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INTRODUCCION

Debido a la inquietud de las empresas por asegurar el beneficio fisico y
laboral de los trabajadores, nace OHSAS (Occupational Health and Safety
Management Systems, Sistemas de Gestion de Salud y Seguridad Laboral)
gue son una serie de estandares internacionales relacionados con la
seguridad y salud ocupacional, las cuales se aplican en todo tipo de
empresas en cada area de las mismas.

Hemos basado nuestra tesis mediante la aplicacion de las normas OHSAS
para asi asegurar el bienestar ergonémico de los trabajadores de una planta
manufacturera haciendo cumplir dichas normas, especificamente en el cuarto
de transformadores de la planta en la que encontramos situaciones
inseguras, las mismas que podrian prevenirse y corregirse implantando estas
normas y realizando seguimientos predictivos y correctivos a medida que se
cumplan los requisitos que una organizacion debe implementar para obtener
un sistema de seguridad y salud ocupacional y a su vez la habilita para que
se fije su propia politica y objetivos de seguridad y salud ocupacional,
tomando en consideracion los requisitos legales aplicables y el control de los

riesgos de seguridad y salud ocupacional provenientes de sus actividades.



CAPITULO 1

1. ANTECEDENTES DE LA SERIE DE NORMAS

OHSAS 18000

1.1

INICIOS

Las especificaciones OHSAS (Occupational Health and Safety
Management Systems, Sistemas de Gestion de Salud y Seguridad
Laboral) nacieron debido a la necesidad de todas Ilas
organizaciones y del mercado en si, los cuales requerian de un
documento que fuera reconocido por entidades y organizaciones a
nivel mundial, que permitan disefiar, evaluar y certificar su sistema

gestion de seguridad y salud en el trabajo (Ver figura 1.1).



OHSAS

Sistema de gestion de
seguridad y salud en el
trabajo.

DISENAR EVALUAR CERTIFICAR

Figura 1.1 Elementos del Sistema OHSAS.

Estas normas establecen una serie de requisitos, las que permiten
a su vez, a una organizacién controlar y prevenir los riesgos de
seguridad y salud en el trabajo y a la vez establecer estrategias

para una mejora continua.

“Participaron en su desarrollo las principales organizaciones
certificadoras del mundo, abarcando mas de 15 paises de Europa,
Asia y América” (1), los cuales ayudaron a la creacion de las
normas OHSAS a través de entes certificadores, basandose en
documentos, procedimientos, guias y reportes técnicos que

evaluaron la seguridad y salud ocupacional.



1.2 DESCRIPCION OHSAS 18000.

Las normas OHSAS son una serie de estandares internacionales
relacionados con la gestiéon de seguridad y salud ocupacional,
permitiendo a las organizaciones la formulacion de una politica y
objetivos especificos considerando los requisitos legales e

informacion sobre riesgos laborales (2) (Ver figura 1.2)

OHSAS

Permite a la organizacién

FORMULACION DE POLITICAS Gl SEdIRIEos

Considerando

REQUISITOS LEGALES INFORMACION DE RIESGOS
LABORALES

Figura 1.2 Requisitos para la implementacion del Sistema OHSAS.

Estas normas son aplicables a todo proceso que intervenga dentro
de los impactos causados por dicha organizacion y su gestiéon de

seguridad y salud en el trabajo.



1.3

RELACION DE LAS NORMAS ISO 9000, ISO 14000

CON LAS NORMAS OHSAS 18000.

Las normas OHSAS 18000 han sido disefiadas para ser
compatibles con los estandares de gestion 1SO 9000
(Organizacién Internacional para la Estandarizacion) e 1ISO 14000,
relacionados con materias de Calidad y Medio Ambiente
respectivamente por lo que se encuentran en revision
continuamente con la finalidad de realizar mejoras a la misma.
Una de las caracteristicas de OHSAS es la orientacion a la
integracion del SGPRL (Sistema de Gestion de Prevencion de

riesgos laborales) (Ver figura 1.3).

" 1SO 14000

Figura 1.3 Relacion de la norma OHSAS con ISO 9000 y 14000.

Basandonos en la Norma ISO 9000 podriamos definir los sistemas
de gestion de seguridad y salud en el trabajo como aquellos

sistemas que nos permiten dirigir y controlar una organizacién o


http://es.wikipedia.org/wiki/Organizaci%C3%B3n_Internacional_para_la_Estandarizaci%C3%B3n

1.4

empresa con respecto a la seguridad y la salud de los
trabajadores. En cambio el objetivo de las normas ISO14000 es
facilitar a las empresas las metodologias adecuadas para la

implantacion de un sistema de gestion ambiental.

SISTEMAS DE GESTION DE LA PREVENCION DE
RIESGOS LABORALES SEGUN NORMA OHSAS

18001-2007.

1.4.1 CAMPO DE APLICACION.

Durante el proceso de elaboracion de las normas OHSAS,

se necesit0 desarrollar los siguientes documentos:

e “OHSAS 18001 (Specifications for OH&S Management
Systems)” (1).

e “OHSAS 18002: Guidance for OH&S Management
Systems” (1).

e “OHSAS 18003: Criteria for auditors of OH&S

Management Systems” (1) (Ver figura 1.4).



OHSAS

OHSAS 18001 OHSAS 18002 OHSAS 18003

Figura 1.4 Distribucion de las normas OHSAS.

Las normas OHSAS 18001 brindan consejos generales para
su aplicacion, es decir, explica sus principios esenciales y al
mismo tiempo describe el propésito, la tipica informacion de
entrada y la informacién de salida, junto a cada requisito de
la norma OHSAS 18001. Esto ayuda a la comprension y a la

implantacion de dichas normas.

“La norma OHSAS 18002 no crea requisitos adicionales a
aquellos que estan especificados en las OHSAS 18001 y
tampoco formula obligatorios para implantar una OHSAS

18001" (2).

Estas pautas OHSAS se ajusta mejor a temas de seguridad
y salud ocupacional que a productos y servicios de

seguridad.



1.4.2 OHSAS 18001-2007.
OHSAS 18001 es la especificacibn de evaluacion
reconocida internacionalmente para sistemas de gestién de

la salud y la seguridad en el trabajo.

La norma OHSAS 18001 es utilizada como una herramienta que
ayuda a las empresas a identificar, priorizar y gestionar la salud y
los riesgos laborales como parte de sus practicas normales de
negocio. Esta norma requiere que las empresas se comprometan
a eliminar o minimizar riesgos para los empleados y a otras partes
interesadas que pudieran estar expuestas a peligros asociados
con sus actividades. La norma se basa en el conocido ciclo de
sistemas de gestion de PDCA (Planificar-desarrollar-comprobar-
actuar) y utiliza un lenguaje y una terminologia familiar propia de

los sistemas de gestion (Ver figura 1.5).



Identifican
Acciones objetivos

correctoras y | de calidad
PIERE e Planifican obje
tivosdeC.

Planificar la mejora

) Asignan
continua P Rocponcatiiitados
Andlisis de datos D Realizad 6n del
Control de no producto/servido
conformidades Asegurar

Medicion y metodol ogias y normas
seguimiento de| & o chan da
proo_e'_.',os, Recursos

servidos, efc.

Figura 1.5 Ciclo PDCA de la mejora de la calidad
Fuente: Interpretacion de la cartografia de gestion de

documentos en las organizaciones.

OHSAS 18001 trata las siguientes areas:

“Planificacion para identificar, evaluar y controlar los

riesgos” (3).
e “Programa de gestion de OHSAS” (3).
e “Estructuray responsabilidad” (3).
e “Capacitacion, concientizaciéon y competencia” (3).
e “Comunicacion” (3).
e “Control de funcionamiento” (3).
e “Preparacion y respuesta ante emergencias” (3).

e “Medicidn, supervisién y mejora del rendimiento (3).
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A continuacion se muestra en la figura 1.6 las areas que

trata las normas OHSAS.

Planificac}:

para i
—— \ identificar, | .
evaluary /
Medicis \ controlar los \
edicion, \ riesgos \
supervisiony | Przgtr%rnea ge |
mejoradel / gOHSAS
rendimiento

Preparacion y
respuesta
ante
emergencias

Estructura y
responsabili
dad

Control de B Concientiza” |
funcionamien g i
to ciony

competencia

Comunica
cion

Figura 1.6 Areas que se tratan en las normas OHSAS.

El proposito de la norma OHSA 18001 es establecer, mantener y
mejorar un sistema de gestion de la salud y seguridad laboral
para asi asegurar la conformidad con la politica que se establecid

y para demostrar tal conformidad a los demas (Ver figura 1.7).



PROPOSITO OHSAS
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ESTABLECER

Sistema de gestion de la
salud y seguridad
laboral

MANTENER

Sistema de gestion de la
salud y seguridad
laboral

MEJORAR

Sistema de gestion de la
salud y seguridad
laboral

Figura 1.7 Propdsito OHSAS.

El alcance de la aplicacibn dependera de varios factores

como la politica OH&S de la organizacion, la naturaleza de

sus actividades,

operaciones (Ver figura 1.8).

ALCANCE OHSAS

los peligros y complejidad de sus

La politica OH&S de la
organizacion

La naturaleza de sus
actividades

Los peligros y complejidad
de sus operaciones.

Figura 1.8 Alcance de las OHSAS.

1.4.3 CONCEPTOS Y DEFINICIONES.

Para el propésito de la presente, norma OHSAS aplica los

siguientes conceptos y definiciones.
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RIESGO ACEPTABLE.

‘Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser
tolerado por la organizacién, teniendo en cuenta sus
obligaciones legales y su propia politica de S&SO

(seguridad y salud ocupacional)” (2).

AUDITORIA.

“Proceso sistematico, independiente y documentado para
obtener evidencia de la auditoria y evaluarla de manera
objetiva con el fin de determinar el grado en que se cumplen

los criterios de auditorias” (2).

MEJORA CONTINUA.

“Proceso recurrente de optimizacion del sistema de gestion
de S&SO para lograr mejoras en el desempefio de S&SO
de forma coherente con la politca de S&SO de la

organizacion” (2).

ACCION CORRECTIVA.
“Accibn tomada para eliminar la causa de una no
conformidad detectada u otra situacion indeseable, puede

haber mas de una causa para una no conformidad, la accién
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correctiva se toma para prevenir que algo vuela a producirse,
mientras que la accion preventiva se toma para prevenir que

algo ocurra” (2).

PELIGRO.
“Fuente, situacibn o acto con el potencial de dafio en
términos de lesiones o enfermedades, o la combinacion de

ellas” (2).

IDENTIFICACION DE PELIGROS.
“Proceso de reconocimiento de una situacion de peligro

existente y definicion de sus caracteristicas” (2).

INCIDENTE.
“Evento relacionado con el trabajo que dan lugar o tienen el
potencial de conducir a lesion, enfermedad (sin importar

severidad) o fatalidad” (2).

NO CONFORMIDAD.
“Incumplimiento de un requisito, una no conformidad puede

ser una desviacion a: Estandares de trabajo relevantes,
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practicas, procedimientos requisitos legales. Requerimientos

del sistema de gestién de S&SO” (2)

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.

“Condiciones y factores que afectan o podrian afectar, la
salud y seguridad de empleados, trabajadores temporales,
contratistas, visitas y cualquier otra persona en el lugar de

trabajo” (2)

ACCION PREVENTIVA.
“Accibn tomada para eliminar la causa de una no

conformidad potencial u otra situacion potencial no deseable”

(2).

PROCEDIMIENTO.
“Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un

proceso” (2).

REGISTRO.
“‘Documento gue presenta resultados obtenidos, o

proporciona evidencia de las actividades desempefiadas” (2).
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RIESGO.

“Combinacion de la probabilidad de ocurrencia de un evento
0 exposicion peligrosa y la severidad de las lesiones o dafios
o enfermedad gue puede provocar el evento o la

exposicion(es)” (2).

EVALUACION DE RIESGO.

“Proceso de evaluacién de riesgo(s) derivados de un
peligro(s) teniendo en cuenta la adecuacion de los controles
existentes y la toma de decisién si el riesgo es aceptable o

no” (2).

TRANSFORMADOR ELECTRICO
“Dispositivo formado por dos bobinas arrolladas, empleado
para convertir la variacion de corriente alterna de un voltaje a

otro voltaje” (4).

CUARTO DE TRANSFORMADORES
“Estructura o dependencia que aloja los transformadores y

equipo de distribucion de energia eléctrica”. (4)



CAPITULO 2

2. SISTEMAS DE GESTION DE LA NORMA OHSAS
18000 EN UN SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD

OCUPACIONAL EN EL AREA ELECTRICA.

Debido a los altos indices de accidentes eléctricos que se reportan a nivel
de las industrias, se esta llevando a cabo un control tanto en prevencion y
mejoramiento de los procedimientos para las instalaciones eléctricas de
tal manera que se minimicen los riesgos y se pueda ofrecer un ambiente
laboral con todas las seguridades a nivel industrial. Hemos puntualizado
el analisis a una Planta manufacturera, en la cual se desarrollar4 un
procedimiento adecuado para el manejo de las instalaciones eléctricas,

en base a la normativa OHSAS.



2.1
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ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTION DE S&SO

Los elementos presentes en cualquier sistema de gestion de la
salud y seguridad laboral, que también se incluyen en la norma
OHSAS 18001 y con los cuales implementaremos el plan de
accién para prevencion de peligros y correccion de los mismos en
un Sistema de servicios de seguridad eléctrica para lo cual hemos
tomado como ejemplo claro el cuarto de transformadores, los

detallamos a continuacion:

e Politica empresarial de seguridad y salud. Definicion de la
politica y el compromiso por parte de la Gerencia o Direccion de
la Planta.

¢ Planificaciéon. (Priorizando las actividades, teniendo en cuenta

los principios de la accion preventiva).

Dentro de esta planificacion se incluira:

e La designaciébn de responsabilidades para alcanzar los
objetivos establecidos, los medios y escalas de tiempo en los
cuales los objetivos tienen que ser alcanzados.

e Actividades para la eliminacion o reduccion de los riesgos.

e Actividades para el control de los riesgos.
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Previsiones frente a cambios.

Diagnostico inicial de la situacion, realizada a través de la
evaluacion inicial de riesgos, en este caso sera evaluada a
través de un check list.

Implantacion para la puesta en practica y funcionamiento del

sistema disefiado previamente.

Dentro de este apartado se incluira:

La estructura y responsabilidades del personal que va
gestionar, realizar y verificar actividades que tengan efectos en
riesgos de seguridad y salud laboral.

La formacién, concienciacion y competencia del personal.
Documentacion: la informacion tiene que estar en soporte papel
o0 electronico.

Control de datos y documentos: la organizacion tiene que
establecer procedimientos para el control de todos los
documentos y datos que especifique la OHSAS, para que
puedan ser localizados, revisados y los datos obsoletos
eliminarlos.

Control de operaciones: se deben identificar las operaciones 0
actividades que tengan riesgos identificados en las que se

necesitan medidas de control.
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Preparacion y respuestas ante emergencias: la empresa tiene
que establecer planes o procedimientos para identificar y dar
respuesta a incidentes o situaciones de emergencia y para
prevenir enfermedades y lesiones que puedan estar asociadas

a ellos.

Todos estos puntos seran evaluados por medio de tablas

estandares en las que se verifica el cumplimiento de las normas

desde la parte ergonémica hasta la parte operacional.

Comprobacion y acciones correctoras: se estableceran las
medidas para la medicién y supervision de resultados, se
definirAn las responsabilidades para el tratamiento y la
investigacion de accidentes, incidentes, no conformidades y se
estableceran acciones correctoras y preventivas.

Revision por la direccidén: es necesaria para incluir posibles
cambios en los objetivos y politica y otros elementos del
sistema de gestion de la seguridad y salud laboral.

Auditoria del sistema. Seria una evaluacion sistematica,
documentada y objetiva de la eficacia del sistema de

prevencion.

A continuacién los Elementos del sistema de Gestibn para la

Prevencion de Riesgos Laborales en la figura 2.1
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P':}L[_TIGA PLAMIFICACITN IMPLANTACION
. * ldentificacian de peligros v * Estructura y responzabilidades
= evaluacion v control deriesgos === * Formacidn, concienciacidn y
= Requisitos legales y ofros competencia
REVISION POR * (bjetivos * Consulta y comunicacion

* Programa de gestidn # Dozumentacion
LA DI,BFDCION & Control de datos y documentos
& Control de operativo
# Preparacidn y respusstas ants

COMPROBACION ¥ ACCIONES CORRECTORAS e

% [ = Medicién y supervsion de resultados
= Accidentes, incidentes, no conformidades,
acciones correctoras ¥ preventivas
= Fegistros y gestion de los registros
= Auditorfas

Figura 2.1 Elementos del sistema de Gestion para la Prevencion de

Riesgos Laborales.

Fuente: Programa intersectorial para la cultura preventiva

SISTEMA DE SEGURIDAD EN INSTALACIONES

ELECTRICAS.

El sistema de seguridad que vamos a aplicar involucra a todos y
cada uno de las personas que se encuentren dentro de la planta
manufacturera, tomando de manera especial a los que se
encuentren en el cuarto de transformadores de la empresa o en su
cercania sean estos trabajadores, visitantes proveedores, etc. El
sistema debe garantizar condiciones adecuadas de las
instalaciones, maquinarias, equipos para proteger a las personas,

a la comunidad y a la empresa como tal.
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Este sistema también garantiza la prevencion de enfermedades
laborales y accidentes, situaciones de riesgo en los que se vea
inmerso todo el personal, brindando asi un ambiente seguro para
el personal, una condicion de estar libre de riesgo o dafio

inaceptable.

Los puntos fundamentales a tratar en el sistema que se va a
implementar es basicamente la prevencién de los riesgos en el
cuarto de transformadores, la formalizacion de procedimientos para
la seguridad de los trabajadores de esta area, la responsabilidad
de cada persona que labore y de mantenimiento al cuarto de
transformadores y la autoridad de parte de la gerencia o de la
comision de seguridad en cumplir y hacer cumplir el sistema de
gestion que se pretende implementar, lo cual se demuestra en la

Figura 2.2.

PREVENCION
FORMALIZACION DE DOCUMENTOS
RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

COMPETENCIA DEL PERSONAL
REGISTROS

Figura 2.2 Puntos Fundamentales del Plan de prevencion.
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Hay que tomar en cuenta que se necesita prevenir los riesgos
antes que tener que controlarlos, para lo cual necesitamos tener en

consideracion:

e El manejo seguro de los productos de enfriamiento (aceites)
gue se utilizan para el mantenimiento de los transformadores.
e El vertimiento y disposicion de los residuos peligrosos.

e Elruidoy lailuminacién, lo que brinda calidad de vida laboral.

Al pasar por alto la gestion de salud y seguridad se dan dos tipos
de consecuencias como son las humanas, que acarrean
enfermedades profesionales, accidentes, estrés entre otros y las
financieras que perjudican a la empresa y al individuo, haciendo
gue aumente el costo de vida del trabajador que no cumple el
sistema de gestion, ya sea por la pérdida de su salario o en otro de
los casos un costo de vida mas alto sea por alojamiento, o
transporte especial. Hay que tomar en cuenta que las
indemnizaciones que da la empresa no siempre compensan las
pérdidas y menos si estas incluyen pérdida de algun sentido, de

alguna extremidad o la muerte del trabajador.
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Histéricamente, segun entrevistas realizadas a personas que
laboran en una EMPRESA MANUFACTURERA, los accidentes
ocurridos han sido del resultado de fallas del pobre sistema de

seguridad que manejan por:

Poner a los trabajadores en un alto indice de presion.

e Incrementar la fatiga (obligar al trabajador a realizar horas
extras).

¢ No capacitarlos.

e Ignorar la falta de experiencia de los trabajadores.

e Falta de comunicacion.

e Falta de motivacion del personal.

Los avances que deseamos palpar en la parte de salud y
seguridad de los trabajadores seran resultado de los siguientes

factores:

e Mayor conocimiento de las causas y los efectos de los
accidentes y enfermedades profesionales que puedan ocurrir
en el cuarto de transformadores.

¢ Introduccién al enfoque basado en el riesgo.

e Legislacién cada vez mas estricta y detallada.
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e Reconocimiento de la importancia de la imagen de la empresa

desde el punto de vista de seguridad.

Mediante este avance que se pretende lograr, deseamos que la
seguridad de los trabajadores sea apreciada como un beneficio
directo para la organizacion, algo que le interesa tanto a los
clientes como al personal en general que se encuentra y beneficia
de la empresa, como un reflejo del cambio cultural en la Direccion
general, es decir, mejorar las condiciones laborales de Ilos

empleados.

APLICACION DE LAS NORMAS OHSAS.

Las normas OHSAS son aplicables en cualquier organizacion, en
nuestro medio, las normas vigentes son las del Ministerio de
Relaciones Laborales, Ministerio de salud y del IESS, Reglamento

de seguridad e higiene industrial.

Resoluciéon no. 172-IESS. Siendo estas no suficientes o0 no
cumpliéndolas a cabalidad, para mantener un entorno seguro, se
vio en la necesidad de implementar otro sistema como lo es la

normativa OHSAS el mismo que:
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Permitira implementar y mantener un sistema de gestion de
seguridad y salud ocupacional en la EMPRESA
MANUFACTURERA, en el cuarto de transformadores de la
misma.

Asegurarse de un efectiva conformidad con su politica, sea esta
la que esta usando la empresa o la que implementaremos.
Demostrar tal conformidad.

Poder certificarse como una organizacion que cumple con las
normas OHSAS.

Entrar en mercados mas exigentes en seguridad y salud
ocupacional.

Satisfacer los requisitos de las partes interesadas en el area de

seguridad y salud ocupacional.

TODOS LOS PELIGROS/RIESGOS

= Peligro/riesgo no tolerable.

Peligros/Riesgos tolerables. - ) A -
* Emergencias (operaciones rutinarias y no rutinarias).

Procedimiento ante

" = Control operativo.
emergencias.

Satisfactorio. No satisfactorio. Satisfactorio.

Objetivos/programas.

Figura 2.3 Finalidad del sistema de seguridad y salud ocupacional
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CONTROL DE CAMBIOS DE PROCEDIMIENTOS DE

PREVENCION A NORMATIVA OHSAS.

En este paso vamos a actualizar los procedimientos de seguridad
de la planta encaminandonos a cumplir con los objetivos de las

OHSAS 18000.

Los principales cambios que se van a realizar son dandole un
mayor énfasis a la importancia de la salud de los trabajadores y el

término “accidente” ahora esta incluido en el término “incidente”.

Los riesgos que un “dafo” tenga efecto sobre la salud y la
seguridad en el trabajo se deberia identificar a lo largo del proceso
de evaluacién de riesgos de la planta manufacturera, y se
deberia controlar mediante la aplicacion de los controles de

riesgos apropiados.

INFORMACION DE LA EMPRESA.
La empresa que se encuentra en estudio se reserva el derecho de
ser nombrada, dandole como nombre ficticio EMPRESA

MANUFACTURERA pero se pueden dar los siguientes datos:
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La EMPRESA MANUFACTURERA dedicada a la fabricacion y
comercializacibn de productos de linea blanca, realizando
actividades como la de crear, ensamblar y distribuir articulos de

linea blanca.

La empresa cuenta distintas areas de trabajo distribuidas en
metalisteria, accesorios, acabados, ensamble, bodegas de materia
prima, bodegas de producto terminado, taller mecénico, sala de
maquinas, oficinas, servicio técnico y el &rea de mantenimiento que

es el encargado del cuarto de transformadores.

El nimero total de los trabajadores es de 800 para los cuales se
tiene asignado una enfermera de planta, un medico el mismo que
atiende 2 veces por semana, un odontdlogo y ademas todos los

trabajadores cuentan con un plan de seguro médico privado.

En la empresa se han encontrado muchas areas expuestas a
riesgos laborales, nuestro tema de estudio sera basicamente el
cuarto de transformadores el mismo que tiene altos indices de

riesgo.
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Al encontrarse con evidentes situaciones de peligro para el
personal del area de transformadores, los errores que se pueden
dar por factores humanos dados por el grado de estrés del
trabajador al verse en situaciones continuas de peligro son de un
20%, por falta de aptitud fisica o mental es de aproximadamente un
25%, por falta de conocimientos o habilidades es de un 25%, y por

falta de motivacion e incentivos es de un 30%, véase Figura 2.4.

B Conocimientos y
habilidades
B Aptitud fisica o mental

= Motivacion e incentivos

B Grado de estrés

Figura 2.4 Factores Personales

La cultura de la empresa que se les imparte a los trabajadores es
la que trae como consecuencia las fallas y errores, personales

dando como consecuencia las lesiones del personal.



CAPITULO 3

3. IMPLEMENTACION Y  CUMPLIMIENTO DEL

SISTEMA DE SEGURIDAD EN EL CUARTO DE

TRANSFORMADORES.

En el presente capitulo se implementaran las normas OHSAS al sistema
de seguridad que posee la empresa manufacturera con el fin de enfatizar
y resguardar la seguridad de los trabajadores asi como también de sus
instalaciones mediante el cumplimiento de las mismas. Su
implementacion estd enfocada al sistema de servicio de seguridad
eléctrica tomando en cuenta el cuarto de transformadores ya que su buen

funcionamiento es primordial para la empresa.
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REQUISITOS GENERALES DEL SISTEMA DE

GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.

Es necesario establecer, documentar, implementar, mantener y
mejorar continuamente el sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional determinando como se van a cumplir con los

requisitos.

3.1.1 ALCANCE
El alcance del sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional de la EMPRESA MANUFACTURERA es
cumplir con los compromisos de seguridad y salud
ocupacional de la planta estableciendo como requisitos en
cada una de las areas de la empresa, que en todo momento
el personal de la empresa se encuentre en un ambiente
seguro, pudiendo la empresa controlar los riesgos a los
cuales se ven expuestos diariamente y mejorar el

desempeiio del sistema.

Este control se hara con la debida documentacion vy
registros, luego dando a conocer los resultados en un
periodo de tiempo en el cual no se vea afectado ningun

trabajador.
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POLITICA DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Quedaré establecido que la Direccion General autoriza la politica
de seguridad y salud ocupacional de la organizacion y define esta
“Politica de Seguridad y Salud ocupacional” partiendo del principio
fundamental de proteger la vida, integridad y salud de todos los
trabajadores, tanto propios como los proveedores o visitantes de la
planta, aportando con todos los recursos necesarios para el
funcionamiento y mejora continua del sistema de gestion de Salud
ocupacional, buscando mejorar la calidad de vida de sus
empleados, ademas cumple con la identificacion de peligros,

evaluacion y control de riesgos.

3.2.1 Planificacién para la Identificacion continua de Peligros,
Evaluacion de Riesgos y determinacion de Controles.
Para la planificacion del plan de prevencién que usaremos
para implantar las normas OHSAS hemos primero
designado responsables de la parte de seguridad de cada
area de la empresa, para asi poder formar la comisién de

seguridad de la empresa.
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Siguiendo el sistema establecido por el estatuto de los
trabajadores para Comités de Empresa y Delegados de
Personal, el niumero de Delegados de Prevencion se asigha
bajo un criterio de proporcionalidad conforme al nUmero de

trabajadores de la empresa siendo este:

NUMERO DE NUMERO DE

TRABAJADORES DELEGADOS

6 — 49 Trabajadores 1 Delegado de seguridad

50 — 100 Trabajadores

101 — 500 Trabajadores

501 — 1000 Trabajadores

1001 — 2000 Trabajadores

2001 — 3000 Trabajadores

3001 — 4000 Trabajadores

4001 o mas Trabajadores

2 Delegado de seguridad

3 Delegado de seguridad

4 Delegado de seguridad

5 Delegado de seguridad

6 Delegado de seguridad

7 Delegado de seguridad

8 Delegado de seguridad

Figura 2.5 Numero de delegados.

Fuente: Art. 35.2 Ley 31/1995, de Prevencion de Riesgos
Laborales.

Al aplicar esta tabla en la empresa Manufacturera nos da

como resultado que se necesitan de 4 delegados de
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seguridad para abastecer el nimero total de trabajadores de

la empresa.

Los procedimientos que aplicaremos en el plan de
prevencion de peligros seran los que se necesiten, Unicos y
exclusivamente en los procesos que se realicen y que
incumban al cuarto de transformadores de la empresa

manufacturera.

Deberan designarse una o mas personas encargadas de la
coordinaciéon de actividades preventivas si se dan dos o0 mas

de las siguientes condiciones:

a) Cuando en el cuarto de transformadores se realicen
actividades o] procesos reglamentariamente
considerados como peligrosos o con riesgos eléctricos,
que puedan afectar a la seguridad y salud de los
trabajadores de las demas areas de la empresa.

b) Cuando exista una especial dificultad para controlar las
diferentes actividades desarrolladas en el cuarto de
transformadores que puedan generar riesgos calificados

como graves 0 muy graves.
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c) Cuando exista una especial dificultad para evitar que se
desarrollen en el cuarto de transformadores, sucesiva o
simultdneamente, actividades incompatibles entre si
desde la perspectiva de la seguridad y la salud de los
trabajadores.

d) Cuando exista una especial complejidad para la
coordinacion de las actividades preventivas como
consecuencia del nimero de trabajadores concurrentes,
del tipo de actividades desarrolladas y de las

caracteristicas del centro de trabajo.

3.2.2 HIGIENE INDUSTRIAL Y ERGONOMIA
La EMPRESA MANUFACTURERA a través del comité de
seguridad y el departamento médico velar4 para que se
cumplan las recomendaciones de las disciplinas como
higiene y ergonomia industrial, de medicina preventiva y del
trabajo para la prevencion de enfermedades ocupacionales
tales como: Sordera, Saturnismo, Efectos traumaticos
acumulativos, Estrés profesional, Insuficiencia visual,

Dermatosis, etc.
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Ademas, la comision de seguridad permanentemente
mantendra valorizando los riesgos fisicos, quimicos,
biolégicos y ergonémicos hacia el interior de la empresa en
especial la comision de seguridad encargada del area de
transformadores, para un mejor asesoramiento y toma de
decisiones para las medidas de intervencion de riesgos y
control de los mismos, velando que todo riesgo de

enfermedad profesional se corrija en la fuente.

Como medida de seguridad para el control de ruido,
vibraciones, iluminacién, ventilacién, radiaciones, riesgos
quimicos, biolégicos y ergondmicos se consideran las
normas y reglamentos del trabajo del IESS, las normativas y
reglamentos del decreto oficial 2393, las normativas y
reglamentos del cédigo del trabajo y el plan de prevencion

realizado en base de las normas OHSAS.

La estimacion de los riesgos en el cuarto de
transformadores se efectuara a partir de la siguiente tabla

con el proposito de calcular los riesgos en esta area:



CONSECUENCIAS

LIGERAMENTE DANINO EXTREMADAMENTE
DANINO DANINO
BAJA (Trivial Tolerable Moderado
MEDIA [Tolerable Moderado Importante
ALTA [Moderado Importante Intolerable

Tabla 1. Tabla de Probabilidades y Consecuencias.

Segun las siguientes pautas:

Probabilidad de que ocurra el dafo:

» Alta: el dafio ocurrird siempre o casi siempre.

» Media: el dafio ocurrira en algunas ocasiones.

» Baja: el dafo ocurrira raras veces.

Consecuencias mas probables:

» Ligeramente dafino: cortes y magulladuras

pequefias, irritacion de los ojos por polvo, dolor de

cabeza.

» Daiino: quemaduras, conmociones, torceduras

36

importantes, fracturas menores, dermatitis, trastornos

musculo-esqueléticos, enfermedad que conduce a

una incapacidad menor.
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» Extremadamente dafino: amputaciones, fracturas

mayores, intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones

fatales, cancer y otras enfermedades cronicas que

acorten severamente la vida.

3.2.3 CALIFICACION DEL RIESGO.

Con objeto de contribuir a una mejor planificacion de las

medidas propuestas, se califica la magnitud de los riesgos

contemplados en cada factor de riesgo identificado. La

calificacion se efectia como resultado de la comparacién del

criterio de evaluacion empleado segun los siguientes

criterios:

CALIFICACION
DEL RIESGO

ACCION DE LA MEDIDA
PROPUESTA.

BIEN

No se requiere planificar accion
especifica. La condiciébn de trabajo
analizada cumple con los requisitos
esenciales contemplados en el criterio
de referencia utilizado.

De aplicar el criterio general de
evaluacion corresponde a un nivel de
riesgo trivial.

ACEPTABLE

No necesita mejorar la accion
preventiva, se cumple con los
requisitos esenciales contemplados en
el criterio de referencia utilizado. Sin
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embargo, se deben considerar el
contenido de la medida que se propone
y su influencia en la mejora de la
seguridad y salud de los trabajadores
expuestos. Puede ser necesario
efectuar comprobaciones periodicas
para asegurar que se mantiene la
eficacia de las medidas de control
disponibles.

De aplicar el criterio general de
evaluacion corresponde a un nivel de
riesgo tolerable.

DEFICIENTE

El factor de riesgo identificado no
cumple con los requisitos esenciales
que contempla el criterio de referencia
utilizado. En nivel de riesgo que se
observa establece la necesidad de
adoptar las medidas propuestas
indicadas. Las medidas para reducir el
riesgo deben implantarse en un
periodo determinado.

De aplicar el criterio general de
evaluacion corresponde a un nivel de
riesgo moderado.

MUY
DEFICIENTE

El factor de riesgo identificado no
cumple con los requisitos esenciales
que contempla el criterio de referencia
utilizado. En nivel de riesgo que se
observa establece la necesidad de
adoptar las medidas propuestas
indicadas con la maxima prioridad.

De aplicar el criterio general de
evaluacion corresponde a un nivel de
riesgo importante o intolerable.
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De preverse consecuencias
extremadamente dafiinas con una
elevada probabilidad de ocurrencia,
(riesgo intolerable) hasta la
implantacion de las medidas
propuestas se debera establecer un
plan de control acorde con lo indicado
en el Art. 21 de la LPRL (Ley de
Prevencion de Riesgo Laboral).

PENDIENTE
DE EVALUAR

En aquellos casos donde no se
disponga de informacion suficiente o se
requiera efectuar un estudio especifico
de la condicién evaluada, se indicara
esta calificacion y programara como
medida propuesta la actuacidon a
desarrollar. ElI nivel de prioridad
dependera del tipo de estudio a
efectuar.

Tabla 2. Clasificacion de riesgos.

EVALUACION DE RIESGOS EN EL CUARTO DE

TRANSFORMADORES.

En este apartado se procede a evaluar aquellos riesgos

ocasionados por las condiciones materiales o ambientales en el

cuarto de transformadores, y que son comunes al puesto de

trabajo del mismo o que pueden incurrir a un riesgo mayor o

intolerable.
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3.3.1 PROCESO DE EVALUACION

El proceso de evaluacién de los riesgos de la seccion se

efectla conforme a los siguientes pasos:

a)

b)

d)

Identificacion del cuarto de transformadores.
Identificacion de las condiciones materiales o
medioambientales a evaluar en el cuarto

Identificacion del criterio de evaluacion que afecta a las
distintas condiciones seleccionadas.

Determinacion de los factores de riesgo que afectan a
cada condicién evaluada.

Determinacion de las medidas propuestas de correccion
de los factores de riesgo indicados.

Calificacion del riesgo que ocasiona cada condicion

analizada y prioridad de las medidas propuestas.

Se establece el siguiente proceso de evaluacion como parte

de los riesgos del trabajo propios de la empresa en el cuarto

de transformadores de la EMPRESA MANUFACTURERA:



a)

b)

d)
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La empresa para cumplir con los objetivos productivos
consta de maquinarias y equipos tales como cizallas,
soldadoras, herramientas neuméticas, entre otros.

En todas las maquinas y equipos se colocaran en sitios
apropiados los procedimientos para su operacion
incluyendo los de seguridad.

Solamente cuando se proceda a efectuar reparaciones
de mantenimiento se quitaran los resguardos o
dispositivos de seguridad de las maquinas en
mantenimiento y se colocara inmediatamente después
del trabajo, emitiéndose Iluego un reporte de
mantenimiento, que formara parte del historial de la
maquina.

Los trabajadores estan en la obligacion de dar aviso en
forma oportuna e inmediata a sus superiores sobre los
defectos o0 deficiencias que descubran en los
transformadores o maquinarias.

En el cuarto de transformadores deben haber
dispositivos de seguridad que deben ser disefiados
mediante las siguientes normas:

e Prevenir todo acceso a la zona de peligro durante las

operaciones.
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e Que no ocasione inconvenientes ni molestias al
operador.

¢ Que no interfiera con la produccion.

e Permitir la lubricacion, inspeccion, ajustes y reparacion
de los implementos del cuarto.

e Los dispositivos de seguridad deben ser duraderos y
resistentes al fuego y a la corrosion.

e Que no constituyan condiciones inseguras como
bordes asperos y cortantes.

e Deben proteger todas las actividades ligadas con el
trabajo y no solamente los peligros que normalmente

Se esperan.

3.3.2 CONDICIONES INSEGURAS ENCONTRADAS DENTRO
DEL CUARTO DE TRANSFORMADORES
Al encontrar situaciones de peligro dentro de la empresa
hablamos del peligro de accidentarse en el que incurre el
personal dado por condiciones de maquinarias, equipos,
herramientas inadecuadas o en las instalaciones propias del
cuarto o de obtener alguna enfermedad profesional por
presentarse evidencias de riesgos bioldgicos, quimicos,

ergonomicos, de infraestructura, entre otros el mismo que al



43

realizar el primer paso que es la identificacién de peligros,

seflalamos los siguientes puntos:

a)

b)

9)
h)

El espacio que se ha determinado para la distribucion de
los transformadores no es la adecuada ya que no cumple
con el dimensionamiento aconsejado para estas aéreas
provocando asi un alto nivel de peligrosidad.

La infraestructura no cumple con los requerimientos
minimos de seguridad para un cuarto de
transformadores, como el tipo de piso y el grosor de las
paredes adyacentes.

Mala distribucion de las luminarias.

No existe ninguan control al acceso al é&rea de
transformadores y al manejo de los tableros.

Falta de sefalizacion de alerta y cuidado al interior y
exterior de los transformadores y las areas de peligro.
Golpes y cortes causados por objetos corto-punzantes.
Cableado inadecuado.

Estructuras y materiales en mal estado (Humedad,
polvo).

Ruido excesivo en la planta la proteccion usada para el
sentido de la audicibn no cumple con las normas

exigidas para el tipo de ruido.
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Cuando los trabajadores laboran en situaciones como las
presentadas con anterioridad, incurren en actos inseguros y
la mayoria de las veces estos terminan en accidentes de

trabajo.

EVALUACION DE LOS RIESGOS EN EL CUARTO DE
TRANSFORMADORES.

Para evaluar los riesgos en el cuarto de transformadores ya
identificados con anterioridad hemos desarrollado una lista
de chequeo (Check list), la que presentamos a continuacion:

véase Tabla 3, 4,y 5.

LISTA DE CHEQUEO (CHECK-LIST)

CUARTO DE TRANSFORMADORES
FICHA N° DE ALTA TENSION
LUGAR: PLANTA
FECHA : MANUFACTURERA
ELABORADO POR: GRUPO |DEPARTAMENTO RESPONSABLE :
DE TESIS DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

CHECK LIST DE EVALUACION DE LA INFRAESTRUCTURA

NO
CUM | CUM |ARTICULO | OBSERVACIO
CONDICION PLE | PLE |OHSAS NES
La localizacion de las
instalaciones de cuarto 432
de transformadores no X Reqﬁiéi tos
representa un riesgo para legales
las demas areas,
edificios o estructuras
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cercanas a estas.

El terreno del cuarto de
transformadores no
presenta obstaculos
subterraneos tales como

Las instalaciones
del cuarto de
transformadores
se encuentran

; . . 4.4.6 Control -
instalaciones de tuberia Operacional localizadas en la
de alcantarillado, drenaje P parte superior de
pluvial, tuberias de agua, los bafios del
lineas de vapor, personal de
suministro eléctrico, etc. obreros
El espacio no es
el adecuado ya
; ue no cumple
El espacio que se ha g P
. con el
determinado para la 432 - . .
S L dimensionamient
distribucion de los Requisitos .
0 aconsejado para
transformadores es la legales .
estas aéreas
adecuada .
provocando asi un
alto nivel de
peligrosidad.
S , 432
La ventilacion del area -
Requisitos
es aceptable.
legales
No se utiliza
techo de
hormigén armado
alaaltura
4.3.2 prevista por la
Los materiales que se Requisitos | norma, ademas
utilizaron en la legales que las paredes
infraestructura son los no son del
adecuados para este tipo material adecuado
de subestacién. para estas
instalaciones.
El techo de la La infraestructura
subestacion esta hecho 432 no tiene techo por
de materiales que e lo cual el
Requisitos | . .
soportan incendio se
legales ;
fuego durante 3 horas expenderia con
como minimo. facilidad.

RESUMEN TOTAL

Tabla 3. Check list de la evaluacion de la infraestructura.
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CHECK LIST DE EVALUACION DE LA SEGURIDAD DEL AREAY

DEL PERSONAL

Cercano se
4.4.6 |encuentrael
El cuarto de transformadores X Control | deposito de tanques
esta alejado de depositos de Operac | de gas los cuales se
materiales combustibles o gases ional | utilizan para los
gue puedan ocasionar incendio. montacargas.
4.4.7 | No seencontro en
Prepar | el lugar de trabajo
El &rea cuenta con un sistema de aciony her_ramlentas como
) - . . X respues | extintores,
respuesta inmediata a incendios PR
ta ante | sefalizacion para
emerge | salida de
ncia | emergencia.

o 439 E_I acceso no tiene
Provision de paredes o cercas Redﬁisi ninguln tipo de
para limitar la entrada de X tos | Seguro ni hay
personal legales letreros o avisos de
no autorizado. prevencion.

432

Requisi
O X

La iluminacion es la adecuada tos | Cuenta con muy
para esta area. legales | poca luminaria.
Las distancias para
mantenimiento o reparacion 432
cumplen con las X Requisi | |_os espacios son
normas establecidas entre los tos muy estrechos
conductores, fusibles y primario legales | provocando que el
del transformador (prevencion operario no pueda
de arcos eléctricos, a operadores movilizarse con
o0 personal en general). facilidad.

447

Prepar

Letreros de advertencia en aciony
lugares donde personas no X respues
calificada ta ante | No cuenta con los
puedan entrar en contacto con emerge | suficientes letreros
partes energizadas. ncia | del caso
Existe una iluminacion 432
apropiada en todos los espacios Redﬁisi Se tiene que
de trabajo X tos verificar con un
alrededor del equipo eléctrico legales estudio de la
(mayores a 600 V nominales) iluminacién

4.4.6
Los conductores no cruzan u X Control
obstruyen caminos de paso de Operac
personal. ional
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Existen conductores o partes 4.4.6
desnudas que puedan ocasionar Control
contacto eléctrico directo al Operac
personal. ional
432
Requisi
X tos La estructura
Existe salidas de emergencia en legales | consta de una sola
el cuarto de transformador salida.
4.4.7
Prepar
aciony
Sefiales de advertencia de riesgo X respues
por arcos eléctricos, contactos ta ante
directos y todo aquel peligro que emerge
pueda estar expuesto el personal. ncia
Las puertas de ingreso a la 446
subestacion deben tener Control | NO existe ningun
cerraduras X Operac tipo de cerradura en
con el fin de limitar el acceso a ional las puertas de
personal no autorizado. acceso al area.
4.4.7
Prepar
aciony
respues
ta ante
Se cuenta con extintores a la X emerge
entrada de la subestacion de tipo ncia
CO2 o polvo seco para combatir 4.3.2
incendio provocado por defecto Requisi
eléctrico. Equipo de extincién de tos
incendio apropiado. legales
En el estudio
realizado se
4.4.6 | comprobo que el
Control | personal utiliza el
Operac | minimo necesario
El personal autorizado al ingreso ional de accesorios de
de la subestacion cuenta con proteccion
equipo de proteccién personal. personal.
RESUMEN TOTAL 11

Tabla 4. Check list de evaluacion de seguridad del area 'y

del personal.
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CHECK LIST DE EVALUACION DE SISTEMAS ELECTRICO

432
Existe malla o varillas de puesta Requisi
atierra tos

legales
Tienen los equipos eléctricos
datos de placa tales como: Marca
comercial que permita identificar 4.3.2
a la empresa, tension eléctrica, Requisi
corriente eléctrica, potencia u tos
otras caracteristicas nominales. legales
Los conductores utilizados en la 432
red eléctrica son los adecuados Requisi
para soportar temperaturas a las tos
gue son expuestos. legales

4.4.6 .

Ninguno de los

Control

. cables tanto en las
Estan todos los conductores y Operac | . -

) instalaciones de los
cables marcados con la ional transformadores
informacion 453

Lo T - como en los

siguiente: Tensidn eléctrica Registr

. o tableros de
nominal maxima, la letra o letras 0sy A

— ’ distribucion no
que indiquen el tipo de alambre control tienen
o cable, nombre del de : A

) . . . identificacion
fabricante, el tamafio nominal en registro alauna
mm2 (AWG o kemil). S g

432

Requisi
Los conductores utilizados en la tos
instalacion son de cobre. legales

4.3.2 | Seencontro
Los conductores 0 equipos estan Requisi | presencia de oxido
instalados en locales libre de tos en la estructuras
humedad o agua. legales | metélicas.
Estéan los cables o conjuntos de 4.3.2
ellos amarrados a los soportes Requisi
tipos charolas en tramos no tos
mayores a 70 cm. legales

RESUMEN TOTAL

Tabla 5. Check list de evaluacion del sistema eléctrico.
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Al utilizar este método se detalla punto apunto todos aquel
acontecimiento que puede ser causa de dafio alguno ya sea

para los trabajadores como para el sistema en si.

A continuacibn mostramos el resumen de la evaluacion

mediante este método, véase Tabla 6:

EVALUACION DEL CHECK LIST
% DE
SISTEMA EVALUADO CUMPLIMIENTO | TOTAL | CUMPLIMIENTO
INFRAESTRUCTURA 2 6 33%
SEGURIDAD DEL AREAYY
DELPERSONAL 3 14 21%
SEGURIDAD DEL SISTEMA
ELECTRICO 4 7 57%
TOTAL DE HALLASGOS
EVALUADOS 9 27 37%

Tabla 6. Resumen de la evaluacion por medio del check list.

Si lo comparamos con las normas OHSAS el porcentaje de
cumplimiento es el mismo, ya que este no solo evalua la
seguridad del trabajador sino que también abarca la

infraestructura y sus sistemas.
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SITUACIONES DE PELIGRO, IDENTIFICACION Y EVALUACION
DE RIESGOS Y METODOS PROPUESTOS PARA SU
MEJORAMIENTO.

Siguiendo con la evaluacion vamos a definir los criterios de
evaluacion para identificar cada condicién y la medida propuesta

para mejorar o eliminar dicha inconformidad, véase Tabla 7.

Condicién material Criterios de evaluacion

Reglamento de seguridad y salud
Superficies y Pasillos de | de los trabajadores y mejoramiento
trabajo en el cuarto de | del medio ambiente de trabajo titulo
transformadores 11 capitulo 2 art. 21, art. 29

Factor de riesqo: Calificacion:

Riesgos de caidas al mismo nivel, tropiezos y | Deficiente
cortes por la existencia de cables y otros
objetos en las zonas de paso, trabajo y
transito del trabajador.

Medidas propuestas:

Las zonas de paso, y trabajo, y en especial, | prioridad: 2
las vias de evacuacion en casos de
emergencia, deberan permanecer libres de
obstaculos de forma que sea posible
utilizarlas sin dificultades en todo momento.

Factor de riesgo: Calificacion:

Poca iluminacién en el cuarto de Deficiente

transformadores. Inexistencia de iluminacién
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de emergencia en el cuarto de
transformadores.

Medidas propuestas:

Instalar mediante un estudio, las luminarias
necesarias para el uso del cuarto de
transformadores. Instalar la iluminacion de
emergencia en el cuarto e implantar un
programa de mantenimiento.

Las sefiales de evacuacion de emergencia
seran visibles incluso ante un posible fallo de
la energia eléctrica.

Prioridad: 1

Condicién material | Criterios de evaluacion

Reglamento de seguridad y salud de los

Transformadores trabajadores y mejoramiento del medio
eléctricos ambiente de trabajo. Manipulacién y

Art. 16, Art. 17.

transporte titulo 4 capitulo 1 art. 101.
Capitulo 3 normas para intervencion en
equipos, instalaciones y casos especiales

Factor de riesgo:

En trabajos realizados en transformadores los
trabajadores se exponen a descargas
eléctricas, riesgo de incendios, no se
encontraron procedimientos en el area para
Su correcto mantenimiento, no existen
extintores cerca del area de transformadores

Medidas propuestas:

Se debera capacitar al personal encargado

Callificacion:

Muy Deficiente

Prioridad: 1
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del mantenimiento, se debe tener en el cuarto
de transformadores el procedimiento a seguir
en caso de accidentes eléctricos, descargas,
arcos eléctricos, incendio, etc. Con el fin de
minimizar los riesgos que se tiene en esta

area.

Condicion material

Criterios de evaluacion

Maquinas

Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo. Manipulacion y
transporte titulo 4 capitulo 1 art. 101.
Capitulo 3 normas para intervencion en
equipos, instalaciones y casos especiales

Art. 16, Art. 17.

Factor de riesgo:

No hay constancia de todos los equipos de Deficiente

trabajo usados en el cuarto de

transformadores.

Medidas propuestas:

Establecer un inventario de los equipos

existentes en el cuarto, diferenciando Prioridad: 1

aquellos equipos que cumplen conforme a los
criterios establecidos de seguridad.

Establecer un programa de mantenimiento
preventivo y correctivo de las maquinas y
elementos de la misma. Dicho mantenimiento
se realizara teniendo en cuenta las
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instrucciones del fabricante.

Estas tareas de mantenimiento, reparacion o

transformacion sélo podran ser
encomendadas al personal especialmente
capacitado para ello.

Condicién material | Criterios de evaluacién

Herramientas.

Art. 16, Art. 17.

Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo. Manipulacién y
transporte titulo 4 capitulo 1 art. 101.
Capitulo 3 normas para intervencion en
equipos, instalaciones y casos especiales

Factor de riesgo:

No existen criterios en relacién con el
almacenamiento, transporte y conservacion
de las herramientas manuales.

Medidas propuestas:

Establecer un programa de gestion de las
herramientas manuales utilizadas en la
seccion.

Callificacion:

Aceptable

Prioridad: 3

Condicién material | Criterios de evaluacion

Incendios

Reglamento de seguridad y salud de los
trabajadores y mejoramiento del medio
ambiente de trabajo. Disposiciones
generales art. 15 literal e. seccion 3, Titulo
5 Proteccion colectiva art. 146 seccion 2, 4,
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160

Art. 149, art. 153, Capitulo 2 art. 154,
capitulo 3 art. 154, 155, 156, capitulo 4, art.

Factor de riesgo:

No existencia de un extintor en el cuarto de
transformadores.

No existe constancia escrita de que se pasan
las revisiones periddicas legisladas.

No existen minimo 2 puertas de emergencia
Medidas propuestas:

Reglamentar el uso de extintores como
medida de prevencion de incendios y revisar
el emplazamiento de los mismos para
garantizar que sean facilmente visibles y
accesibles.

Los extintores de la seccion seran revisados
anualmente y el Retimbrado cada cinco afos,
por la persona autorizada.

Calificacion:

Muy Deficiente

Prioridad: 1

Tabla 7. Criterios de evaluacién y medidas correctivas.

REQUISITOS LEGALES Y OTROS REQUISITOS

Para la implementacién de las normas OHSAS se tienen que

cumplir con los siguientes requisitos legales:

La EMPRESA MANUFACTURERA se encuentra constituida de

acuerdo a las leyes del estado ecuatoriano cumpliendo con lo

dispuesto en el decreto 2393, cumple con lo dispuesto por el
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reglamento de seguridad y salud de los trabajadores vy
mejoramiento del medio ambiente del trabajo, las normas INEN
(Instituto Ecuatoriano de Normalizacion), Las normas ISO 9000, Y

las normas OHSAS.

El representante de la direccidon conservara una copia de toda la
legislacién aplicable y un indice de la misma, recogida en el

“‘Requisitos legales y otros requisitos”.

OBJETIVOS Y CONTENIDO DEL SISTEMA DE

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

El objetivo de la implementacion del plan de seguridad es de
describir los elementos principales del sistema de gestion y su
interaccion; y proporcionar orientacion sobre la documentacion

relacionada.

Segun lo dispuesto en el articulo 434 del cédigo del trabajo, los
objetivos que se plantean para el cumplimiento del plan de
prevencion en la EMPRESA MANUFACTURERA al implementar

las normas OHSAS como politica de seguridad son:
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Salvaguardar la vida y la integridad fisica de todos los
trabajadores.

Salvaguardar la integridad de los recursos materiales.
Salvaguardar la integridad de los recursos técnicos
Salvaguardar la integridad fisica de visitantes, contratistas y

proveedores.

El Plan de Prevencion de Riesgos Laborales constituye la base del

Sistema de Gestion de la Seguridad y salud en el trabajo de la

planta manufacturera y tiene por objeto definir su estructura y

funcionamiento con el propdésito de:

a)

b)

Establecer las pautas para garantizar la seguridad y la salud
de los trabajadores en todos los aspectos relacionados con el
trabajo, en especial en el cuarto de transformadores.
Desarrollar las acciones y criterios de actuacion para la
integracion de la actividad preventiva en la empresa y la
adopcion de cuantas medidas sean necesarias para proteger a
los trabajadores.

Prevenir, eliminar o minimizar los riesgos a los que esta

expuesto el personal de la empresa y otras partes interesadas.
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d) Implementar, mantener y mejorar continuamente su Sistema
de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.

e) Asegurar la conformidad con la Politica de SST (Seguridad y
salud en el trabajo) establecida.

f) Demostrar dicha conformidad a otros.

g) Facilitar la certificacion del SST por parte de una organizacion
externa.

h) Verificar la eficacia de la gestion de seguridad y salud
ocupacional.

i) Implementar un sistema de gestion efectivo en la planta, el
mismo que tendra que ser un ciento por ciento eficaz para que
se le otorgue la certificacion OHSAS.

j) Auditar el plan de accién que se ha desarrollado para asi

verificar su eficiencia en la parte eléctrica.

PROGRAMA DE GESTION DE SALUD

OCUPACIONAL.

El programa de gestion debe basarse en cumplir con los objetivos
expuestos para el plan de seguridad en el cuarto de
transformadores con personas encargadas y plazos de

cumplimiento de los mismos.
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EMPRESA MANUFACTURERA E
GUAYAQUIL M
TELEFONOS 2777888

A los del mes de del presente afio, se establecen las autoridades y
comision de seguridad de la empresa con el fin de cumplir los objetivos planteados de
seguridad y salud ocupacional, teniendo en cuenta el calculo realizado del nimero de

trabajadores que formaran la comision de seguridad se decreta que:

Gerente General es el principal responsable de la seguridad y salud de los

trabajadores que se encuentran en la EMPRESA MANUFACTURERA,

Que Jefe de seguridad se encargara de informar, capacitar, formar y cumplir con los

objetivos de seguridad de la Empresa Manufacturera.

Que Trabajador 1 sera capacitado para el cargo que se le ha asignado en la comision

de seguridad.

Que Trabajador 2 sera capacitado para el cargo que se le ha asignado en la comision

de seguridad.

Que Trabajador 3 sera capacitado para el cargo que se le ha asignado en la comision

de seguridad.

Que Trabajador 4 seréa capacitado para el cargo que se le ha asignado en la comision

de seguridad.

Que los objetivos seran cumplidos en los tiempos establecidos por la comision.

Firma de Integrantes:
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3.8 IMPLEMENTACION Y OPERACION

3.8.1 ESTRUCTURA Y RESPONSABILIDAD
Las funciones anteriormente establecidas para cada
integrante de la comision de seguridad y salud deben ser
cumplidas, el personal capacitado, los resultados deben ser
enviados a la gerencia para que esta los distribuya de
manera oportuna a cada trabajador con los puntos tratados

de seguridad.

3.8.2 RESPONSABILIDADES DE LA EMPRESA

= lLa empresa se compromete a suministrar a los
trabajadores con los medios necesarios, accesorios para
la correcta conservacion de la salud, para protegerlos de
los riesgos profesionales inherentes al trabajo que
desemperien.

» Instruir a los trabajadores sobre el correcto uso y
conservacion de los medios de proteccién personal,
sometiéndose al entrenamiento preciso y dandole a

conocer sus aplicaciones y limitaciones.
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3.8.3 RESPONSABILIDADES DEL TRABAJADOR

El trabajador debe usar el equipo de proteccion personal
conforme a las instrucciones establecidas por la
EMPRESA MANUFACTURERA sin introducir en ellos
ningun tipo de modificacion.

Cuando hubiere reposicion de equipos o cese de
contrato, el trabajador deberd devolver los equipos,
herramientas, etc.

Cumplir con las medidas de prevencion establecidas por
la comision de seguridad, dando aviso de toda situaciéon
insegura que se observe.

Utilizar las herramientas apropiadas para cada trabajo a
realizarse asi como el equipo de proteccion personal que

se le ha otorgado a cada trabajador de la empresa.

ENTRENAMIENTO, CONOCIMIENTO Y

COMPETENCIA

La EMPRESA MANUFACTURERA capacitard periodicamente al

menos dos veces al afio a su personal, especialmente a la

comision de seguridad, en prevencibn de riesgos y salud
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ocupacional, y a su vez, ellos al resto del personal, de esta
manera, todo trabajador sera apto para solucionar, si esta a su
alcance, o informar a su jefe inmediato sobre cualquier riesgo que
descubriera en su sitio de trabajo, incluyendo defectos en

maquinarias, equipos, herramientas, etc.

Ademas, se realizaran simulacros ante emergencias al menos una
vez al afio, las mismas que serdn planeadas, se entregaran
certificados de formacion y de capacitacion al personal, se
incentivard a las areas que demuestren mas organizacion y

preparacion ante situaciones de emergencia.

CONSULTA Y COMUNICACION

La EMPRESA MANUFACTURERA realizara consultas a su
personal del proceso del plan de prevencion, haciendo censos de
situaciones de peligro y accidentes, involucrados en los accidentes,
encuestas de cdmo se desarrolla el plan. Los resultados de los
mismos deberan ser entregados a la comisién de seguridad para
evaluar las situaciones y rendirle un informe a la gerencia general
para que se tomen las medidas pertinentes. El involucramiento del

personal en la parte de seguridad de la empresa debera ser
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debidamente documentado y debe contar con los registros

pertinentes.

3.11 DOCUMENTACION Y CONTROL DE DOCUMENTOS Y

DATOS.

En esta parte de la normativa OHSAS, se muestran los diferentes
documentos necesarios en los procesos de prevencion y los
registros que se necesitan para dar marcha con el plan de
seguridad:

e Para el control de las evaluaciones, tenemos como documento
formal el Check List (anexo 1).

e Para la evaluacion de accidentes, tomamos en consideracion el
Formulario OHSAS (anexo 2), donde se detalla las causas del
accidente y su gravedad, también se evalla en el Sumario de
lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo (anexo 3),
el resumen de los accidentes, estos dos documentos estan
relacionados intimamente.

e Enlo que respecta a la Evaluacion de riesgos tenemos el anexo
4, con el cual se evaluara la eficacia del sistema de seguridad y
salud ocupacional, ademas de la Planificacién de la Prevencién

(anexo 5).
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Toda documentacién es registrada fisicamente y en medio digital

para que todos los miembros de la empresa tengan acceso a esta.

CONTROL OPERACIONAL

En el cuarto de transformadores se realizaran mantenimientos e
instalaciones, quedaran establecidos los siguientes procedimientos

para el control operacional (4):

Control en el mantenimiento y reparaciones

Todos los recursos utilizados para cumplir con los fines de la
Empresa MANUFACTURERA tales como instalaciones,
maquinarias, herramientas, equipos, etc., debera ser sometido a un
buen sistema de mantenimiento Predictivo y Preventivo y
correctivo de tal manera que estos se conserven en un buen
estado y tenga condiciones seguras de trabajo, reportando en un

informe detallado de toro mantenimiento que se realice.

Para las obras de mantenimiento y reparacion de la estructura que
constituye el cuarto de transformadores, y no pueda realizarse con
seguridad mediante escaleras portatiles, se elegirA cuando sea
necesario, andamios, plataformas, construcciones fijas vy

provisionales adecuados.
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Todos los trabajadores que efectien labores de mantenimiento, y
gue por razones de su labor estén expuestos a riesgos que atenten
contra su vida, salud e integridad fisica, seran provistos y usaran el
equipo de proteccion personal adecuado para la naturaleza de su

labor.

Los trabajadores que descubran condiciones peligrosas en el
cuarto de transformadores, informar4d inmediatamente a su

superior.

No se lubricard o limpiara los transformadores mientras estén en

funcionamiento ya que presentan un alto indice de peligro.

Después de los trabajos de mantenimiento y reparacion en
maquinas 0 equipos que se encuentran en el area de
transformadores antes de conectar la energia, se procedera a lo

siguiente (5):

1. Todas las herramientas, instrumentos o materiales utilizados
durante el trabajo, seran cuidadosamente retirados, y colocados
en un lugar seguro.

2. La maquina o equipo sera restaurada a su propia condicién de
trabajo con sus correspondientes resguardos, dispositivos de

seguridad y espacio libre a su alrededor
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3. Debera asegurarse que ningun objeto haya sido dejado en
lugares o posiciones que interfieran en la posicidbn segura o

causen lesiones dentro del cuarto de transformadores (5)

Todo personal de mantenimiento debera:

1. Tener precaucion al circular por cuanto podrian existir riesgos
de tropezones o caidas por encontrarse los espacios de
circulacién obstruidos y ser estos mismos no suficientes para la
circulacion e personal como se ha dispuesto con anterioridad,
por pisos con grasas o aceites.

2. Utilizar siempre el equipo de proteccion personal apropiado

3. Realizar esfuerzos musculares correctamente ya que en caso
contrario se tiene como resultado hernias, lumbéalgias, etc.
Como norma general, siempre se debe levantar peso doblando
las rodillas y hacer esfuerzos con las piernas (5).

4. Utilizar correctamente las maquinas, herramientas existentes

para uso en el cuarto de transformadores.

Los coordinadores y jefes responsables del montaje de
mantenimiento y reparacion deberdn observar las siguientes

medidas antes de toda tarea:

1. Planear el trabajo a realizar cuidadosamente.
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2. Seleccionar el personal adecuado y sus herramientas de
trabajo.
3. Proveer el equipo de proteccion personal apropiado.

4. Controlar y supervisar las tareas.

La comision de seguridad y salud ocupacional de la EMPRESA
MANUFACTURERA en todo momento velara para que se apliquen
eficientes sistemas de mantenimiento productivo total, el mismo
que incluye el mantenimiento correctivo, preventivo y predictivo,
para disminuir o eliminar condiciones inseguras y conseguir un
mejor rendimiento de los recursos y obtener una mejor

productividad y calidad de servicio.

3.12.1 SOBRE RIESGOS ELECTRICOS

Todos los equipos e instalaciones eléctricas seran
instalados y conservados de tal manera que se prevenga el

peligro de contacto con los elementos energizados.

Solamente el personal de electricistas, como conocedores

de estas actividades seran autorizados para instalar,
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regular, inspeccionar o reparar equipos e instalaciones

eléctricas.

Las subestaciones de distribucion y control deben estar
instaladas en sitios especiales dispuestos para estos fines y
accesibles Unicamente para los electricistas o personal

debidamente autorizado (5).

Los motores eléctricos u otros equipos que requieran ser
regulados o examinados durante el funcionamiento, estaran
instalados de tal manera que dispongan de un espacio de
trabajo adecuado, facilmente accesible a todas las tareas

gue hayan de realizar.

Todos los conductores y circuitos eléctricos, deben estar
eficientemente aislados y protegidos y en lo posible

dispuestos de tal forma que puedan controlarse facilmente.

Las subestaciones y equipos eléctricos en general deberan
reunir condiciones de seguridad tales como: letreros de
seguridad, sefiales de prevencion, identificacion, sitios
adecuados, distancias minimas a materiales combustibles,

ventilacion etc.
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Todos los interruptores y demas sistemas de control,

deberan tener siempre sus cajas apropiadas

Todos los conductores, maquinas y equipos eléctricos en
general deberdn mantenerse dentro de sus niveles de

aislamiento y capacidad térmica nominal

En general, todas las maquinas, equipos y herramientas

eléctricas deben tener conexion a tierra.

Los cercos o resguardos de los equipos eléctricos seran
construidos e instalados de tal manera que eviten el peligro
de un corto circuito y se dispondra de acceso seguro a los

conductores o equipos a fin de regularlos (5).

Cuando se empleen equipos eléctricos portatiles que tengan
elementos metalicos al descubierto se tomaran las

siguientes medidas:

1. Los armazones metalicos seran puestos a tierra.
2. La tension entre el conductor y tierra en el sistema de

corriente alterna o continua no excedera de 220 voltios

(5).
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Cuando se efectuen trabajos en las subestaciones de
distribucion de alta tension, todo el tablero deber& estar sin
corriente, y si esta dispuesto en secciones separadas que
pueden dividirse y aislarse eléctricamente, solamente la

seccidn pertinente necesitaré estar sin corriente.

Las lamparas eléctricas portétiles tendrdn cubierta

protectora y se emplearan Unicamente:

1. Cuando no se puedan disponer de lamparas fijas
permanentes y apropiadas

2. Con receptaculos o portalamparas de material aislante y
con resguardos adecuados de suficiente resistencia
completamente aislados de cualquier elemento a

tension.

En los pisos de los tableros eléctricos deberan existir
bandas de caucho dieléctricas o equivalentes para aumentar

la capacidad de aislamiento.

Entre las principales medidas de seguridad que deben

acatar los electricistas estan:
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Utilizar siempre el equipo de proteccién personal como
guantes aislantes, cinturones, zapatos de seguridad,
cascos dieléctricos.

Todos los equipos de circuitos eléctricos deberan
siempre considerarse con corriente a menos que se
compruebe lo contrario.

No sobrecargar los circuitos mas de su capacidad
normal.

Utilizar siempre los equipos y herramientas efectivas.

No guardar: ropas, trapos, herramientas, etc., adentro o
en la parte externa de las subestaciones de
distribuciones, transformaciones y otros equipos
eléctricos.

Cortar la corriente para efectuar trabajos de circuitos de
mas de 120 voltios respectivamente.

Verificar periddicamente la tension que entra a las
instalaciones o que sale de los transformadores para
evitar dafios o mal funcionamiento de las maquinarias.
Las alturas de las lineas de alta y baja tension deben
estar ubicadas en funcion del riesgo de contacto

Todos los equipos portatiles deberan tener los mangos

debidamente aislados y en buen estado asi como
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también todas las piezas conexiones y conductores en
buen estado

10.Los electricistas que tengan que subir a partes de lineas
aéreas eléctricas u otras alturas siempre estaran
acompanados de otro trabajador para Vvigilar la
operacion.

11.La distancia entre la fuente de la corriente y los circuitos
eléctricos debera ser lo mas corto posible, debiéndose
siempre instalar tomacorrientes en sitios cercanos a los

sitios de trabajo.

3.13 PREPARACION Y RESPUESTA ANTE EMERGENCIAS

La EMPRESA MANUFACTURERA deberd mantener una brigada
de emergencia, con el objetivo de prevenir y combatir los connatos
de incendio y otros desastres asi como salvar vidas mediante

sistemas de evaluacién y rescate.

Las funciones principales de la brigada seran las de prevenir la
ocurrencia de situaciones que interrumpen los procesos de
salvamento y puedan lesionar a los trabajadores poniendo sus

vidas en peligro como:
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1. Prevenir el panico.

2. Dirigir la evacuacién del personal.

3. Instruir a los demas trabajadores acerca de los peligros de
incendio y cémo prevenirlos.

4. Mantener los equipos contra incendios en las mejores
condiciones de funcionamiento y controlar su existencia.

5. Investigar las causas que originan los incendios.

6. Informar al comité de seguridad actividades realizadas y

novedades que se presenten.

VERIFICACION Y ACCION CORRECTIVA

3.14.1 MONITOREO Y MEDICION DEL DESEMPENO

La direccion general y la comisiéon de seguridad de la
EMPRESA MANUFACTURERA debera mantener reuniones
constantes de al menos una vez al mes para asi evaluar el
proceso evolutivo de la implantacion de las normas y del
cumplimiento de las politicas, requisitos legales vy

procedimientos que el presente plan de prevencion requiere.

Los informes seran entregados a todos los empleados y

comunicados para asi tomar medidas y precauciones en las
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areas en donde se presentan mas peligros y situaciones de

riesgo.

Estas reuniones seran debidamente documentadas para asi
poder darle seguimiento a los incidentes y situaciones de

peligro.

3.15 ACCIDENTES, INCIDENTES, NO CONFORMIDADES Y

ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS.

Todo accidente por leve que este sea, deberd ser informado
inmediatamente al superior, y si el trabajador accidentado por la
misma gravedad de su lesion queda incapacitado para cumplir con
este deber, es obligacibn de sus compafieros de trabajo, hacer
conocer a su superior de lo acontecido, a fin de que se realicen las

medidas que se requieran ante la emergencia.

Cuando ocurra un accidente, el trabajador previa participacion de
médico debera ser trasladado al Hospital para posteriormente se
de los tramites de ley correspondientes y luego llenar el formulario

de incidentes y lesiones establecido por la empresa el cual se
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encuentra en la parte de registros que se detalla mas adelante y se

entrega a la gerencia dicho registro lleno.

Todo el personal contratado es responsable del buen uso de los
equipos de proteccion personal como botas, mascarillas,

audifonos, cascos, etc.

REGISTROS Y GESTION DE REGISTROS

En cuanto a los registros se tienen todos aquellos anexos,
documentos leyes que se utilizan en la implementacion del
sistema de seguridad y salud ocupacional, los cuales tiene que ser

actualizados periodicamente y revisados por el comité pertinente.

AUDITORIA DE LA PLANTA MANUFACTURERA

El desarrollo de esta tesis se basa en la implementacion de las
normas OHSAS en una planta manufacturera en la cual hemos
tomado como punto de implementacion el cuarto de
transformadores para poder aplicar las normas especificamente en

la parte eléctrica y asi demostrar que la normativa OHSAS se la
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puede aplicar en todas las organizaciones en cualquier area de las

mismas.

3.17.1 PLAN DE LA AUDITORIA OHSAS

OBJETIVOS:

e Verificar la eficacia de la gestiéon de seguridad y salud

ocupacional.

e Implementar un sistema de gestion efectivo en la planta,
el mismo que tendrd que ser un ciento por ciento eficaz

para que se le otorgue la certificacion OHSAS.

e Auditar el plan de accion que se ha desarrollado para asi

verificar su eficiencia en la parte eléctrica.

ALCANCE

El alcance de esta auditoria es el sistema de gestion de la
planta manufacturera, desarrollando el plan en el cuarto de

transformadores.



METODOLOGIA

76

Para la realizacion de la auditoria hemos realizado una tabla

en la que se indican los puntos evaluados por el auditor, la

hora en la que se realiz6 cada punto de la auditoria y el

responsable de la misma.

hora

proceso

clausula

auditor

responsable

8:30

Revision de apertura

9:30

planificacion estratégica

10:30

calidad de procesos realizados

11:30

Comision de seguridad industrial

12:30

Planificacion de procedimientos ante riesgos eléctricos

13:30

Trabajadores, y personal que se encuentra en la empresa

14:30

Uso de equipo de proteccion personal

15:30

capacitacion de personal para el area electrica

16:30

planificacion de sistemas ante emergencias

17:30

gestion de recursos humanos

18:30

gestion de proveedores

gestion de seguridad y salud ocupacional

juntas gerenciales con la comision de seguridad

actividades que requieren horas extras

desempefio de trabajadores

ergonomia en el lugar de trabajo

infraestructura

ANALISIS CRITICO DE LA GERENCIA

La alta gerencia se encarga de realizar la revision del

sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional en la

organizacion.

oportunidades de

Esta revision incluye la evaluacion de las

mejora y la necesidad de efectuar
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cambios en el sistema de Gestidn de seguridad incluyendo
la politica y objetivos de seguridad y salud en el trabajo y
conservando los registros de las revisiones realizadas por la
gerencia, teniendo asi en cuenta los resultados de las
auditorias internas y evaluaciones de cumplimiento con
todos los requisitos legales y los otros requisitos para el
cumplimiento de la normativa OHSAS. Ademas se incluyen
las comunicaciones realizadas por parte de los trabajadores
a la comision de seguridad o a la direccion general. Se
incluye también el grado de cumplimiento de los objetivos
propuestos por la direccibn general en el plan de
prevencion.  También se incluye la investigacion de
incidentes, accidentes, acciones correcticas, preventivas
realizadas y los compromisos de mejora continua de la
organizacion deben ser coherentes con los resultados de la
auditoria. Los resultados dados por la gerencia deben incluir
cualquier decision y accion relacionadas con los posibles
cambios en el desempefio de seguridad y salud

ocupacional.



CAPITULO 4

4. IDENTIFICACION, EVALUACIION Y CONTROL DE

RIESGOS EN INSTALACIONES ELECTRICAS.

Para la evaluacion y verificacion de las normas y la legislaciéon utilizamos varios
formularios, los cuales son anexados y explicados para su facil comprension y

de los cuales tenemos los siguientes resultados.

4.1 RESULTADO DEL CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS

OHSAS SEGUN LA EVALUACION DEL CHECK LIST.

Segun los resultados obtenidos en la evaluacién por medio del
check list realizado en el cuarto de transformadores podemos

resumir lo siguiente:
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a. En la parte de infraestructura del area en la que se encuentra el
cuarto de transformadores, solo cumple con un 33% de los
requisitos dispuestos para la construccion de un cuarto en el
gue se maneja alta tension, habiendo un alto indice de
peligrosidad para los trabajadores que laboran en esta area y
sus alrededores. Este indice de peligrosidad lo hemos
denominado SEGURIDAD DEL AREA Y DEL PERSONAL y
como incluye a las areas cercanas del cuarto, el cumplimiento
s6lo del 21%, es decir que los trabajadores tienen un 79% de
probabilidades de sufrir un accidente en esta area. El indice de
SEGURIDAD DEL SISTEMA ELECTRICO nos dio como
resultado el 57% de cumplimiento, lo que nos indica que de los
hallazgos de peligro realizados el sistema eléctrico son altos.

b. Luego realizamos la evaluacion de riesgos tomando en cuenta
todas las partes en las que la norma OHSAS interviene y dio

como resultado la siguiente Tabla 8:
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Normas OHSAS W NO CUMPLE &8
Evalacion de resgos (anew 4) T058% 29.40%,
Planificacion de la prevencion (anexo 3) 50% S0
Mo conformmdad, acciones preventivas y corectivas (anexo 6) 66.67% 33 33%
Investigacion de incidentes (anem 7) 15% 2501
Evalacion dzl cuomplimiento lagal (anexo §) 66.67% 13 330
Medicion v seguimiento del desempefio (anexo 9) 66.67% 13 339
Freparacion yrespoesta ante emerg encias (aneme 10) 50% 0%,

Tabla 8. Resultados del cumplimiento del sistema.

IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ACCION PARA EL
CONTROL DE LOS RIESGOS ELECTRICOS EN EL

CUARTO DE TRANFORMADORES.

Para la realizacion del plan de accion que se debe implantar para
la prevencion de los riesgos en instalaciones eléctricas hemos
tomado en cuenta los resultados obtenidos en el check list y los
resultados de las evaluaciones realizada, para asi enfatizar de
manera mas precisa las areas que se encuentran en peligro

inminente en la Empresa Manufacturera.

SEGURIDAD Y DEFENSA.

Actualmente soélo existe una sefial de riesgo eléctrico a la entrada
del cuarto de transformadores, las sefales de advertencia sirven

para prevenir a las personas sobre posibles riesgos o peligros,
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estas sefales tienen forma triangular y son de color negro sobre un
fondo de color amarillo (el amarillo debera cubrir, al menos, el 50 %
de la superficie de la sefal), y bordes de color negro. Las figuras
de estas sefiales no tienen normas definidas pero se exige que
sean suficientemente claras. EI material debe ser resistente al
medio ambiente en donde se lo vaya a usar, sea este interior o
exterior. La temperatura a las cuales pueden ser utilizadas estas

sefales serd de -20°C a +80°C.

A continuacion se detalla las sefiales de advertencia que se deben

de poner en la situacién actual:

PRECAUCION
ALTO VOLTAJE

RIESGO MO ENTRE A ESTE SECHTO
ELECTRICO

Esta area se localiza en un lugar dentro de la empresa
manufacturera, cercana a una de las aéreas de produccion y

encima de los servicios higiénicos de uso de los operarios.
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Para esto consideramos segun las normas las siguientes

seflalizaciones:

» Salida de emergencia.

»Cierre la puerta al salir.
»Contacto directo e indirecto.
» Alto voltaje.

»Toxicidad.

»Arcos eléctricos.

»Riesgo de electrocucion.

SEGURIDAD CONTRA INCENDIOS.

Actualmente el cuarto de transformadores no cuenta con ningun
tipo de seguridad contra incendios o desastres que pudieran
ocurrir, cabe indicar que segun la norma 924-8.b de la NEC
(Codigo Eléctrico Nacional), para tensiones mayores a 69 KV, se
recomienda el uso de sistemas de proteccion contra incendio tipo
fijo que operen autométicamente por medio de detectores de fuego
que, al mismo tiempo, accionen alarmas. Es recomendable usar

sensores térmicos para activar una alarma de aviso y como medio
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de combate contra el fuego clase C, extintores los cuales pueden
ser de CO2 clase C, de polvo quimico seco clase ABC o de Haldn,
de acuerdo a lo establecido en la norma 924-8.a de la NEC, estos
equipos deben ir instalados en todas las areas de la subestacion.
Ademas de la debida sefalizacion que corresponde a este tipo de

dispositivo para la prevencién de incendios

EXTNTOR

CABLEADO Y EQUIPOS ELECTRICOS.

Lo que corresponde a las estructuras que transportan los
conductores dentro del cuarto y fuera del cuarto de
transformadores, el mayor de los problemas encontrados, es que
presentan oxido lo que indica humedad y no estan aterrizados,
como soluciébn es dar el mantenimiento respectivo limpiando
periodicamente y pintar la estructura con una pintura que tenga la
propiedad de anticorrosivo, y conectar a tierra todo el sistema de

transportacion de conductores a tierra.

Cabe recalcar que para un buen mantenimiento en el cableado se

tiene que evaluar el tiempo con el que se tienen que cambiar el
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material de aislamiento y amarras para asi no generar riesgos con

su desgaste.

Tomar en cuenta que para que se tenga una buena seguridad en el
cableado es necesario la identificacién de cada uno de ellos tanto

en el cuarto de transformadores con en los tableros de distribucion.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL.
Con respecto al equipo a usarse dentro del cuarto de
transformadores, los mismos deberan cumplir con las normas

indicadas en la Tabla 9 expuesta.
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AREA DE
TRABAJO EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)
MEDIA CABE- EQUIPO | EQUI-
TENSION ZA MANOS 0J0S PIES CUERPO 2 PO 3
Acometida,
Velas Fu- Matenal
sibles, ~ e o a PERTI- de se-
Primario | CASCO | GUANTES GAFAS BOTAS TRAJE GA Falina
del Trans- cién
formadaor
CLASE | CLASE2 | onree | CALzADO | @ATECORIA
Recomen- B AMARILLO | o o DIELEC- | ci'ectrico | ASTMF | ANSI
dacion ANSI ASTM NG| 787 1 TRICO ASTM F 711 7535
Z89.1 D120-02 ANSI Z41 1206-022
Aplicacion | Z0KVY. 20KV ARCOS 15 KV. 15 CALICME | 15 KV
BAJA
TENSION
Secunda-
rio del .
Transfor- I'\-;;;.esg?l
mador, CASCO | GUANTES GAFAS BOTAS TRAJE X P
Paneles, vl
cableado cion
en BT
CLASE | CLASEOQ CALZADO -
Recomen- B ROJO g%‘f&% DIELEC- N;’:ﬂﬁl ';"i‘ X ANSI
dacion ANSI ASTM ANSI 787 1 TRICO 1206-022 7535
Z89.1 D120-02 RSt esl ANSI Z41 -
Aplicacion 20KV SLAT ARCOS 15 K. Aislante
Tabla 9. Tabla de equipo de proteccion personal

Los programas de Proteccion personal deben ser basados en las

necesidades que se crean debido a la actividad de la organizacién,

ademas de cumplir con lo expuesto en el normas OHSAS seccidn

4.4.6 (Control Operacional) y en el Reglamento de seguridad del

pais.
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Figura 4.1 Equipos de proteccion personal.

CONSEJOS PARA LA PREVENCION DE ACCIDENTES

E INCIDENTES ELECTRICOS.

Las instalaciones eléctricas de los lugares de trabajo se utilizaran y
mantendran en la forma adecuada y el funcionamiento de los
sistemas de proteccion se controlara periédicamente, de acuerdo a
las instrucciones de sus fabricantes e instaladores, si existen, y a la

propia experiencia del explotador.

En cualquier caso, las instalaciones eléctricas de los lugares de

trabajo y su uso y mantenimiento deberan cumplir lo establecido en
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la normativa general de seguridad y salud sobre lugares de trabajo,
equipos de trabajo y sefalizacion en el trabajo, asi como cualquier

otra normativa especifica que les sea de aplicacion.

Para la prevencion de un accidente producido por contacto directo
con la electricidad se recomienda mantener alejados los
conductores de los lugares de trabajo, asi como colocar barreras
para de esa manera impedir el contacto eléctrico. Cabe recalcar
gue debe existir una excelente sefializacion con la cual se advierta
del inminente peligro en caso de haberlo. Asi de esta manera

podemos reducir los riesgos de la siguiente manera:

e Por medio de barreras o envolventes

e Por alejamiento de las partes en tension

¢ Mediante interruptores diferenciales de alta sensibilidad

e Por el empleo de tensiones pequefias de 50 voltios y ser
posible tensiones de seguridad de 24 voltios en los cuadros
eléctricos de control.

e Emplear conexiones a tierra en las maquinas eléctricas

e Emplear secciones adecuadas en los cables eléctricos

e Proteccidon contra contactos eléctricos indirectos
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e Usar fusibles térmicos con corte automatico de la instalacion en
caso de cortocircuito o sobrecarga
e Usar equipos de Clase Il

e Mantener separacion eléctrica de circuitos

Mientras siendo los contactos eléctricos indirectos provocados por
elementos metalicos o herramientas que por error tienen un
contacto con alguna instalacion eléctrica o defecto en el
aislamiento es recomendable tener las protecciones adecuadas
para aislar dichos contactos, para lo cual se recomienda guantes

aislantes.

Las operaciones de mantenimiento, ajuste, desbloqueo, revisiéon o
reparacion de los equipos de trabajo que puedan suponer un
peligro para la seguridad de los trabajadores se realizaran tras
haber parado o desconectado el equipo, haber comprobado la
inexistencia de energias residuales peligrosas y haber tomado las
medidas necesarias para evitar su puesta en marcha o conexion

accidental mientras esté efectudndose la operacion.

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL DESEMPENO DEL

PLAN.

El procedimiento “Medicion y seguimiento del desempefio” tiene

por objeto establecer y mantener un procedimiento para el
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seguimiento y la medicion del peligro presentes en el cuarto de

transformasdores, de forma regular, del desempefio de la SST.

Los procedimientos de control se dividen en dos grupos bien

diferenciados:

Medidas de control activo: medidas activas de funcionamiento
para controlar la conformidad con los requisitos de la
legislacion, con el programa de gestion de SST, con los
reglamentos aplicables.

Medidas de control reactivo: medidas para investigar, analizar y
registrar los fallos del SST, incluyendo accidentes, incidentes,

enfermedades laborales y casos de dafio a la propiedad.

Las medidas de control activo utilizadas en la organizacion son las

siguientes:

1.

Inspecciones sistematicas del lugar de trabajo usando check list
de verificacion realizadas peridédicamente por los trabajadores
en cada seccion de la organizacion.

Inspecciones y control rutinario de las areas y practicas de
trabajo habituales realizadas por los responsables técnicos de

las secciones productivas.
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Inspecciones legales especificas de planta y maquinaria para
verificar que todo aquello relacionado con la SST esta en orden
y en buenas condiciones.

Evaluaciones higiénicas realizadas por el Servicio de
prevencion ajeno.

Revisiones periddicas de la evaluacion de riesgos realizadas
por el Servicio de Prevencién Ajeno.

Supervision y verificacion de tareas criticas (actividades o
procesos considerados como peligrosos 0 con riesgos
especiales) en materia de seguridad, para asegurar la
conformidad con las normas, procedimientos y codigos de
conducta seguros establecidos en materia de SST.

Encuestas al personal de la organizacion sobre el
funcionamiento de diferentes aspectos relacionados con la
gestion de la SST en la organizacion.

Seguimiento del grado de cumplimiento de los objetivos de la
organizacion a través del programa de gestion.

Valoracion de la eficacia de las actividades formativas incluidas

dentro del Plan anual de formacion de la organizacion.

10. Evaluacion inicial, previa al inicio de la actividad cuando sea

posible, de las instalaciones, procesos.
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11.Auditorias internas del sistema de gestion de la prevencion
realizadas por el Servicio de prevencion ajeno con periodicidad

anual.

El Procedimiento de mantenimiento preventivo y control periédico
describe la sistematica aplicada en la organizacion para asegurar
tanto el mantenimiento de las condiciones de seguridad de las
instalaciones y equipos de la empresa como la correcta aplicacion

por parte de los trabajadores de las normas de trabajo.

Las medidas de control reactivo son las actuaciones que se llevan
a cabo para minimizar o eliminar una situacion de riesgo que ya se
ha materializado en forma de accidente laboral, enfermedad
profesional, dafios a la propiedad o simplemente un fallo en el

SST.

Los procedimientos que regulan estas actuaciones en la

organizacién son:

a. Procedimiento “Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos
y determinacion de controles”.
b. Procedimiento “Investigacion incidentes, no conformidades,

acciones correctoras y accién preventivas.
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c. Procedimiento “Auditoria interna”.

ACCIDENTES, INCIDENTES: ACCIONES

PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS

El procedimiento “Analisis de incidentes, no conformidades vy
acciones correctoras y preventivas”, describe la sistematica

aplicada en la organizacion para:

e La investigacion y analisis de los incidentes (Suceso 0 sucesos
relacionados con el trabajo en el cual ocurre o podria haber
ocurrido un dafo, o deterioro de la salud (sin tener en cuenta la
gravedad, o una fatalidad.) y no conformidades (incumplimiento

de un requisito).

e Asegurar la adecuada implantacién de las acciones correctivas
y preventivas del SST., con el fin de evitar la repeticién de las

causas que dieron origen a los incidentes y no conformidades.

Dicho procedimiento es de aplicacion a todos los incidentes y no
conformidades que tengan lugar en las instalaciones de la
organizaciéon sean de personal propio, trabajadores temporales,
personal de subcontratistas, visitantes y/o de cualquier persona

que se encuentre en el area de trabajo.
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Un aspecto a considerar en la actividad de analisis e investigacion
de los dafios a la salud producidos se deriva de los incidentes
ocurridos en el centro de trabajo o por desplazamiento en jornada

de trabajo que :

e Provoquen el fallecimiento del trabajador.

¢ Que sean considerados como graves 0 muy graves.



CONCLUSIONES

1. Con el presente trabajo se concluye, que es importante hoy en dia
implementar un sistema que te permita una mejora continua tanto para

sus trabajadores como para su infraestructura.

2. En el andlisis se determino que la Empresa Manufacturera contaba
con un sistema de seguridad pero que no abarcaba ciertos puntos de
salud ocupacional, para lo cual al implantar OHSAS se evalu6 estos

puntos.

3. Ademas con las evaluaciones realizadas se determino que el sistema
de servicio de seguridad eléctrico es deficiente, teniendo un sin

namero de situaciones de alto riesgo.

4. Una vez concluidas las evaluaciones y determinado los controles se
pudieron obtener los siguientes beneficios:
a. Reduccion del nimero de personal accidentado mediante la
prevencion y control de riesgos en el lugar de trabajo.
b. Reducir el riesgo de accidentes de gran envergadura.
c. Asegurar una fuerza de trabajo bien calificado y motivado a

través de la satisfaccion de sus expectativas de empleo.
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Reduccion de los materiales perdidos a causa de accidentes y
por interrupciones de produccién no deseados.

Posibilidad de integracién de un sistema de gestion que incluye
calidad, ambiente, salud y seguridad.

Asegurar que la legislacion respectiva sea cumplida.



RECOMENDACIONES

Dentro de nuestro trabajo debemos de acotar las siguientes
recomendaciones en la puesta en marcha de la implementacion de las
normas OHSAS tanto en la empresa como en un sistema de servicios de

seguridad eléctrica:

1. Se tienen que tomar en cuenta todas las areas y recursos que
intervienen en los procesos de la empresa.

2. Se recomienda tener desarrollada informacion con respecto a las
normas OHSAS a fin de que se pueda poner en practica la misma,
para lo cual se debera crear un manual que facilite los pasos a seguir
para una certificacion.

3. Se recomienda la realizacién de evaluaciones periddicas a las areas
de la empresa para evaluar el sistema de seguridad y salud
ocupacional.

4. Se recomienda que las publicaciones con respecto a los
procedimientos, manuales y evaluaciones sean mas frecuentes para
de esta manera el personal tenga la informacién necesaria para
cumplir con los requisitos que implica las normas.

5. Podemos recomendar que para el cumplimiento al 100% de las
normas se tiene que revisar las auditorias internas y se deben de

llevar registros y matrices de acciones preventivas y correctivas con la



97

finalidad de evidenciar la mejora continua que se promueve en la
empresa, luego de esto podemos decir que la empresa estaria apta

para la certificacion.

Se espera que con cada una de las conclusiones y recomendaciones el
sistema de seguridad y salud ocupacion se cumpla a cabalidad asi como
también las normativas impuestas por el estado Ecuatoriano, dando de

esta manera una mejor calidad de vida y desempefio a sus empleados.



ANEXOS



1. LISTA DE CHEQUEO (CHECK-LIST)

FICHA N° CUARTO DE TRANSFORMADORES DE ALTA TENSION
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELABORADO POR:
GRUPO DE TESIS DEPARTAMENTO RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO
CHECK LIST DE EVALUACION DE LA INFRAESTRUCTURA
ARTICULO
CONDICION CUMPLE NO CUMPLE OHSAS OBSERVACIONES

EESUMEN TOTAL

CHECK LIST DE EVALUACION DE LA SEGURIDAD DEL AREA Y DEL PERSONAL

RESUMEN TOTAL

CHECK LIST DE EVALUACION DE SISTEMAS ELECTRICO

EESUMEN TOTAL

100
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2. FORMULARIO OSHA

FICHA ¥ AREA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELABORADO
POR: GRUPODE TESIS | RESPONSABLE « DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO
REGISTRO DE LESIONES ¥ ENFERMEDADES OCUPACIONALES
Ao 20
[ o ada a la salud de debe ser protejala I ible, mientras la information sea usada para propositos seguidady salud ocpacional.
Usted debe registrar la informacion sobre cada muerte relacionada con el rabajo y sobre cada lesion o enfermedad relacionada con el trabajo que envusiva la pérdida de conocimiento, Ademas, debe registrar lesiones y hay un médico o un licenciado en el cuidado de 1a salud.
profesional. También lesionesy a ol de los cr de reg i &N QAR 437-001-0700. Use dos liness para un solo caso, s necesita hacerlo. Debe completar un Reporte de Lesion o en &l Trabajo
para cada lesién o estahoja. st i si un caso es registrable, llame a su oficin local de Qregan OSHA para asistencia.
INOMBRE DEL ESTABLECIMIENTO:
CIUDAD: ESTADO:
IDENTIFIQUE A LA PERSONA DESCRIBA EL CASO CLASIFIQUE EL CASO
Usando estas cuatro categorias marque solamente el Registre el numero dedias  Marque |a columna de lesion o seleccione el tipo de
resultado mas seric para cada caso. que el empleado estuvo enfermedad (M)
lesicnado o enferma
Dias fuera
Muerte gl ibsjo Permanecia en el trabajo
L] &) el ] 1] 18]
Fecha de la lesidr D ba la lesio fer dad, partes del ifectad: rabajorestring roscasos  Num Totaldedias  Num. Total dins
Num. De caso Nombre del empleado Ocupacidn eche 121215190 p e ocurmia ol svento oeerha B lesicn o enfemnedad, portes 4c SuBrpo Medtates Y Jreimlortinddy o Hom T e Tuta o
enfermedad objeto/sustancia que directamente lesions o enferma a la persona otramstendo | regisables  fuscadeltrabajo  trabajorestringide

%) (8}

dizs dias

dias dias

dias dias

dias dias

dias dias

diss dias

dias dias

diss dias

dias dias

dias dias

dias dias

dias dias

dias dias

|
oooodoooOoOoooOod ---
v . D000 00000000D0D0 &
o L D000 000000000M0 & meees

dias dias

|

|
.0o00OoooOOo0oocooboooe
-goooboooobooooooes
.0oo0oooOoOooooooo:
.ooooooOoOooooooos

|

TOTALES DE LA PAGINA -

- 00000000000000 s
¢ || NO0000000000000 «emermee
v |, 0000000000000 s e



102

3. SUMARIO DE LESIONES Y ENFERMEDADES RELACIONADAS CON EL TRABAIO

FICHA N° AREA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
DEPARTAMENTO
ELABORADO POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

Todos los establecimientos cubiertos por el OAR 437-001-0700 deben completar este Sumario, aungue no ocurra ninguna
lesion o enfermedad relacionada con el trabajo durante el afio. Recuerde revisar el Registro para verificar que todas las entradas

estén llenas y correctas, antes de completar este sumario.

Usando el Registro, cuente las entradas individuales realizadas para cada categoria. Luego, escriba el total abajo, asegurdndose

INFORMACION DEL ESTABLECIMIENTO

de haber sumado las entradas de cada una de las paginas del Registro. Si no tiene casos registrados, escriba “0%.

Los empleados, ex-empleados, y sus representantes tienen el derecho de revisar el Formulario OSHA-300 completamente.

También, tienen acceso limitado al Formulario 801s o su eguivalente. Ver OAR 437-001-0700(20).

NUMERO DE CASOS

Numero total de casos
con dias fuera
del trabajo

Numero total de muertes

Numero total de casos

con trabajo transferido
o restringido

Nombre del establecimiento:

Calle:
Ciudad: Estado: Codigo:
Numero total de otros
casos registrados DESCRIPCION DE LA INDUSTRIA:
0 Clasificacion Industrial Estandar (SIC) si la sabe (Ej: SIC 3715)

NUMERQ DE DIAS

Numero total de dias de
trabajo transferido o

Namero total de dias
fuera del trabajo
restringido

0 0
(k) 0]

TIPO DE LESION O ENFERMEDAD

Numero total de: .. (M)
-1 Lesiones 0 -4
-2 Desardenes de la piel 0 -5
-3 Condiciones respiratorias 0 -6

(H) U]

Envenenamiento
Pérdida de la audicion
Otras enfermedades

Informacion de empleo (Si usted no sabe estas cantidades, vea la hoja de trabajo para hacer un estimado.)
Numero promedio anual de empleados

MNimero total de horas trabajadas el afio pasado por todos los empleados

Firme agui

El falsificar este documento con conocimiento puede resultar en una multa.

Certifico que he examinado este documento y que en el mejor de mis conocimientos las entradas
son verdaderas, exactas, y completas.

0 Ejecutivo de la compafiia Titulo

Teléfono: Fecha: ! !




4. EVALUACION DE RIESGOS

FICHA N* ARFA: CUARTC DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
DEPARTAMENTO
ELABORADO POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO
~
1 Harealizado una evaluacion inicial de riesgos en su empresa? NP | | s | 1 NOl |
-
2 La evaluacion realizada se extiende a todos los puestos de trabajo existentes en la empresa? NP | | Sl | 1 | NOl |
.
3 La evaluacion incluye todos los riesgos de las dreas de seguridad, higiene, ergonomia y vigilancia de la salud? NP | | s | 1 | NOl |
.
4 La evaluacion tiene en cuenta los riesgos relativos a instalaciones, equipos y entorno de trabajo? NP | | si | 1 | NOl |
-
5 La evaluacion determina los elementos peligrosos y estima la magnitud de los riesgos detectados, valorando el riesgo existente en cada caso. NP | | si | 1 | NOl |
-
6 La evaluacion incluye la realizacidn de las mediciones, anélisis o ensayos que se consideren necesarios? NP | | si | 1 | NOl |
-
7 Sedispone de todos los medios materiales necesarios para realizar una correcta evaluacion (equipos de medicidn ensayo, etc.). NP | | sl | | NOl 1 |
~
8 La evaluacion contempla la presencia de trabajadores especialmente sencibles. NP | | s | 1 | NOl |
~
9 La evaluacion aporta la informacion necesaria para gue el empresario pueda adoptar medidas preventivas. NP | | s | 1 | NOl |
-
10 Se ha contado con la informacion recibida de los trabajadores en la realizacidn de la evaluacidn. NP | | s | 1 | NOl |
-
11 La evaluacidn se ha realizado mediante la intervencién de personal competente, que dispone de informacién legalmente requerida y gue ha visitade NP | | s | 1 | NOl |
-
12 En la evaluacidn estan identificados los trabajadores expuestos a los riesgos. NP | | s | | NOl = |
.
13 Todos los miembros de la empresa conocen los resultados de la evaluacidn. NP | | s | | NOl 1 |
.
14 Cuando el resultado de la evaluacion lo hiciera necesario, el empresario realizara controles periédicos de las condiciones de trabajo y de la actividad NP | | s | 1 | NOl |
-
15 La evaluacion se actualiza periddicamente? NP | | si | | NOl 1 |
-
16 Se tiene en cuenta la informacidn recibida por el resto de empresas concurrentes para actualizar la Evaluacion de Riesgos y Planificacidn de la activi NP | | si | | NOl 1 |
-
17 La Evaluacién de Riesgo identifica aguellos riesgos que pueden verse agravados o modificados por la concurrencia de operaciones sucesivas o simult: MNP | | s | 1 | NOl 1 |
RESULTADO DE LA EVALUACION: 70,6 % 29 %
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5. PLANIFICACION DE LA PREVENCION
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FICHA N° AREA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
DEPARTAMENTO
FLABORADO POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

1 Se harealizado una actividad preventiva en la empresa coherente con el contenido de la evaluacion de riesgos?

2 cadauna de las acciones preventivas de la planificacion tiene asignado un orden en particular?

3  La planificacién incluye para cada actividad :
*Los medios humanos y materiales necesarios.
*La asignacion de los recursos econdmicos precisos.

*Un periodo determinado, con fases y prioridades en su desrrollo.

- s - - h
4  Enaquellos casos en los que, por la complejidad en la evaluacion de determinados riesgos, no se haya evaluado totalmente en la

5 Laplanificacion incorpora un plan de correccicn de las deficiencias técnicas observadas.

6  Estd previsto el control de la eficacia de las acciones propuestas.

7  La planificacidn se actualiza cada vez que surgen cambios en la evaluacion.

8 La planificacidn cuemta con la aprobacidn escrita de la Direccion.

]

NP I no| 1
wel | s | wol| 1]
wel | sila]| wo|l |
nvel | s | wol| 1]
wel | s 1| wno| |
wel | s 1| wno| |
wel | s | wno|
wel | sl 1] wno| |
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6. NO CONFORMIDAD, ACCION CORRECTIVA Y ACCION PREVENTIVA

FICHA N* AREA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELABORADO DEPARTAMENTO
POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

5e ha definido las personas o entidades que deben realizar la investigacion de accidentes, que son oportunamente informadas de su ccurrencia con la necesaria prontitud.

[ary

]

Hay un sistema de comunicacion de accidentes dentro del programa de prevencion de la empresa.

. - e - == - - - - . bl
3 Para la investigacion de dafios a la salud se utiliza un modelo, con todos los datos necesarios para el analisis de las causas, asuncion de medidas preventivas y posterior registro.
-

4 Para cada caso se analizan las causas que han generado los accidentes, partiendo de hechos objetivos.

5 Encada una de las investigaciones se concretan las medidas correctoras pertinentes y de manera priorizada.

(=1}

Se efectua un seguimiento de la aplicacion de las medidas correctoras y de su eficacia.

Cada vez que ocurre un dano para la salud de los trabajadores se revisa la evaluacion de riesgos de los puestos de trabajo afectados.

)

Se dispone de una relacien de los accidentes con baja y enfermedades profesionales, asi como de un registro de todas las investigaciones realizadas.

-]

Se calculan los indices de accidentalidad vy se elaboran estadisticas de accidentes.

o

RESULTADO DE LA EVALUACION:



7. Investigacion de incidentes
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FICHA N* ARFA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELABORADO DEPARTAMENTO
POR: GRUPO DETESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

1 iSe dispone de un procedimiento para la investigacion de incidentes?

2 iSe dispone de procedimientos para determinar las deficiencias de Seguridad y Salud en el Trabajo subyacentes y otros factores que podrian causar la aparicicn de incidentes?

3 éEl procedimiento identifica la necesidad de una accidn correctiva?

4 (El procedimiento identifica oportunidades para una accion preventiva?

5 (El procedimiento identifica oportunidades de mejora continua?

6 &El procedimiento comunica los resultados de las investigaciones de incidentes?

7 ilas acciones correctivas para una accioén preventiva se tratan de acuerdo con las partes pertinentes?

8 ¢Se documentan y mantienen los resultados de las investigaciones de los incidentes?

bl

NOl:l
NOI:l
NOl:l
NOE'

NOl:l
NOI:l
NOl:l
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8. Evaluacion del cumplimiento legal

FICHA N ARFA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELABOERADO DEPARTAMENTO
POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO
1 éSe dispone de un procedimiento para evaluar perigdicamente el cumplimiento de los requisitos legales aplicables? NPl | | | | NI:]l 1 |
2 i5eevalua el cumplimiento con otros requisitos que suscriba la organizacion? * NPl | 1| | 1 | NGl |
*owel | sifa] no| |

3 i5%e mantienen los registros de los resultados de las evaluaciones periodicas?

0 % B7 % 33 %



9. Medicion y seguimiento del desempeiio
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FICHA N° ARFA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA: LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELAEORADO DEPARTAMENTO
POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTC

1 iSe dispone de un procedimiento para el seguimiento y la medicion regular del desempefio de la 5TT?
2 iEstos procedimientos incluyen medidas cualitativas y cuantitativas apropiadas a las necesidades de la organizacidn?
3 i%e controla el grado de cumplimiento de los objetivos de 55T de la organizacicn?

4 i5e realiza un seguimiento de la eficacia de los controles (tanto para la salud como para la seguridad)?

. N . N - L. N N ~ N |
5 éSe realiza un control de las medidas proactivas del desempefio que hacen un seguimiento de la conformidad con los programas, controles y criterios operacionales de la 5577

6 éRealiza un control de medidas reactivas del desempefio que hacen un seguimiento del deterioro de la salud, incidentes y otros de un desempefic de la 55T deficiente?

7 é5e realiza un registro de los datos y los resultados del seguimiento y medicion, para facilitar el posterior analisis de las acciones correctivas y las acciones preventivas?
8 (Se dispone de procedimientos para la calibracion y el mantenimiento de los equipos de medida?

9 i5e conservan los registros de las actividades de calibracién y mantenimiento de los equipos de medida?

RESULTADO DE LA EVALUACION

b |

= doOooooood

FIEEOOOREE

=1
-~

OO0

[
[]
[

33




10. Preparacion y respuesta ante emergencias
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FICHA N* AREA: CUARTO DE TRANSFORMADORES
FECHA : LUGAR: PLANTA MANUFACTURERA
ELABORADO DEPARTAMENTO
POR: GRUPO DE TESIS RESPONSABLE : DEPARTAMENTO MANTENIMIENTO

1 iSedispone de un procedimiento para identificar las situaciones de emergencia y responder ante las mismas?
|
2 éSetiene en cuenta las necesidades de partes interesadas como los servicios de emergencia y los vecines cuando se planifica la respuesta ante una emergencia?

3 déSerealizan simulacros y se implica a las partes interesadas cuando es necesario?

hl

4 i5Serevisan perigdicamente y modifican si es necesario los procedimientos de preparacion y respuesta ante emergencias?

RESULTADOS DE LA EVALUACION

SI

si[]
sif 1]
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