L . .

s ) ) o .__ .. | Revisién Pag./Pags.
por : por: por: Creacion: | Actualizacion:
Sonia Orellana | Mercedes Torres gSrri'tS;'an 18/03/2012 - 0-0 2/2
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Guia Operativa

Cédigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

G-Opera 002

Recibir Mercaderia

1. Utilizar los EPP’S : Casco, Guantes, Mascarilla,
Zapatos punta de acero

| tawof 381076 4 |
¢ 2261 AT

2.Verificacion de Sellos de seguridad del
contenedor

3.Cortar Sellos de seguridad con una cizalla 4.Estibadores con el Yale llevan el producto

hasta el filo del contenedor

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha o . .

] ) . o .__ .. .| Revision Péag./Pags.
por: por: por: Creacioén: | Actualizacion:
Sonia Orellana | Mercedes Torres (ZZSrrilts;Ian 18/03/2012 - 0-0 1/2
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Guia Operativa

Cédigo de Procedimientos

Nombre del Procedimiento

G-Opera 002

Recibir Mercaderia

5. Montacargas coloca el producto en el piso/ Descarga

Manual

6. Verificador de Bodega constata que la
mercaderia recibida es igual a la emitida en la
documentacion.

7.Palletizacion de Productos

8.Almacenamiento de la mercaderia en Bodega

Elaborado Revisado Aprobado Fecha Fecha o . .

] ) . o .__ ... | Revision Péag./Pags.
por: por: por: Creacion: | Actualizacion:
Sonia Orellana | Mercedes Torres gl?rriltsatlan 18/03/2012 - 0-0 212
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Anexo F:

Inspecciones Programadas realizadas

EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Codificacién EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
R-INSP-001 Inspeccién Programada
o Fecha: 20 Abril 2012
Planta: PRINCIPAL Area: Bodega MP
Hora: 09:00

1.- Equipos de Protecciéon sometidos a inspeccion:
Casco
Caray Ojos Extremidades inferiores D

Auditivos D
Mascarillas D Extremidades superiores D
Otros protectores D

2.- Estado de Equipos de Proteccion:

Excelente D Cambio de Filtros (Mascarilla)Rota Sucia D

2. -Evaluacion general:

Uso del equipo de proteccion personal Si D No D

Resultados Obtenidos

Total de Personal Inspeccionado: 22

Estado de EPP’S Uso de EPP’S

5. Excelente 8
- - Si 7
6. Cambios de filtros 7
7. Mascarillas rotas 4
8. Sujetadores dafiados 3 No 15

Christian Zurita Carlos Martinez

JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

v" Verificado conforme al Decreto Ejecutivo 2393 Titulo VI



EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Codificacion Inspeccion Programada
R-INSP-002 Montacargas

Responsable: Carmen Lépez Jefe de area: Christian Zurita

08:00 a.m.

Cumplimiento No cumplimiento Observaciones
Partes a ‘ ‘ ‘ ‘

Inspeccionar

S 26 ABRIL 27ABRIL | 28ABRIL | 29 ABRIL | 30 ABRIL | 31 ABRIL | 01 Mayo 3
echa. 2012 2012 2012 2012 2012 2012 2012

1.Llantas en buen estado

2.Control de inclinacién de
ufias funciona

3.Luces funcionan
correctamente

4.Funciona pito de aviso y
retro

5.Funciona volante de
direccion

6.Horémetro funciona
correctamente

7.Nivel de aceite hidraulico
y motor dentro del rango
8.Switch de encendido en
buen estado

9.Frenos en buen estado

SESTS S S S N]S
SEST S S S SSN]S

v v Exceso de velocidad, no
verificacién de liquido de frenos.

10.Espejos retrovisores

<\
<

11.Extintor de fuego en
buen estado

12.No existen ruidos en el
sistema de trasmision

<\

NN NN N N N N N NI
NN NN N N N N N RN
NN NN N N N N N N N RN
NN NN N N N N N N N RN

Christian Zurita Carlos Martinez
JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Maquinaria-Montacargas

Resultados Obtenidos de Inspecciones Programadas

Montacargas Inspeccionados: Semana: 26 al 01 abril de 2012
Actividades Cumplimiento por Semana  No cumplimiento por semana

Llantas en buen estado 4 2
Control de inclinacion de ufias funciona 6 -

Luces funcionan correctamente 6 -
Funciona pito de aviso y retro 6 -
Funciona volante de direccién 6 -
Horémetro funciona correctamente 6 -

Nivel de aceite hidraulico y motor dentro del 6 )

rango

Switch de encendido en buen estado 6 -
Frenos en buen estado 4 2
Espejos retrovisores 6 -
Extintor de fuego en buen estado 6 -

Se escucha ruidos extrafios en el sistema de 6 )

trasmision




131

EMPRESA DE AGROQUIMICOS
Codificacion Control de Extintores-Bodega
R-INSP-003 Inspeccién Programada

o . Fecha: | 22 de abril 2012
Responsable: Christian Zurita I

Cumplimiento No cumplimiento
Partes a Observaciones no
inspeccionar: i Condiciéon | Acto Accion Cumplimiento
insegura | Inseguro | Correctiva

1.Los extintores estan 4
debidamente cargados

2.El area del extintor v
esta debidamente

sefalado

3.Etiquetado claro del v
tipo de extintor

4.Extintor en buenas v
condiciones

5.Tarjeta de control de v

extintores al dia

6.Extintor se encuentra v
libre de obstaculos

7.Personal tiene v v
conocimientos del uso
de extintores

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

Resultados Obtenidos:

Nimero de Extintores en Bodega de Materia Prima : 15

Total de Cumplimiento de Total de No Cumplimiento de 1
partes a inspeccionar partes a inspeccionar

Total de Partes Inspeccionadas : 8

Christian Zurita __ CarlosMartinez
JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

v" Verificado conforme al Decreto Ejecutivo 2393 Art. 159
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EMPRESA DE AGROQUIMICOS

Codificacion Inspeccion Programada
R-INSP-003 Infraestructura

| " L . 23 abril 2012
Responsable: Carmen LO6pez Jefe de area: Christian Zurita 1400

Partes a Cumplimiento No cumplimiento
inspeccionar: 3 N
Condicion | Acto ACCION Observaciones no Cumplimiento

insegura | Inseguro | Correctiva

Piso

1. ¢ Se encuentra en v v
buen estado?

2. ¢Se encuentra
debidamente v
sefializado?
3. ¢El paso
peatonal estéa v
despejado?
Techo

4. ¢ Se encuentra en
Optimas v
condiciones?
5. ¢La bodega v
posee iluminacién?
Ventanas

6. ¢ Se encuentran v
en buen estado?
7. ¢ Existe suficiente v

ventilacién?

Escaleras

8. ¢ Poseen v
pasamanos?

9. ¢Los escalones v

son antideslizantes?

Servicios Sanitarios
10. ¢Su limpieza es

v
contante?

11. ¢ Los recipientes

de basura se ~
encuentran en buen

estado?

12. ¢Es apropiada

la cantidad de v
servicios

higiénicos?

13. ;Posee Duchas v

y vestidores s?
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INFRAESTRUCTURA

Inspeccion Programada

Total de Cumplimiento: 9

Total de No Cumplimiento: 4

Total Actividades: 13

Foto 14 INFRAESTRUCTURA BODEGA MP

Christian Zurita __ Carlos Martinez
JEFE DE AREA COMITE DE SEGURIDAD

v Verificado conforme al Decreto Ejecutivo 2393 Titulo Il
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Anexo G:

Hallazgos de Inspecciones Programadas

Foto 11 Y 12MONTACARGAS SOMETIDOS A INSPECCION
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Foto 13 EXTINTORES Y SENALETICAS

Foto 14 Piso con Fisuras en Bodega de Materia Prima



136

Foto 15 ILUMINACION DE BODEGA

Foto 16 LUGAR DONDE COLOCAN EPP’S EMPLEADOS
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Foto 17 SENALIZACION POCO VISIBLE
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Anexo H:

Capacitaciones:

v' Material a Utilizarse: Diapositivas

v Evaluaciones de Evaluaciones



Empresa de Agroquimicos
Dirigido a: Logistica

[\ .‘

*; Qué es EPP’S?

* Dispositives, accesoriosy
yestimentas de diyersos disefios que emplea el
trabajador para protegerse contra posibles lesiones

*Proteccién de la Cabeza

*Proteccién Ocular

*Tipos de Proteccion

*Proteccién Manual
Personal

*Proteccion Pies
*Proteccién Auditiva

*Proteccion Respiratoria

* Detalles de los diferentes tipos y clases de Equipos de
Proteccion Personal (EPP)

* Beneficios e importancia que conlleva su utilizacién, la
forma de uso y darle mantenimiento: Aseo, cambio de
filtros, entre otros aspectos

* Objetivos

*Importancia del Uso de

EPP’S

* Neutralizan la fuente de riesgo
en el lugar donde se
manifiesta.

* ==
Proveen proteccion contra casos de
impactos y penetracion de objetos
que caen sobre la cabeza.

¥ Casco protector no se debe caer de

‘X‘Proteccién de la la cabeza durante las actividades,
para evitar esto puede usarse una

Cabeza correa sujetada a la quijada.

139



*Proteccién Ocular

d

es

* :
Ak para

en op;raci‘;nes que requieran empleo de

sustancias quimicas corrosivas similares.

* Fabricados de material blando que se
ajuste a la cara, resistente al ataque de

dichas sustancias.

*Proteccion
Auditiva

*Proteccién
Respiratoria

" Los protectores auditivos poseen
propiedades para la atenuacion de
sonido, reducen los efectos del ruido
en la audicién, para evitar asi un
dafio en el oido.

* Los protectores de los oidos reducen
el  ruido  obstaculizando  su
trayectoria desde la fuente hasta el
canal auditivo.

* Ayudan a proteger contra los

la concentracién de éstos, en la zona
de inhalacidn, a niveles por debajo de
los limites de exposidon
ocupacionales.

* Los guantes deben ser de la talla
apropiada y mantenerse en buenas
condiciones.

*Proteccién Manual
* Para manipular sustancias quimicas
se recomienda el uso de guantes

largos de hule o de neopreno

*Proteccién de Pies

" Para evitar lesiones en los pies por
caida de materiales o piezas pesadas
ylo
deben usarse zapatos o botas de
proteccién con refuerzo de acero en
la puntera.

| .

. *Consecuencias de la NO
utilizacion

v Lesiones de distinto grado en cabeza que pueden producir lesiones

cerebrales e incluso la muerte.

¥ Golpes de objetos o clavado de elementos punzantes que pueden provocar la
| amputacion del miembro.

¥ Perdida de audicion.
¥ Introduccion de objetos extraiios en ojos, puede provocar su perdida.
v Esguinces, lesiones, atropellos

140
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*Sera necesario usar un equipo de
proteccion individual siempre que asi lo
indique la evaluacion de riesgos.

GRACIAS POR SU ATENCION

*; Cuando es necesario el
uso de EPP°S ?

Foto 18 DIAPOSITIVAS-EPP’S
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EMPRESA DE AGROQUIMICO

Evaluacion de Equipos de Proteccion Codificacién: Ev-001
Nombre:
Fecha: Hora: Area: Capacitador:
1. Sefiales los equipos de proteccidn individual
D [} A T S [e] N A
F E C R [e] A C
A D A A L K A M
D T S T E E 1 A
(o] E C S C A F S
E A ] | A Q E C
L ] L L M T G A
E E J E N A E R
A U A A A S | |
G A U S E E H L
J G G A F A E L
o] N S R E R T A
E S F E G E S K
S A E J U A A S
S ] L E E S S F
Vv E D R A [e] G H
T | [e] [e] R L N K
2. Tipos de Proteccion
1
5
3
2l ]
a |
1.|Tipo de Proteccidn para examinacion de producto
2.|Protege de contacto con los ojos
3.|Usado por montacarguista
4.|Protege la cabeza
5.[Impide inhalacién de productos quimicos
3. éCuando deben utilizarse los EPP’S?
4. Practica: Prueba de Uso de EPP’S a cada trabajador.




Reporte de

Incidentes
Dirigido a: Logistica

o Actos Inseguros: Son comportamientos
que podrian dar lugar a un incidente.

© Condiciones Inseguras: Son
circunstancias que pueden propiciar un
incidente

¢ Cudndo reportar vn incidente?

oEs obligatorio reportar cualquier
accidente de trabaje ocurrido en la
empresa.

Lo -
Lokowaliow

D i
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Definiciones:

o Incidente: Evento no deseado relacionado con el
frabajo, que no provoca daio o lesién.

o Investigacién de Incidentes: Es un examen metédico
de todas las causas que ocasionaron un evento no
deseado que resulté o pudo resultar en una pérdida.
Incluye un andlisis de las causas directas, bdsicas
hasta llegar al Control Adminisirative

{ ]
|
iComoinfluyenlos actos y

condiciones en la ocurrenciade un
incidente?

o Antes de ocurrir un accidente o una lesién,
ocurrieron varios incidentes en los que no hubo
danos

S

¢ Quién debe reportar un
incidente?

o El Jefe de Area estd en la obligacion de comunicar,
enfregando el formato de “Investigacién de accidentes e
incidentes”, al Responsable de S§SO quien registra la
informacién enla Matriz de Control de Hallazgos.




Investigacion de Incidentes

o Responsable de $SO junto con el Jefe del Area y/o Subcomité de

Seguridad, son los encargados de realizar la investigacion.

¢ Qué se debe considerar para el andlisis e
investigacion?

o Identfificar las causas del incidente.
o Realizar un Andlisis de las Causas.

o Tomar acciones i basad
en el andlisis de causas

en lair i ion y

o Las acciones correclivas planteadas pueden ser de
remediacién inmediata, con la finalidad de atender la
urgencia del momento.

Propdsitos de acciones correctivas

o El propésito de las acciones tomadas debe ser
la eliminacién de los actos o condiciones
inseguras relacionadas con los incidentes.

GRACIAS POR SU ATENCION

Foto 19 DIAPOSITIVAS-REPORTE DE INCIDENTES
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EMPRESA DE AGROQUIMICO

Evaluacion de Reporte de Incidentes Codificacién: Ev-002

Nombre:

Fecha: Hora: Area: Capacitador:

1. ¢Qué incidentes se deben reportar?

|:|Todos

I:IAIgunos dependiendo de la gravedad
I:INinguno
2. ¢A quiénes deben notificar los incidentes?

l:ljefes de Areas l:lComité de Seguridad Industrial

l:IAsistente de Areas l:lNinguna de las anteriores
l:ISeguridad Industrial

3. éQuiénes estan obligados a reportar los incidentes?

Ao [T[(>[o[m|4|Z[>|4]-|n]|-]|<]|n
o|m{0|O(m|0[0|>|m|=|4|w|m|m|O
OlZ|n|O|R|=|=|O|m|O|n|Z|n]|r|r
OR|O(0|O|n[B|R]|=[w|O|T|[7]|>|>
>l4|>|(=[0|0|>|T|[n|m|v|n|m|O|>
w|<|g|4[o|0|w|o|o|o|c|r|c|m|=
o|<[m|<|o|a|>|0(-|a|-|0|=|0|0O
w|o|<|=[4|>|=|4|w|-|Z|-|Z|o|>




Objetivo

2 Actuar utilizando correctamente los elementos
Prevencion de necesarios para combatir los riesgos.
Incendios y Uso de
Extintores Reconocer y utilizar en forma adecuada los distintos
tipos de extintores segun sea el tipo de incendio
Empresa de Agroquimicos
Dirigido: Logistica

Fuego Triangulo del Fuego

Reaccion quimica sostenida con generacion de luz y
calor.

Se combina materiales ( agentes reductores) con
oxigeno del aire, en presencia de calor

Causa de los Incendios Condiciones riesgosas permanentemente de los lugares
de trabajo, transita o vive.

Repeticién de ciertos actos inseguros.

.l!
y

IR
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Clasificacion de los Fuegos

A

Se producen en liquidos
combustibles inflamables como
petroleo, bencina, parafina, pinturas,
etc.

Fuego Clase B

Se producen en polvos, virutas de
aleaciones de metales livianos como
aluminio, magnesio, etc.

Fuego Clase D

147

Se producen en materiales
combustibles, comunes y sdlidos
como madera, papeles, etc.

Fuego Clase A

Se producen en equipos de
instalaciones bajo carga eléctrica.

Fuego Clase C

Meétodos de Extincion
Enfriamiento TRIANGULO DEL FUEGO

g %
%
&
§
&,

Aislacién del Combustible cator

A

Sofocacion
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Extintor de Dioxido de Carbono

Seguro
- k. Maneta de Disparo
Tipo y Uso de Extintores
Cierre de Vélvula
Vastago
Tobo- Sifon

Bocina difusora

Boquilla

Extintor de Polvo Quimico Seco ( PQS ) Uso de Extintores

Tanque
Manguera de descarga

Manometro

Manija de transporte

Presionar Dirigir la
Seguro descarga

Manija par: a Q .

Préctica del USO del Extintor "0-“‘&1“1).0:21\)‘:2??.8'::‘!!-!0/‘0?3 L'm;;l:cg‘:mlMANl‘JO

1LOS EQUI

L 4 <L~
& l

o - -
g ")‘}» _f._. B

DOMINIO DE 1.AS TECNICAS CONFIANZA EN EL PERFECTO ESTADO
DEAPLICACION DE LOS KQUIPOS

Gracias por su Atencion

Foto 20 DIAPOSITIVAS-USO DE EXTINTORES



EMPRESA DE AGROQUIMICO

Evaluacion de Prevencion de Incendios y Usos

de Extintores

149

Codificacion: Ev-004

Fechas Hora: Area: Caopocitodor:

1. Elementos del triangulo del Fuego son: Combustible, Comburente,
Calor:

2. Principales causas que generan los incendios

[ |verDapero
1 raso

Una seglin corresponda :

Se producen en materiales combustibles, comunes y solidos .

3.
Se producen en polvos p wirutas de aleaciones de metales livianos
Se producen en liguidos combustibles inflamables

III Se producen en eqguipos de instalacion bajo carga eléctrica

Una seglin corresponda :

5e producen en polvos p wirutas de aleaciones de metales livianos

3.
Se producen en materiales combustibles, comunes y salidos .

Se producen en liguidos combustibles inflamables

Se producen en equipos de instalacion bajo carga eléctrica

4, Métodos de Extincion

= (n[ola(=|n{<|$ 4|0 [n|n[o[o|o|c|r|c|nfn

wm || |0 |0{< | =[4|e[0]4|0] = (2] =|Z| o2

(0] L[| m W)L | k|0 [ [2{F]4]=|0]=| [0
Bla|a|n(@|C k|u (020 {=|2(¥]=]n[n|Z]|n
nb|r(ofi{o)T|n|a] (== 0|n| 0[] 2|l F| e
nir|o|=|H{w|Clo|Z[0n{z|0]=|n[k]r|u] -]
A[{n|C|< |k |4| ¥ |2{0|0[k L]0 n|o] |n| 0]
Ofu{nln|5|0[<(n]<|0z(0]=|n]»{n|0]n] Ofu

5. Practica: Utilizacion de Extintores en patios de la organizacion
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Anexo I:

Hoja de Chequeo-Auditoria

HOJA DE CHEQUEO-AUDITORIA

Fecha: 04 Abril 2012

Cdédigo: PA-AU-001 Pagina: 1de?2
Auditor: Sonia Orellana Area: Bodega MP
Actividad: Recopilacion de informacion Referencia: P-AU 001

LISTA DE VERIFICACION

Documentos solicitados
para auditoria

y salud en el trabajo? v

Pendientes Comentarios

¢éTiene un reglamento interno de
seguridad y salud en el trabajo? v

¢Cuenta con una identificacién,
medicién, evaluacién, control y v
vigilancia de los factores de
riesgo ocupacional?

¢Cuenta con un programa de
capacitacion, adiestramiento,
sobre los factores de riesgo v
ocupacional y prevencion?

¢Existe investigacion sobre los
accidentes e incidentes de v
trabajo?

¢Cuenta con documentacion que

soporte la  vigilancia  con v
respecto a la salud de los
trabajadores?

¢Existe un plan de emergencia? v

éCuenta con documentacion
soporte de las inspecciones v
programadas?

éExiste  documentacién  del
manteniendo, predictivo, v
preventivo y correctivos?

éExiste registro del sistema de
gestion de seguridad y salud en v
el trabajo sobre maquinarias?

Tabla 21 LISTA VERIFICACION 1
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HOJA DE CHEQUEO-AUDITORIA

Fecha: 04 Abril 2012

Caddigo: PA-AU-002 Pagina: 1de?2
Auditor: Mercedes Torres Area: Bodega MP
Actividad: Verificacion de cumplimiento del Decreto 2393 y SART Referencia: P-AU 001

LISTA DE VERIFICACION

Evaluacién de Elementos /Requisitos

Conformidad No Conformidad Observacion

¢éLa politica corresponde a la naturaleza de la
empresa y a la magnitud de los factores de riesgo?

¢Se ha dado a conocer la politica a todos los
trabajadores y se expone en lugares relevantes?
¢éLa politica estd documentada, integrada,
implementada y mantenida?

¢éLa politica se compromete en la mejora continua?

¢Se actualiza periddicamente la politica?

¢Existe una matriz de planificacién temporizada de
las No Conformidades?

¢Existe reglamento interno de seguridad aprobado
por el ministerio de relaciones laborales?

DN NE N N N N RN

¢La documentacion soporte posee las respectivas
firmas de los responsables?

<

¢Cuenta con documentacidn revisada y actualizada
por la alta gerencia?

¢El servicio médico de la empresa es dirigido por un
profesional?

¢Existe un comité de seguridad y salud en el
trabajo?

¢Se ha identificado categorias

de riesgo ocupacional de todos los puestos?
¢Se tiene diagramas de flujo de procesos?

éCuenta con registro de materia prima?

¢La empresa posee MSDS?

¢éLa investigacion de accidentes y enfermedades
cuenta con: causa, consecuencias, acciones

AN NENENEN Y YR
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preventiva, correctivas y seguimiento

La vigilancia en la salud de los trabajadores es
constante

¢éSe realiza simulacros periddicos para comprobar la
eficacia del plan de emergencia?

éSe cumple el manual de procedimiento y guia
operativa?

Incumplimiento con: PROC-LOG 002, G-OPERA 002, Reglamento Interno de Seguridad Industrial Art.
40, OHSAS 18001-2007 4.4.3; Previamente no se notifica el ingreso del contenedor o trailer, el transito
dentro de las instalaciones no es monitoreado antes del descargue de mercaderia, los vehiculos no se
ubican adecuadamente en la zona de parqueo; los ayudantes de bodega se saltan procesos
previamente establecidos ya que se desconocen manuales y guias operativas.

¢Existe utilizacién de EPP’S?

Incumplimiento con: Decreto 2393Titulo VI, excepto por los Art. 79 y 183; G-OPERA 002 omision del
paso 1; segln evidencia de inspecciones programadasR-INSP-001 se muestra personal reincidente en la
no utilizacién de EPP’S.

¢Existe control en la seguridad de visitantes?

Incumplimiento con: OHSAS 18001-2007 4.4.6. Se debe velar por la seguridad de los contratistas,
visitantes al lugar de trabajo.

¢Las salidas de emergencia estan despejadas?

¢Cuenta con capacidad maxima de carga y esta se
encuentra expuesta?

¢éSe realiza mantenimiento periddico del estado de
montacargas?

¢éSe controla el transito dentro de las instalaciones
para los respectivos desembarques?

¢Existen control de velocidad de montacargas?

¢Existe sefializacion de pasos peatonales?

Incumplimiento con: Decreto Ejecutivo 2393 Art. 168 Bodega cuenta con sefializacion pero en ciertos
sectores se encuentra ilegible.

¢éLos productos cuentan con rotulacion y etiquetas
de seguridad?

¢Cuenta con servicios higiénicos en 6ptimas
condiciones?

Incumplimiento con: Decreto Ejecutivo 2393  Art. 40, 41, 42, 43,45 se observan en la inspeccidn
programada R-INSP-003 que improvisan vestidores en zaguanes detras de los depdsitos de basura, la
ropa es colgada en piolas y clavos incluyendo equipos de proteccién personal.

¢Posee una infraestructura en éptimas condiciones?

Piso = Incumplimiento con: Decreto Ejecutivo 2393Art. 23, Art 130 se observan en la inspeccién
programadaR-INSP-003baches y fisuras en los pasillos provocando que el trénsito para los montacargas
se torne peligroso.
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¢Cuenta con deteccion de incendios?

¢El montacargas es usado exclusivamente para Incumplimiento con: Decreto Ejecutivo 2393 Art. 101Se observa que reiteradamente se utilizan los
transportar mercaderia? X montacargas para elevar personas incluso sin ninguna protecciéon como arnés de seguridad.

Tabla 22 LISTA DE VERIFICACION 2
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Anexo J:

INVESTIGACION DE ACCIDENTES EINCIDENTES

CODIGO: R-INC001
INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES REVISION: 00
PAGINA: 1/1
A DEL ACCID
D
ANO MES DiA
ACCIDENTE 175 INCIDENTE
DATO RA D RO D RABAJO

‘Raz6n Social del Rep Legal o Apoderado de la empresa
Nombre del Responsable de la Unidad de Seguridad y Salud del Trabajo Nombre del Responsabie del Servicio Médico de Empresa

Actividad y P P ipal de la emp clny 4 total de tr es en la empresa.

Direccion exacta de la empresa
incipal/h g de Ub S
Provincia l Ciudad [ Cantén
Direccion Electronica Teléfonos convencionales Celular FAX
DATO D 2 D ADO
Nombres y Apellidos del Accidentado Cédula de Cludadania Edad
Direccién del Domicilio del Accidentado.
Teléfc del A o il Sexo Instruccion
I Ninguna [ Basica Media
M( ) F() I Superior ™ Cuarto Nivel
Vinculo Laboral Actividad Laboral habitual Experiencia laboral donde se accidentd
() Plantilla
2 Afos:
( ) Régimen de actividades complementarias Meses:
Actividad Laboral en el momento del accidente Jornada de Trabajo
Desde. hora Hasta horas
DATO D A D
Sitio en la em P o Lugar del Calle Carretera o Sector
Ciudad Facha Hora del accidente Fecha de recepclén del Aviso de Accidente en el IESS: (dd/imm/aa)
Guayaquil
Personas Entrevistadas
Nombre Cargo
Fecha de la Investigacion
{ddimmiaa)
4. DESCRIPCION DETALLADA DEL ACCIDENTE

SINO ERA SU TAREA HABITUAL, EXPLICAR LA CAUSA POR LA CUAL SE ENCONTRABA REALIZANDO ESA LABOR

5. ANALISIS DE CAUSAS DEL ACCIDENTE / INCIDENTE

CAUSAS DIRECTAS
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CODIGO: R-INC001

INVESTIGACION DE ACCIDENTES E INCIDENTES REVISION: 00

PAGINA: 1/1

CAUSAS INDIRECTAS

FACTORES DE TRABAJO = = L —
[T Supervision y liderazgo deficiente I™ Defciencia en las adquisiciones [~ Herramientas y Equipos Inadecuados

[ Ingenierfa madecuada I~ Marntenmiento Deficente f Eslandares deficientes de trabajo

[ Usoydesgaste ™ Abuso o matrato ™ Otros (especifique )

Observaciones.-

FACTORES DEL TRABAJADOR

[T Capaciad fisica / fisolégica inadecuada [T Capacidad mental / psicolégica nadecuada [ Stress fisxa o fisiolégico
[T Stress mental o psicologeo [T Falta de conocimiento [ Falla de habilidaa
[ Motivacin deficients ™ Otras (espoctique)
Observaciones
BASICAS O DE GESTION
[T Nommas de Gestién Adminstrativas T Procedimientos de Gestdn Admmnistrativas I Nammas de Gestion Técnicas
[T Procedimientos de Gestion Técnica | Nommas de Gestion det Talento Humano ™ Proce ntos de Gestion del Talento Humano

Observaciones

6. AGENTES O ELEMENTOS MATERIALES DEL ACCIDENTE / INCIDENTE

AGENTE O ELEMENTO MATERIAL DEL ACCIDENTE / INCIDENTE
MEDIOS Y ELEMENTOS DE TRANSPORTE Y MANUTENCION

“MAQUINAS

™ Maguinana de Procuceon ™ Equipos de Pianta I~ Apamlos éo lear f Eh-?cmosidra Iransp;ne terrestra

i Maqmr::c:;’nampmmemos ™ Maguinana de Construccion [T Vehiculos de transporte aéreo I~ Vehiculos de transporte maritimo
HERRAMIENTAS MANUALES Y MECANIZADAS ELEMENTOS BAJO TENSION ELECTRICA

[~ Maquinas / heramientas [T Herremientas portaties [T Lineas de ala tension ™ Equipo eléctrico — o

[T Hermmientas manuales [T Lineas d ja 1ension
MATERIALES, SUSTANCIAS Y RADIACIONES AMBIENTE DE TRABAJO

I™ Powos de I~ Matarial fraccionado = Temperatura I lluminacion - k

[T Vidnos [T Gasas de ™ Ruido

™ Humos de [T Radaciones [ Suparficie calente
ANIMALES ARMAS

[~ Ganado Vacuno [~ Ofidios I~ Amas de Fuego = Alm:sicﬂor\opunzz."!es‘ o )

[T Fieras [~ Caninos

I Ganado equino I Reedores
SUPERFICIES DE TRABAJO PARTE DEL AGENTE

= Pisos [~ Cublertas [ Elementos de transmisian ~ uu i

[T Escaleras = r Bant

[ Andamos [T Mandos o contiol

Otros NO espacificados

7. FUENTE O ACTIVIDAD DURANTE EL ACCIDENTE / INCIDENTE

= Operacion de herramenta 0 equipo manual I~ Trabajos de armaduria o montaje
[~ Trabajos de reyisién, mantenimiento y reparacin [T Transito dei docimilic ai trabajo I Transito del trabajo al domicilio
[T Comsitn de sevicios I Trabajos de oficina [ Trabajos de supervision

[~ Trabajos de vigilancia [T Otras actvidades no clasificadas

8. A 2 » PO D O A O

[~ Golpeaco contra [T Tropezado con [~ Chocado con

™ Golpeada por objetos en movimiento [~ Caida a un nivel inferor [~ Caida a un mismo nivel

I Resbalén y caida | Voicamisnto | Atrapamiento

[T Agamada — Colgado r Cogido entre

] Contacto con olectnicdad r Contacto con calor I Contacto con frio

[ Contacto con radiaciones [T Contacto con productos cdustcos [T Contacto con productos toxicos

™ Exposicién ¥ ruido [ Sobreesfuerzo fisico [T Sobreesfuerzo de trabajo
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REPORTE DE ASISTENCIA

Capacitacion: Uso de Equipos de Proteccion

Fecha : 03 de Abril 2012 Hora: 8:00
NOMINA DE ASISTENTES
Nombre Firma
01. ALEX AVILES
02. RONALD CHERREZ ol S :
03. CARLOS MURILLO (C,MﬁoS/ m umé
04. SERGIO BARZOLA
05. TITO MANCILLA WN rf/A <SRG,
06. JUAN PRADO C —toan 'vhads slelva =
07. JORGE GALARZA | =
08. ALVARO MARINO 2
09. ROBERT PINCAY ,_)XJ.M
10. PLINIO MORA j&w J,%““*\ :
11, ANGEL CANO
12. RONALDO MACIAS
13. LUIS ANDRADE
14. JHONNY CAMPOS
15. JUANC. VILLALTA B4
16. RICARDO BRAVO “,( Cdg/' Ty
17. HECTOR ZAMBRANO
18. ROGER GARCIA

[ [
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