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CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1. El problema de investigacion

En el presente trabajo se evallan y analizan los peligros y los riesgos laborales asociados
presentes en una empresa concesionaria de vehiculos y se plantea una propuesta de medidas

para la disminucion y control de los mismos.

1.1.1. Problema a investigar

Dentro del mercado laboral se exige un alto grado de competitividad y profesionalismo en
los empleados, por ende cuando el trabajo se adapta por completo a las metas, a las
capacidades y a las limitaciones de las personas, impactan directamente en su salud, tanto
fisica como psiquica. Si el equilibrio trabajo-salud quebranta, aparecen las enfermedades
profesionales. Invisibles, en ocasiones ya que es dificil conocer su magnitud cuando no se
definen mecanismos de control y, disminuye silenciosamente la salud de los trabajadores.
Estas situaciones determinan el problema a investigar, por la necesidad de generar un plan
para la prevencion de riesgos laborales en la empresa Stper Dealer de Santo Domingo de los

Tsachilas.
1.1.2. Obijeto de estudio teorico

Se determina como objeto de estudio tedrico de la presente investigacion la gestion de la
prevencion de riesgos laborales, para eliminar o disminuir la ocurrencia de accidentes
laborales y enfermedades profesionales.
1.1.3. Objeto de estudio préctico

Se establece como objeto de estudio practico la gestion de prevencion de riesgos laborales

en la empresa Super Dealer de Santo Domingo de los Tsachilas, dedicada a la actividad de

comercializacién de vehiculos automotores.



1.1.4. Planteamiento del problema

El sector automotriz ha alcanzado la cima en las ultimas décadas por lo que ha favorecido
la investigacion y desarrollo para la mejora de las caracteristicas técnicas y de disefio de los
automotores, lo que ha dado paso a una mayor oferta de marcas y modelos que tratan

permanentemente de reducir el impacto medioambiental de sus emisiones.

Paralelamente, el negocio automotriz ha tomado forma en Ecuador con un concepto de
post-venta que asegura el servicio y respaldo desde el momento que un vehiculo es adquirido
y sale de un concesionario, teniendo la posibilidad de establecer el kilometraje y el
mantenimiento que debe darse a cada vehiculo, lo que ha permitido establecer cada vez

mayores y mejores garantias de calidad a los clientes.

Este nuevo enfoque de servicio ha permitido que se mejoren los estandares de calidad en el
servicio luego de comprar un vehiculo, pero el incremento de la oferta ademas de las medidas
para desincentivar su compra han reducido los margenes de utilidad para las empresas
concesionarias, por lo que establecer mecanismos para optimizar la gestion en prevencion de
riesgos laborales, es de vital importancia para traducir los esfuerzos financieros en mejoras de
las condiciones de trabajo, en calidad y mejora en los servicios y la reducciéon de costos

derivadas de accidentes laborales y enfermedades profesionales.

Para poder conseguir un ambiente de trabajo sano y seguro es necesaria la implementacion
de un sistema de gestion en seguridad y salud del trabajo, parte de este sistema incluye la
gestion técnica para la cual se debe realizar la identificacion, evaluacion y control de los

factores de riesgos propios de la actividad de la empresa.

Cuando la actividad laboral se subordina por completo a las metas, a las capacidades y a
las limitaciones de las personas, ejerce efectos beneficiosos en su salud, tanto fisica como
psiquica. Si el equilibrio trabajo-salud se quiebra, aparecen las enfermedades del trabajo
invisibles en ocasiones, ya que es dificil conocer su magnitud cuando no se definen

mecanismos de control y, merman silenciosamente la salud de los trabajadores.

Segun estimaciones de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) y la Organizacion

Mundial de la Salud (OMS), cada afio se producen alrededor de 1.2 millones de enfermedades



profesionales en todo el mundo. En Ecuador, de acuerdo a los datos proporcionados por el
Servicio de Riesgos del Trabajo del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS), en el
2014 a nivel nacional se reportaron 15.472 siniestros laborales de los cuales 15.223 (98,39%)
corresponden a accidentes laborales y 249 (1,61%) a enfermedades profesionales. Los
porcentajes mas altos reportados por accidentes de trabajo calificados se encuentran en:
Guayas 44,93% (4.181), Pichincha 21,55% (2.005), Azuay 4,70% (437) y Los Rios 4,40%
(409), dando como resultado el 75,58% (7.032) solo en estas cuatro provincias, quedando el
24,42% (2.273) distribuido en las 20 provincias restantes. En 2015 en el Guayas, la cifra
aumento a 6.800. El area mas vulnerable es la industria manufacturera, en la que en el 2012 se
registraron 1.693 accidentes de trabajo. (IESS, 2011)

La empresa Super Dealer, domiciliada en la ciudad de Santo Domingo de los Tsachilas, se
dedica a la actividad econémica de comercializar vehiculos nuevos, servicios de postventa y
mantenimiento, venta de repuestos, partes y piezas. Esta empresa esta destinada a la ejecucion
de varios servicios del sector automotriz para la comunidad en Santo Domingo de los
Tséachilas, y en vista que dada la necesidad de brindar el servicio de un mantenimiento
continto a los vehiculos, ha dado lugar a la construccion de nuevas instalaciones para

desarrollar este tipo de actividades.

El cambio de entorno al que se sometiéd el trabajador que labora en las instalaciones y
otros factores ha dado lugar a precautelar la seguridad de los mismos identificando los
riesgos profesionales a los que se ven expuestos los obreros y el personal administrativo que

aqui ejerce y su influencia personal.

Los procesos de reparacion y mantenimiento de vehiculos de la empresa, ha logrado
desarrollar su actividad a través de sus trabajadores en los diferentes ambitos de la actividad
laboral sin contar con un plan de prevencion de riesgos laborales que estructure las
actividades funcionales con aplicacion de normas de seguridad, provocando una serie de
accidentes que perjudican la salud de los trabajadores y el desarrollo productivo institucional,
sin una historia estadistica de accidentes que permita la propuesta de medidas correctivas,
preventivas y las mejoras correspondientes; ademas no cuentan con la aplicacion de normas
de seguridad industrial que ayuden a mitigar accidentes que pueden afectar directamente a los

trabajadores.



1.1.5. Formulacién del problema

¢Como desarrollar un plan de prevencion de riesgos laborales en la
empresa Super Dealer de Santo Domingo, que coadyuve con la reduccion de accidentes

laborales y enfermedades profesionales?

1.1.6. Sistematizacion del problema

e ;Cuales son los métodos adecuados para evaluar los riesgos moderados y graves?
e ;Cuales son los riesgos moderados y graves de la empresa?
e ;Qué medidas de control se puede establecer para minimizar estos riesgos?

e ;Qué beneficios obtendra la empresa con este estudio?

1.1.7. Objetivo general

Elaborar un plan de prevencién de riesgos laborales en la empresa Super Dealer de Santo
Domingo, que coadyuve con la reduccion de accidentes laborales y enfermedades

profesionales.

1.1.8. Obijetivos especificos

e Efectuar un diagndstico de los riesgos a los que estan expuestos los empleados y
empleadas de Super Dealer Cia. Ltda.

e Establecer la situacion actual de las condiciones de trabajo en la empresa Super Dealer

e Investigar las necesidades especificas en relacién a la seguridad y salud ocupacional para
la empresa Super Dealer, a través de encuestas y entrevistas personales.

e ldentificar, medir y evaluar los riesgos laborales presentes en la empresa Super Dealer.

e Elaborar el plan de prevencion de riesgos con las medidas para eliminar o mantener

controlados los riesgos laborales presentes en la empresa Stper Dealer.



1.1.9. Justificaciones

La presente investigacion tiene como finalidad ser un instrumento tedrico practico para
ofrecer al talento humano que labora en Super Dealer Cia. Ltda un ambiente de trabajo seguro
en sus diferentes areas, identificando los riesgos profesionales a los cuales se ven expuestos y

la influencia que estos producen en ellos.

La enorme diversidad de riesgos existentes en esta actividad generan una serie de
incidentes, para lo que se realizard un analisis en cada departamento de trabajo, para
determinar las causas por la cuales se producen los mismos, por lo que es necesario realizar
un plan de gestion de riesgos. En Ecuador, el Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social IESS,
es el encargado de regular, controlar y sancionar el desenvolvimiento de las instituciones en el
plano de seguridad y salud ocupacional, otra razén por la cual se torna imperiosa la necesidad
del desarrollo de la investigacion.

En la actualidad, las organizaciones en sus procesos productivos deben tener integrados la
calidad con la seguridad porque la perspectiva de ambas permite una gestiobn mas segura,
rentable, eficiente y con mayor satisfaccion a sus clientes, aportando con ello beneficios a la

sociedad.

En la empresa Super Dealer Cia. Ltda., no se han aplicado las medidas de seguridad ni se
han realizado estudios formales que permitan implementar sistemas de gestion de riesgos, que
sirvan ademas como punto de partida para la realizacion de otros estudios relacionados con el
tema. Las innovaciones tecnologicas y los modernos procesos productivos, con la
correspondiente incidencia en el disefio de los nuevos puestos de trabajo, asi como los riesgos
inherentes a los mismos, hacen necesario que se garantice un mayor grado de proteccién de la

seguridad, la higiene y la salud de los trabajadores.

La ejecucion el plan de seguridad laboral en la organizacion objeto de estudio, permitira el
cumplimiento de la Ley y demostrard el compromiso de la Empresa con sus propios
trabajadores y con la sociedad previniendo los riesgos de accidentes laborales, enfermedades
profesionales y la proteccion del medio ambiente. Por lo expuesto, en cumplimiento a las

normas legales vigentes en el Ecuador en este &mbito y a la voluntad politica de sus



autoridades se emprende la investigacion para dotar a Super Dealer Cia Ltda de un plan
efectivo de prevencion de riesgos laborales.

1.2. Marco Referencial

1.2.1. Evolucidn histérica de la prevencion de riesgos laborales

Desde los inicios de la industria, el ser humano se ha caracterizado por el desarrollo de su
actividad, dado que su deseo de conservacion y su temor a lesionarse no eran menos intensos

que en la actualidad, se practicaba cierto grado de prevencion.

Segun los autores Mangosio y Creus (2011), cuando el hombre primitivo manejaba el
fuego o cazaba animales adoptaba un minimo de medidas rudimentarias de precaucion para
no sufrir dafios: estaba haciendo prevencion. Luego vienen las etapas artesanales, con

esfuerzos individuales y medidas minimas de precaucion.

El primer codigo legal en el que figuraban leyes sobre accidentes en la construccion fue
promulgado por Hammurabi (1792-1750 a. de C), Rey de Babilonia. Las primeras lesiones
musculo esqueléticas se citaron en varios papiros medicos del Antiguo Egipto (1600 a. de C).

(Mangosio y Creus, 2011)

Segun Moya, Hipdcrates, el padre de la Medicina, describi6 clinicamente con detalle en el
afio 370 a. de C. la intoxicacion por plomo (saturnismo) entre obreros de las minas y
fundiciones ya que en el afio 100, Plinio describio el uso de mascarillas de proteccion por los

trabajadores expuestos al zinc y al azufre. (Moya, 2007)

En la Edad Media (siglo V hasta el siglo XV) la evolucién del comercio propicié el
nacimiento de los gremios; surgio el trabajo asalariado y su regulacién, con el proposito de
prevenir los accidentes de oficio. El siglo XIV fue el comienzo de la Seguridad e Higiene del
Trabajo cuando se asociaron artesanos europeos que dictaron normas para proteger y regular
sus profesiones.-En el afio 1608 se crearon las ordenanzas de las Indias, en las que se regulaba

el horario de trabajo y se establecian obligaciones para los patrones.



El padre de la Medicina del Trabajo fue el Dr. Bernardo Ramazzini, médico italiano, que
publicé en 1770 un libro (De Morbis Artificun Diatriba) en el que realiza una descripcion de
52 enfermedades profesionales, entre ellas la silicosis. A él se le atribuye el origen de una
pregunta que aun se considera fundamental en la atencion a la salud de los trabajadores:

"¢ Usted, a qué se dedica?". (Mangosio y Creus, 2011)

Segun (Navarro, 2014), en 1775 Percivall Pott publicé un tratado sobre el carcinoma de los

deshollinadores y que fue una de las primeras descripciones de una enfermedad laboral.

La aparicion de los telares mecanicos, y de los ferrocarriles y barcos de vapor, y la
existencia de carbén modifico la forma de produccion artesanal, 1o que genero la primera
Revolucion Industrial. Esta tuvo lugar en Inglaterra a finales del siglo XVI1I y mediados del
XIX, y cambi6 de forma inmediata los procesos de produccidn, fabricandose en gran cantidad

bienes manufacturados y servicios.

En esta época los accidentes de trabajo eran muy frecuentes, con una gran cantidad de
personas muertas, mutiladas o incapacitadas por las maquinas. Se consideraba al trabajador
ser el unico responsable del accidente, a no ser que hubiera una falta muy evidente y muy
grave del patrono. Y los trabajadores comenzaron a organizarse para protegerse contra los

riesgos en los talleres de trabajo. (Navarro, 2014)

En la década de los afios 1840 se aprobaron una serie de leyes de minas y de fabricas que
restringian las horas de trabajo de las mujeres y los nifios, y disponian de inspecciones

regulares para asegurar su cumplimiento. (Mangosio y Creus, 2011)

Sin embargo, es a principios del siguiente siglo cuando el concepto de seguridad e higiene
comienza alcanzar importancia, especialmente motivado por la creacion de la Oficina
Internacional del Trabajo (OIT) en 1918, con su Servicio de Seguridad y Prevencion de
Accidentes, en 1921, y la gran aportacion que supuso la denominada Escuela Americana de
Seguridad del Trabajo con sus grandes representantes: Heinrich, Simonds, Grimaldi, Bird,
autores de toda una filosofia de la seguridad, que ha constituido la base de la actual

concepcidn de esta materia. (Mangosio y Creus, 2011)



1.2.2. Prevencién de riesgos laborales

Se define como Riesgo Laboral a todo aquel aspecto del trabajo que tiene potencialidad de
causar un dafo. Gonzales (2009), define los Riesgos Laborales como: “Una buena calidad de
vida en el trabajo influira de una forma muy positiva en el individuo; de igual forma, una
mala calidad en el trabajo repercutira negativamente en su salud. La posibilidad de que el
trabajador sufra un determinado dafio derivado del trabajo es lo que se conoce como riesgo
laboral”. (Gonzéles, 2009, pag. 21)

Con su trabajo, el hombre modifica su equilibrio de la naturaleza y se expone a una serie
de riesgos profesionales, es decir, a una serie de situaciones que pueden romper su equilibrio
fisico, mental y social dando lugar a una pérdida de salud. El riesgo profesional se define
como posibilidad de dafio a las personas o bienes, como consecuencia de circunstancias o
condiciones al trabajo. (DE-VOZ, 1994)

Los riesgos laborales son aquellos a los que estan expuestos el talento humano dentro de su
ambiente laboral, y rompen el equilibrio fisico-mental de las personas expuestas

negativamente a una serie de factores que perjudican su salud.

Es la posibilidad de que ocurran: accidentes, enfermedades ocupacionales, dafios
materiales, incremento de enfermedades comunes, insatisfaccion e inadaptacion, dafios a
terceros y comunidad, dafios al medio y siempre pérdidas econémicas. Entonces, cuando se
habla de prevencidn, también se habla de riesgo, ya que el riesgo va de la mano con la

prevencion, actividad que pretende eliminar los riesgos en las empresas.

De esta forma, la prevencion de riesgos laborales se define como la suma de acciones y
medidas que tiene por objeto prevenir, eliminar o0 minimizar los riesgos que estan o pueden
estar presentes en la actividad laboral.

Los riesgos laborales se pueden clasificar como:

e Riesgos fisicos: Este tipo de riesgos son causados por la iluminacion inadecuada, ruido,

vibraciones, temperatura, humedad, radiaciones, electricidad y fuego.



e Riesgos mecanicos: Se originan por la maquinaria, herramientas, aparatos de izar,
instalaciones, superficies de trabajo, orden y aseo. Son factores asociados a la generacion
de accidentes de trabajo. (Cortés, 2007)

e Riesgos quimicos: Producidos por la presencia de polvos minerales, vegetales, polvos y
humos metalicos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y liquidos utilizados en los procesos
laborales. (Moya, 2007)

e Riesgos biologicos: Originados por el contacto con virus, bacterias, hongos, parasitos,
venenos y sustancias sensibles de plantas y animales. Los vectores como insectos y
roedores facilitan su presencia. (Cortés, 2007)

e Riesgos ergondomicos: Se originan por la posicion, sobreesfuerzo, levantamiento de
cargas Y tareas repetitivas. En general por el uso de herramientas, equipos, maquinarias e
instalaciones que no se adaptan a la persona que las utiliza. (Cortés, 2007)

e Riesgos psicosociales: Son aquellos que se generan en la organizacion y control del
proceso de trabajo. Pueden acompafiar a la automatizacion, monotonia, repetitividad,
parcelacion del trabajo, inestabilidad laboral, extension de la jornada de labores, turnos
rotativos y trabajo nocturno, nivel de remuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones

interpersonales. (F., 2012)

La gestion de riesgos laborales consiste en la aplicacion sisteméatica de politicas,
procedimientos y practicas de gestion para analizar y evaluar los riesgos laborales,
permitiendo asi dirigir y controlar la organizacion y las actividades que en ella se realizan y
por esta razon la gestion de riesgo va a permitir mitigar o minimizar los riesgos a los que

estan expuestos tanto los empleadores como los empleados.

1.2.3. Evaluacion del riesgo

La evaluacion de riesgo es el proceso mediante el cual se obtiene la informacion suficiente
para la toma de decisiones sobre la necesidad o no de adoptar acciones preventivas, y en caso

afirmativo el tipo de acciones que se llevaran a cabo. ( Romero, 2005)

Existen factores que afectan directa o indirectamente a la seguridad fisica de los
trabajadores, teniendo como resultado la presencia de las conocidas enfermedades

profesionales, las que se presentan por la exposicion continua a aquellos factores que no se
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han controlado, ya sea por negligencia o por desconocimiento durante periodos considerables

de tiempo.

En este punto se verifica la existencia de dos partes diferenciadas:

e Elanalisis de riesgos

e Lavaloracion de riesgos

a) Anadlisis de riesgos, conlleva la realizacion de las siguientes fases:

e Identificar el peligro, es decir determinar toda fuente o situacion con capacidad de dafio en
términos de lesiones, dafios a la propiedad, dafios al medio ambiente, o bien una
combinacion de ambos.

e Estimar el riesgo, entendiendo como riesgo la combinacion de la frecuencia o probabilidad
de ocurrencia, las consecuencias que pueden derivarse de la materializacion de un peligro o

la gravedad del dafio y por ultimo la vulnerabilidad que existe frente al riesgo.

La estimacion del riesgo supone tener que valorar la probabilidad y las consecuencias de que
se materialice el riesgo, en forma de accidente de trabajo, enfermedad profesional o
repercusiones en la salud mental, mediante una puntuacién que va de 1 a 3, de acuerdo a la
Matriz de Triple Criterio PGV, dispuesta por el Ministerio de Relaciones Laborales para realizar

la cualificacion o estimacion cualitativa del riesgo. (Higine Industrial y Ambiente, 2010)

Figura 1.1. Estimacion cualitativa de riesgo Método Triple Criterio PGV
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b) Valoracién de riesgos, luego de efectuar el Analisis de Riesgos, y con el orden de
magnitud que se ha obtenido para el Riesgo, se debe proceder a realizar la valoracion del
mismo, es decir emitir un juicio sobre la tolerabilidad o no del mismo.

c) Control del riesgo: Si en la evaluacion del riesgo resultase que el riesgo no es tolerable
(estimacién de 7 a 9), hay que proceder inmediatamente a Controlar el Riesgo,
requiriéndose para ello reducir el riesgo por modificaciones en el proceso, producto o
maquina, servicio y/o la implantacion de medidas adecuadas. Ademas de ser necesaria la
verificacion periddica de las medidas de control tomadas. (Higine Industrial y Ambiente,
2010)

1.2.4. Laevaluacion del desempefio en Seguridad y Salud Ocupacional (SSO)

1.2.4.1. Diagnéstico de la Seguridad y Salud Ocupacional. Sistema de indicadores y

otros elementos imprescindibles

El diagndstico de la situacion actual de la gestion de seguridad y salud ocupacional en una
organizacion constituye la fuente principal de deteccion de los problemas que afectan el
desempefio del sistema. EI mismo se realiza a través de la definicion y célculo de indicadores
de gestidn que constituyen una herramienta importante con este fin (Chiavenato, 2009). Segun
Veldzquez Zaldivar (2002), existen tres criterios comdnmente utilizados en la evaluacion del
desempefio de un sistema, los cuales estan relacionados con la calidad y productividad del
mismo, efectividad, eficiencia y eficacia que pueden ser empleados en el campo de la

seguridad de la siguiente forma:

o Efectividad de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad y salud en el trabajo
cumple con los objetivos propuestos en el periodo evaluado relacionados con la
prevencion de accidentes y enfermedades profesionales y el mejoramiento de las
condiciones de trabajo.

e Eficiencia de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad y salud en el trabajo
emplea los recursos en el periodo evaluado y estos se revierten en la eliminacion y/o
reduccion de riesgos y el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

e Eficacia de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad y salud en el trabajo
logra con el desempefio satisfacer las expectativas de sus clientes (trabajadores y

organizacion) en el periodo evaluado.
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Estos indicadores pueden ser empleados en la evaluacion del desempefio del sistema
mediante su comparacion con estados deseados definidos a partir del mejor estatus interno
logrado o mediante el Benchmarking con sistemas mejores de otras organizaciones. Los
resultados del diagndstico permiten definir las estrategias de mejora partir de la definicion de
las politicas de SSO de la organizacion como reflejo del compromiso de la direccién hacia

esta funcioén.

e Elementos imprescindibles para un diagnoéstico de seguridad

Otro elemento importante del diagndstico lo constituye la evaluacion de factores
inhibidores de la mejora continua de la SSO relacionados con el nivel de recursos destinado a
la SSO, el nivel de competencia en esta materia de todos los integrante de la organizacion, el
nivel de motivacion existente por esta funcion y por ultimo es necesario tener en cuenta el
nivel de cultura que deben tener los integrantes de una organizacion en materia de seguridad.

Estos factores constituyen las causas del comportamiento de los indicadores de gestion.

Segun cita de Velazquez Zaldivar (2002), los factores que inhiben el desempefio adecuado
de cualquier proceso son el Tener con que hacer, relacionado con los medios (tanto duros
como blandos) de que se disponen para desarrollar las tareas; el Saber hacer, relacionado con
las competencias necesarias para desarrollar el trabajo y el Querer hacer, relacionado con el
nivel de motivacion que posean los recursos humanos para desarrollar todas las tareas
necesarias. A continuacion se realiza una valoracion de estos factores para el proceso de
gestion de la SSO (Veldzquez Zaldivar, 2002).

¢ Nivel de recursos destinados para la Seguridad y Salud Ocupacional

El tener con que hacer las cosas significa contar con los medios duros y blandos de trabajo

que permitan obtener mas y mejores resultados. Para el sistema de gestion de SSO los

recursos pueden clasificarse como se muestra en la tabla 1.1.
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Tabla 1.1. Clasificacion de los recursos para la gestion de la SSO
Clasificacion Definicion
Equipamiento que requiere el departamento funcional, como son:
archivos, sillas, mesas, murales, pancartas, papel, material para dibujo,
entre otros.
Equipamiento y recursos materiales necesarios para la proteccion de los
Medios de trabajadores y la toma de medidas técnicas. Entre ellos se encuentran:
seguridad medios de proteccion individual (MP1) y medios de proteccidon colectiva
(MPC)
Presupuesto  Recursos monetarios que son asignados al sistema de gestion de SSO
financiero para su uso.
Medios Documentacion normaI,izativa y I_egal de SSO, resoluciones,
reglamentos, metodologias, procedimientos, programas y reglas de
blandos .
seguridad.

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

Facilidades
administrativas

¢ Nivel de competencias en materia de seguridad y salud ocupacional

El tener o no tener competencias es una vision mas operativa y cuantificable que la vision de
disponer o no de un recurso humano (Canteras, 1995, citado por Velazquez Zaldivar, 2002).

Estas competencias en el campo de la SSO son las combinaciones de tres vectores de analisis:

e Saber: Conjunto de conocimientos acerca de la SSO.
e Saber hacer: Conjunto de habilidades fruto de la experiencia y el aprendizaje.

e Saber estar o ser: Conjunto de actitudes en relacion a la SSO.

La actividad clave de formacion es precisamente la que permite el logro de estas
competencias enmarcada en el sistema de Gestion de Talento Humano, ya que constituye el
medio indispensable para lograr actuaciones correctas en el lugar de trabajo y desarrollar

satisfactoriamente las funciones asignadas, a todos y cada uno de los miembros de la empresa.

Para lograr una mayor calidad en la formacion de competencias en esta materia es
necesario adecuar la misma a las necesidades de los diferentes grupos de interés implicados
en la actividad, es decir, directivos, mandos intermedios, especialistas que atienden la SSO y
trabajadores.
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¢ Nivel de motivacién por la seguridad y salud ocupacional

Los valores que sustenta una persona vienen a ser aquellos elementos que ella reconoce
como importantes, con prioridad para la satisfaccion de una o varias de sus necesidades, si
una persona desea o0 aprecia mucho algo, esto sera para ella un valor. Estos impulsan las
acciones de las personas en una cierta direccion. Las actitudes, por su parte, son orientaciones
basicas de la personalidad que llevan a que la persona sienta, piense y tienda a reaccionar de
cierta manera ante los hechos, situaciones y elementos de su realidad social. Debe tomarse en
cuenta que los valores y actitudes que asume todo el personal de la organizacion se
manifiestan de forma diferente en cada grupo de trabajadores, por lo que las vias para lograr

motivarlos seran diferentes para cada grupo de interés.

Para conseguir la eficaz colaboracion del personal, esta tiene que ser voluntaria, y para
llegar a la colaboracion voluntaria; es necesario primeramente el pleno convencimiento de
cada persona de que la eliminacion de los accidentes redunda en beneficio propio (principio
del interés reciproco). Es necesario ademas, dar un mayor grado de participacion a los obreros
en las tareas de la SSO, ya sea, en la deteccion y eliminacion de riesgos, toma de medidas en
cuanto a medios de proteccion individual (MPI), confeccion de normas de seguridad, etcétera

(principio de la participacion), citado por (Velazquez Zaldivar, 2009)

e Factores que afectan la motivacion

Los factores que afectan la motivacion son los extrinsecos y los intrinsecos. Los primeros
estan asociados con la satisfaccion de las necesidades inferiores y los otros estan mas bien
ligados con la satisfaccion de las necesidades superiores de las personas, y esto se consigue
con los resultados de sus propios esfuerzos.

Componentes de la motivacion

e Extrinsecos: cualquier tipo de incentivo que se recibe por la realizacion de la accion por
parte de otra persona distinta de aquella que ejecuta la accion.
e Intrinsecos: Cualquier resultado de la ejecucion de la accidn para la persona que realiza 'y

gue depende tan solo del hecho de realizarla.
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e Trascendente: Aquellos resultados que la accidén provoca en otras personas distintas de

quien ejecuta la accion.

Concepciones no motivacionales

e Laseguridad como obediencia de normas.

e Laseguridad como medio de evitar riesgos y accidentes.

A partir de las conclusiones del analisis que se realiza (Velazquez Zaldivar, 2002) sobre
los principales programas de gestion que se reflejan en la literatura consultada, se precisan
limitaciones en cuanto al empleo de los elementos que garantizan la mejora continua de la
gestion de la SSO, evidenciandose que tanto en las experiencias nacionales como foraneas
hay un insuficiente empleo de los elementos que garantizan la mejora continua de la gestion
de la SSO. El tratamiento de esta funcidon es muy operativo con marcado énfasis en la
ingenieria como solucion a los problemas del sistema o el empleo de un solo elemento. Se
observa también la carencia de un enfoque estratégico en la gestion y la no integracién con el

sistema de gestion de talento humano (GTH).

En el caso del modelo de gestion de SSO basado en la mejora continua (Veldzquez
Zaldivar, 2002), cumple con los elementos de presencia de enfoque estratégico, integracion
con el sistema de GTH, pilares del sistema de gestion: ingenieria, formacion, participacion e
informacién y evaluacion de los resultados mediante indicadores de gestion, pero no ofrece
los procedimientos especificos conforme a los requisitos de las OHSAS 18001, asi como el
Modelo de gestion de SSO (Méndez Padilla, 2007), aplicado a empresas de produccion, no
garantiza en la fase de diagnostico, tener un analisis completo de la situacion de la entidad
para la certificacion de dicha norma, como parte de la retroalimentacion del sistema de
mejora. Con otros sistemas analizados se obtienen resultados positivos, pero su disefio es muy

particular hacia una rama o solo abordan un aspecto de la gestion de la SSO.
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CAPITULO 2

METODO

2.1. Metodologia General

2.1.1. Nivel de estudio

El tipo de investigacion es exploratoria, ya que se requiere establecer las condiciones

actuales en donde se desempefian los trabajadores de Super Dealer Cia. Ltda.

2.1.2. Modalidad de la investigacion

En Saper Dealer se ha aplicado la modalidad de campo, ya que es una investigacién de
apoyo en informaciones que provinieron de cuestionarios, encuestas y observaciones, por lo
que la utilizamos en el lugar donde se producen los acontecimientos, obteniendo la
informacidn de acuerdo al objetivo del proyecto, tomando en cuenta un contacto directo con
los actores a bien de estudiar la situacion para diagnosticar necesidades y problemas a efectos

de aplicar los conocimientos con fines practicos.

2.1.3. Método

Los métodos que se utilizardn para la realizacion de esta investigacion son los siguientes:

Metodo de analisis bibliografico: Esta clase de método se lo utilizé para la revision de
literatura, revision de informacién de inspecciones, de aplicacion de matrices como de la

informacion entregada por la concesionaria.

Metodo inductivo: Se deberan realizar inspecciones de seguridad industrial en todos los
puestos de trabajo, y se empezara con la matriz de factores de riesgos laborales en donde se
identificaran los problemas mas comunes y relacionarlos con la literatura existente, por lo

tanto se partird conociendo casos particulares de cada una de las areas.
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Método deductivo: Se partird de los conocimientos generales del estado actual del
ambiente laboral, para poder relacionarlos con los diferentes riesgos existentes en Sdper

Dealer Cia. Ltda., mediante una observacion técnica de los procesos.

Método estadistico: Estos métodos seran establecidos durante el transcurso de la
investigacion, para poder realizar el analisis de los datos que se recopilardn de las encuestas o
de la aplicacion de matrices de acuerdo a las variables presentadas en el estudio:

2.1.4. Poblaciony Muestra

Para la realizacion del presente trabajo se ha considerado el total de los trabajadores de la

empresa Super Dealer, que esta conformado de la siguiente manera:

Tabla 2.1. Poblacién Super Dealer Cia. Ltda.

Area Total Trabajadores
Administracion 26
Centro de colisiones 15
Repuestos 7
Talleres 18
Ventas 17
Total 83

Fuente: Investigacion de camp
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

2.1.5. Seleccion Instrumentos de Investigacion

e Revision de literatura: Libros y enciclopedias acerca de Seguridad, Higiene Industrial y
Salud en el Trabajo

e Revision de Internet: Paginas, diccionarios y blogs relativos a Seguridad y Salud, y
biblioteca digital de la Universidad Tecnoldgica Equinoccial.

e Revision de Procesos de produccion: Revision de mapas de procesos, manuales y
reglamentos con los que cuente la empresa, establecidos por la marca.

e Encuestas: Se deberan formular encuestas y matrices con la finalidad de recabar
informacioén individual y general del ambiente general sobre riesgos, para conocer la

situacion actual.
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e Entrevistas: Se realizaran entrevistas a los Gerentes de Comercializacion y Post-Venta,
para conocer desde su punto de vista las condiciones laborales y los riesgos fisicos méas
probables.

e Matriz de identificacion de riesgos: Para la identificacion, evaluacion y control de los
riesgos laborales en Super Dealer, se utilizard la Matriz de Riesgos Laborales que emplea
el metodo de triple criterio PGV, realizando una evaluacion del riesgo por puesto de
trabajo, como consecuencia de una valoracion de los parametros de: probabilidad de
ocurrencia, la gravedad del dafio y vulnerabilidad.

¢ Instrumentos de Medicion: Todas las mediciones de los factores de riesgos laborales se
realizaran por medio de equipos de lectura directa, y los datos obtenidos se analizaran
cualitativamente y cuantitativamente a excepcion de los riesgos mecanicos y psicosociales
los cuales seran analizados de manera observacional y evaluados mediante la matriz de

riesgos laborales.

2.1.6. Técnicas de procesamiento y andlisis de datos

Las técnicas o métodos utilizados para realizar la medicion y evaluacion de los factores de
riesgos laborales en la empresa Stper Dealer, fueron distintas en cada caso; por ejemplo, se
emplea el método William Fine para los riesgos mecanicos, y el método INSL para los riesgos
psicosociales, mientras que para la evaluacion de factores de riesgo ergonémicos se aplicard
el método de CENEA y RULA,; vy, para lo referente a riesgos de incendio se utilizara el
método MESSERI.

2.2. Metodologia especifica para la prevencion de riesgos laborales

Para cumplir con el objetivo de elaborar el plan de prevencién de riesgos laborales, se
selecciond un procedimiento que integra los aspectos positivos propuestos por los autores
consultados con las nuevas tendencias de la gestion de seguridad y salud ocupacional, con la

garantia de un grupo de indicadores que evaluan la eficacia del proceso en cuestion.

Para la implantacion del procedimiento seleccionado, se precisa de la existencia en las
organizaciones del enfoque de direccion estratégica como sistema de trabajo. Esto contribuye
a que los objetivos, metas y planes de accion definidos para la gestion de la SSO estén en

correspondencia con la estrategia general de la organizacion.
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El procedimiento seleccionado parte de integrar el modelo propuesto por Velazquez
Zaldivar (2002) con las nuevas tendencias de la gestion de SSO, referidas en la OHSAS
18001, el cual aparece en la Figura 2.1 y consta de cinco fases fundamentales que se

describen detalladamente. (Bauta Tamayo, 2009)

2.2.1. Fase I. Preparacion inicial

Esta fase tiene como objetivo asegurar el éxito del trabajo posterior mediante la
informacion, formacion, liderazgo y el compromiso desde la alta direccion hasta los niveles
inferiores de la Organizacién, logrando la planificacion de las actividades, el entrenamiento
previo y la alineacion entre los elementos estratégicos. Los pasos que se llevaran a cabo son

los siguientes:

Paso 1. Planeacion

El objetivo de este paso consiste en la programacion detallada de las actividades a
desarrollar durante las distintas fases del procedimiento, estableciéndose las fechas de
cumplimiento, participantes, recursos necesarios y responsables. Durante este paso también se
conformara el Comité de Seguridad y Salud Ocupacional, presidido por el Director de la
Empresa; integrado por el encargado de la SSO, el cual funge como coordinador de las
actividades del comité; y otros trabajadores que ocupan puestos de trabajo clave en cuanto a
riesgos laborales.



Figura 2.1. Procedimiento para la gestion de seguridad y salud ocupacional

) FASE I: PREPARACION INICIAL

JL

FASE I1: DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

: Etapa 1: Involucramiento

Etapa 2: Revision de documentos

Etapa 3: Verificacion

Etapa 4: Elaboracion de la estrategia global a adoptar

4L

FASE I11: DISENO Y DOCUMENTACION DEL SGSSO

Etapa 1: Disefio del Sistema de SSO

— Etapa 2: Disefio de la politica de SSO

Etapa 3: Disefio de la planificacion

Etapa 4: Disefio de la implantacion

Etapa 5: Disefio de la verificacion

gt

FASE IV: IMPLANTACION DEL SGSSO

Etapa 1: Planificar la implantacion

Etapa 2: Efectuar el rodaje

iyt

FASE V: EVALUACION Y SEGUIMIENTO

Etapal: Evaluacion del sistema

Etapa 2. Seguimiento del sistema

Fuente: Any (Bauta Tamayo, 2009)
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Paso 2. Familiarizacion y entrenamiento inicial

El objetivo de esta paso es ofrecer una capacitacion para la familiarizacion de los
participantes con el tema y luego un entrenamiento con mas profundidad a los expertos que
componen el comité de SSO. Para cumplir con este objetivo los facilitadores coordinaran o
impartiran seminarios especificos. A través de esta capacitacion se debe trabajar ademas para
lograr el involucramiento de los trabajadores, para alinear y crear comprension y compromiso

compartido entre todos y con la implantacion del procedimiento.

2.2.2. Fase Il. Diagnostico de la situacion actual

Esta fase tiene como objetivo determinar el estado actual en que se encuentra el sistema de
gestion de SSO en la organizacion en correspondencia con lo exigido por la OHSAS 18001 y
la legislacion aplicable en materia de SSO. El procedimiento de diagndstico a utilizar fue
referido por Cantero Cora (2008), consta de una serie de etapas (Figura 2.2), que se detallan a

continuacion.

Paso 3. Seleccionar el area

En este paso se determinara el lugar de la empresa donde se implantara el sistema de
gestion de seguridad y salud ocupacional (GSSO) certificable por la OHSAS 18001, que
segun la informacion que ofrece la misma, o ésta se podra implantar en toda la organizacion o
en una parte de ella. La alta direccion de la entidad tiene la maxima responsabilidad de esta
eleccion, para ello debe tener en cuenta que la unidad o area escogida sea la de mayor nivel de
desarrollo en la empresa, esta informacion puede ser obtenida por medio de alguna auditoria o
por el diagnostico hecho anteriormente. Durante la seleccion no se debe dejar de tener en
cuenta otros criterios importantes como son: El area con mayor nivel de accidentalidad, el
area que sin poseer un alto nivel de accidentalidad y riesgo revista gran importancia en los
resultados finales de la produccién o los servicios (criterio econémico), el &rea con mayor

nivel de riesgo y peligrosidad.

Para la seleccion se utilizard el método de expertos. Tan pronto como se tiene definida el
area, es necesario llevar a cabo una serie de acciones encaminadas a lograr, un ordenado
conocimiento e involucramiento en la realidad de las mismas. Los elementos a tener en cuenta

en dicha caracterizacion son los siguientes:



Figura 2.2. Procedimiento especifico para la Fase de Diagnostico de la situacién actual

Etapa 1. Involucramiento

Paso 3. Seleccionar el area

v

Paso 4. Caracterizacion del area objeto de estudio

v

Paso 5. Capacitacion del equipo

1l

Etapa 2. Revision de documentos

Paso 6. Andlisis de los pronunciamientos

}

Paso 7. Analisis de los recursos

}

Paso8. Analisis de los modos de actuacion

1l

Etapa 3. Verificacion

Paso 9. Andlisis de la implantacién de la politica (N. Conocimiento)

v

Paso 10. Nivel de competencia

v

Paso 11. Nivel de motivacién

v

Paso 12. Analisis de la cultura

g

Etapa 4. Elaboracion de la estrategia global

Paso 13. Identificacion y seleccion de la estrategia
v

Paso 14. Plan de acciones basicas

Fuente: Any (Bauta Tamayo, 2009)
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Paso 4. Caracterizacion del area objeto de estudio

Fuerza de trabajo: Para caracterizar la fuerza de trabajo es necesario considerar los

indicadores que se muestran a continuacion.

Composicion de la plantilla por categoria ocupacional: Se representa en porciento, a
través de un grafico de barra o pastel: Dirigentes, Técnicos, Administrativo, Servicio y

Obreros.

Composicion de la plantilla por edades: Se representa en un grafico de piramide con los
rangos de edades: de 20 a 30, de 31 a 40, de 41 a 50 y de 51 a 65.

Composicion por nivel de escolaridad: Se representa a través de un grafico barra o
pastel: porciento que representan los de Nivel Universitario o nivel superior, Técnico

medio, Bachiller, Secundaria basica y Primaria

Antigtedad en la empresa: Se representa en un grafico de pirdmide con los rangos de
afios: de 1a 10, de 11 a 20, de 21 a 30 y de 31 a 40.

La evaluacion de estos indicadores se realizara a partir de la revision de documentos.

Tecnologia: El analisis de este elemento se desarrolla a través de encuestas, entrevistas y
observacién directa, para determinar la tecnologia que se utiliza en el area objeto de
estudio, si han existido cambios en la tecnologia y que impacto han provocado estos

cambios para las condiciones de trabajo.

Procesos: Es necesario conocer cuales son las caracteristicas de los procesos que se llevan
a cabo en la organizacion seleccionada para realizar el diagndstico, para que los
trabajadores se sientan identificados con la labor que realizan y que se pueda tener en
cuenta a la hora de trazar las estrategias de SSO.
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Paso 5. Capacitacién del equipo encargado de realizar el diagndstico

Se impartiran actividades de capacitacion al comité de SSO, quienes llevaran a cabo el
diagnostico, donde se informard y debatiré el procedimiento a seguir para el estudio. Ademas
se definird el cronograma de realizacion del diagndstico, en el cual se otorgaran

responsabilidades a cada miembro del equipo.

Paso 6. Andlisis de los pronunciamientos

En este momento se revisaran los documentos que evidencien la existencia de la politica,

responsabilidades y objetivos estratégicos, como:

e Politica de SSO, si existe y es el resultado de la retroalimentacion por medio de la
medicion del desempefio y de la auditoria.

e Responsabilidades de cada una de las personas con la seguridad: deben estar
documentadas y comunicadas las funciones, responsabilidades y autoridad del personal
que dirige, ejecuta y verifica las actividades para la SSO.

e Objetivos estratégicos de la organizacion en cuanto a la SSO: deben estar establecidos y
documentados los objetivos y metas del sistema de gestion de SSO, deben ser coherentes
con la politica de SSO, incluido el compromiso de mejora continua.

e Leyes, normas y resoluciones: la entidad para el buen desarrollo del sistema de SSO debe
apoyarse en algunos establecimientos gubernamentales que facilitaran y orientaran el

desempefio de las acciones referentes a este tema.

Paso 7. Anélisis de los recursos

En este paso se revisaran documentos que evidencien como se lleva acabo el uso de los
recursos destinados a la gestion de la SSO, profundizando en los elementos que se reflejan a
continuacion: Presupuestos financieros; Facilidades administrativas; Medios de proteccion
individual (MPI) y colectiva (MPC); Medios blandos (documentacion normalizativa y legal
de la SSO, resoluciones, Yy reglamentos) y Recursos Humanos (estructura organizativa

adoptada para la atencion a la seguridad y existencia de inspectores sociales).
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Paso 8. Analisis de los modos de actuacion

Este paso tiene como objetivo revisar documentos que muestren la existencia de:

e Sistema de gestion de riesgos: se debe revisar el procedimiento y definir como se realiza
el levantamiento de los riesgos (por area o procesos) y los métodos empleados para la
identificacion, evaluacion y control de los mismos.

e Analisis de accidentes, incidentes y no conformidades en el trabajo: se debe revisar la
existencia de procedimiento y analizar los indicadores de accidentalidad, de incidencia,
frecuencia y gravedad, entre otros, de los ultimos afios.

e Sistema de capacitacion en materia de seguridad: es necesaria la revision de documentos
que demuestren la existencia de los diagnosticos que reflejen la necesidad de aprendizaje
de sus trabajadores en materia de SSO, asi como los planes de capacitacion.

e Plan de reduccion de desastres: Se revisaran los documentos que testifican la existencia
de los planes de actuacion para cada caso de emergencia.

e Procedimiento para medir el desempefio de SSO: revisar si la organizacion establecid
procedimientos documentados para hacer el seguimiento y medir regularmente el
desemperfio en SSO. Estos procedimientos deben incluir: Medidas tanto cualitativas como
cuantitativas, apropiadas a las necesidades de la organizacién, de caracter proactivo y
reactivo.

e Seleccién del personal para puestos riesgosos: es necesario revisar los documentos que
establecen los puestos riesgosos existentes en la organizacion y como realizan la seleccion
del personal que laborara en ellos.

e Programas y resultados de auditorias de seguridad: los procedimientos de auditoria deben
abarcar el alcance, frecuencia, metodologias y competencia, asi como responsabilidades y

requisitos para realizar auditorias e informar los resultados.

Paso 9. Analisis del estado de implantacion de la politica (nivel de conocimiento)

Para determinar el grado de conocimiento de la politica y los objetivos de SSO se

recomienda utilizar como herramienta fundamental una encuesta para directivos y

trabajadores (Cantero Cora, 2008), que incluye ambos elementos. Su procesamiento dara el
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grado de conocimiento de la politica y objetivos (bueno, minimo o se desconoce) por parte de
los directivos, mandos intermedios y trabajadores.

Paso 10. Determinacion del nivel de competencia

Para la determinacion del nivel de competencias de todo el personal se recomienda utilizar
la tradicional forma de determinacion de necesidades de aprendizaje (DNA), definiendo para
ello tres grupos de estudio fundamentales: directivos y mandos intermedios, especialista de

SSO y trabajadores.

Para cada uno de estos grupos se definié un conjunto de dimensiones esenciales (DE),
sobre la base de los conocimientos y habilidades que debe poseer cada uno para desempefiar
las tareas de SSO de forma adecuada. Para la evaluacion de estas DE, se parte de la aplicacion
de una serie de encuestas y cuestionarios, (Cantero Cora, 2008). Luego de obtenida toda la
informacidn necesaria, el proceso culmina con la elaboracion de una matriz diagnostico del

nivel de competencias para cada uno de los grupos.

Se debe destacar que estos ED estan en funcion de la importancia que reviste para la SSO
las tareas que desemperfian cada uno de ellos, y que a largo plazo el objetivo sera alcanzar el
100% en cada uno. El Estado Actual (EA) por cada uno de los grupos se obtiene de dividir el
total de personas evaluadas de bien por cada una de las DE entre el total de personas

evaluadas.

Luego de confeccionada la matriz diagnostico, se procede al calculo del Nivel de

Competencias en SSO (NCSSO) mediante la siguiente expresion:

NCSSO = (TDENC / TDEE) * 100, donde:

TDENC: Total de DE no criticas, es decir aquellas en las que se verificd su dominio por parte
de los grupos estudiados.

TDEE: Total de DE evaluadas

Este indicador puede ser calculado para cada uno de los grupos, ademas, también puede
obtenerse el valor del nivel de competencias para el conjunto de todas las areas objeto de

estudio. La evaluacion de dichos valores se efectla a través de los siguientes intervalos:
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e De 80 a 100%: EIl nivel de competencias en seguridad permite afrontar de forma exitosa la
estrategia de la organizacion.

e De 60 a 79%: El nivel de competencias en seguridad es el minimo indispensable para
desarrollar la estrategia de la organizacion, por lo que se debe reforzar.

e De 0 a 59%: EIl nivel de competencias en seguridad es insuficiente para desarrollar la

estrategia de la organizacion, es necesario redisefiar todo el sistema de formacion en SSO.

Paso 11. Determinacion del nivel de motivacion

Se determinara el nivel de motivacién para los dos grupos de interés: directivos, mandos
intermedios y trabajadores. Para poder medir este factor es necesario aplicar encuestas
(Cantero Cora, 2008), con el objetivo de medir el nivel de motivacion existente en los tres

grupos por la SSO, sobre la base de cuatro elementos fundamentales: (Ver Anexos Ay B)

Jerarquizacion de la seguridad.
Percepcion de las consecuencias de los accidentes.

Interés por la SSO.

M w0 DR

Percepcion de la economia de la prevencion.

Si el nivel de motivacion de los trabajadores es alto y el de los directivos se encuentra entre
el nivel alto o aceptable, puede plantearse que la motivacion existente por la seguridad
permite a la organizacion desarrollar cualquier tipo de estrategia, ya que cuenta con un

personal del que recibira un total apoyo.

Si el nivel de motivacion es alto en los directivos, y cualquier combinacion alto/medio/
aceptable en los trabajadores, puede considerarse que el nivel de motivacion existente no
favorece, ni entorpece el desarrollo de acciones en la organizacion, se debe continuar

reforzando estos niveles.

Si el nivel de motivacion es insuficiente, en cualquiera de los dos grupos se considera que
este puede constituir un obstaculo para el desarrollo de estrategias de seguridad en la

organizacion.
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Paso 12. Analisis de la cultura en seguridad y salud ocupacional SSO

Para el analisis de la cultura se tienen en cuenta los elementos fundamentales: la evolucién
de la seguridad desde los inicios de la entidad hasta la actualidad, la existencia de lideres de

SSO en la organizacidn y el estilo de direccion con que se identifica la misma.

La informacion de la evolucién de la SSO en la empresa se obtendrd mediante una
entrevista a los fundadores, asi como se realizaran otras entrevistas, observaciones, analisis de
documentos que permita identificar a los lideres y el estilo de direccion aplicado en la entidad.
Luego de haber analizado cada uno de los factores que conforman la cultura es necesario
identificar cudl es el estadio cultural presente en la organizacion. También se debe verificar en
qué nivel de desarrollo de la SSO se encuentra, tomando como base la clasificacion de:

Compensatorio, departamentalitas, o duefia del proceso.

Paso 13. Identificacion y seleccion de estrategias

La seleccion de estrategias se realiza de acuerdo con la puntuacién obtenida en cada

cuadrante:

e Maximizar fortalezas y oportunidades. Estrategias de desarrollo. Implantacién de un
sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, basado en un modelo de excelencia
como las OHSAS.

e Maximizar fortalezas y minimizar amenazas. Estrategias de proteccion. Implantacion de
un sistema de GSSO basado en la norma OHSAS.

e Minimizar debilidades y maximizar oportunidades. Estrategias de desbloqueo interno.
Implantacién de un sistema de GSSO basado en la norma OHSAS.

e Minimizar debilidades y amenazas. Estrategias de supervivencia. Aplicacion de las Bases
Generales de SSO de Ecuador.

Paso 14. Plan de acciones basicas

A partir de los resultados obtenidos en el analisis DAFO se confeccionard un plan de

acciones basicas para enfrentar la estrategia escogida y las acciones de mejoramiento, en el
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cual se tomardn medidas correctivas y preventivas en la organizacion con vistas a la
implantacion de un Sistema de SSO conforme a las OHSAS. Las medidas deberan estar a
encaminadas a la elaboracion o revision de los pronunciamientos y procedimientos existentes
para la actuacion en materia de SSO, los que deberan estar recogidos en el Manual de SSO.
Se deberé definir con claridad la accidn a realizar, responsables, recursos necesarios y fechas

de cumplimiento de cada una de las acciones.

2.2.3. Fase Ill. Disefio y documentacion del sistema de gestion de SSO

Esta fase es la mas importante dentro del proceso de implantacion de un Sistema de
Gestion SSO ya que permite determinar como sera el Sistema de Gestion SSO en la
organizacion atendiendo a los resultados del diagnostico y a las necesidades reales de la
misma, para llevar a cabo la estrategia seleccionada en la fase anterior. En esta fase es
fundamental la integracion y preparacion del Comité de SSO, como grupo gestor del proceso
que debera representar las actividades, ideas, sugerencias de sus comparieros y se encargara
ademas de comunicar en el grupo de trabajo las orientaciones. Ademas controlara el

cumplimiento del plan de accion y el cronograma definido en su area.

Paso 15. Identificar los procesos necesarios para el sistema de gestion de seguridad y
salud ocupacional (SGSSO)

Se comienza identificando cuales son las actividades que se desarrollan en cada una de las
areas de la organizacion y a que procesos estan relacionadas a ese nivel hasta la determinacion

de todos las actividades que se desarrollan en la entidad.

La definicion del propdsito de cada proceso es fundamental para valorar si estos afiaden

valor a la organizacion. Para esto se recomienda:

e Dibujar el flujo completo del proceso.
e Definir las interfases entre los procesos.

e Documentar los procesos donde sea necesario.

La identificacion de las actividades y de su secuencia e interaccion se establecera por

medio de lineas de conexidn indicandose las entradas y salidas atendiendo a la forma en que
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se realiza. Se valorard si la forma vigente es la mejor manera de realizarlo, de no ser asi
entonces el disefio debe girar alrededor de la mejora de estos. Para la representacion
esquematica de los procesos se puede usar: diagrama de Blogue, de flujo, OTIDA, Diagrama

de Gantt o de Recorridos.

A partir de la definicion de las actividades necesarias y de su secuencia e interaccion se
elabora el flujo del proceso donde se muestra las interrelaciones con otros procesos, la
propuesta elaborada es analizada por el grupo gestor. Se recomienda representar 1os procesos

como secuencias lineales limitandose a las interfaces fundamentales entre procesos.

Paso 16. Disefio de la politica de seguridad y salud ocupacional (SSO)

La politica de SSO establece un sentido general de direccidn v fija los principios de accién
para la organizacién. Determina los objetivos respecto a la responsabilidad y el desempefio de
SSO requeridos en toda la organizacion. Demuestra el compromiso formal de una
organizacion, particularmente el de su alta direccion con la buena gestion de SSO, la que
deberd generar y autorizar una declaracion documentada de la misma. La politica de SSO
debera ser consistente con las politicas generales del negocio de la organizacion y con otras
politicas para otras disciplinas administrativas. Es esencial que una vez que se declare la

politica de SSO sea comunicada y promovida a la organizacion por la alta direccion.

Paso 17. Identificacion de peligros, evaluacién de riesgos y control de riesgos

Antes de pasar a la identificacion de los peligros y riesgos es necesario clasificar las
actividades en rutinarias y no rutinarias y ademas las actividades donde tienen acceso otras
personas ajenas a dichas actividades y puestos de trabajo. Una vez que se tienen
caracterizadas cada una de las actividades, es necesario identificar en cada una de ellas los
riesgos existentes. Para desarrollar este paso también se debe consultar la informacién que

brindan los perfiles de competencias elaborados.

Esta etapa se realiza mediante el reconocimiento de las condiciones que se pueden
considerar causas potenciales de dafios tanto por los trabajadores, los bienes materiales o el
medio ambiente. En esta etapa se tendra en cuenta la participacion de los trabajadores, a

través del criterio que tienen sobre los riesgos a los cuales estan expuestos. Para obtener esta
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informacién se entregaran a los trabajadores encuestas, listas de chequeos o se realizaran
entrevistas, discusion en grupos, también se recogeran las sugerencias para la eliminacién de
los riesgos. Una vez conocida la percepcion que sobre los peligros y riesgos tienen los
trabajadores, el grupo técnico comprobaré la existencia de los mismos y profundizara en la
identificacion y posible existencia de otros riesgos, para lo cual, si es necesario, hara uso de
instrumentos de medicion como luxdémetros, sondmetros, termometros, etc. Estos analisis se

haran por cada uno de los procesos y actividades y la informacion quedara documentada.

La evaluacion del riesgo tiene como objetivo tomar las acciones correctivas o preventivas,
segun un orden de prioridad y consiste en determinar el riesgo de que este se convierta en la
causa de un dafo y de las posibles consecuencias si el dafio se materializa, asi como la
exposicion del trabajador al riesgo. En este trabajo participard todo el Comité de SSO
designado para hacer la evaluacion y sera presentado para su aprobacion a la maxima
instancia de direccion, los que posteriormente seran comunicados a las areas a través de una

lista de chequeo de peligros y riesgos.

La identificacion, evaluacion y control de riesgos es una tarea sistematica, la cual debe
actualizarse cuando exista algin cambio que asi lo requiera, los criterios fundamentales que se
tendran en cuenta para mantener el ciclo de la mejora continua en el proceso de identificacion
de riegos son: la instalacion de nuevas tecnologias, puesta en marcha de nuevas
infraestructuras (inversiones), el cierre de las no conformidades detectadas en inventarios
anteriores (eliminacion y control de peligros), realizacion de nuevos servicios, procesos 0

actividades, entre otros aspectos.

Medicion y evaluacion de riesgos fisicos:

e Temperatura / Estrés térmico: La existencia de calor o frio en el ambiente laboral
constituye frecuentemente una fuente de problemas que se traducen en quejas por falta de
confort, bajo rendimiento en el trabajo y, en ocasiones, riesgos para la salud. El estudio
del ambiente téermico requiere el conocimiento de una serie de variables del ambiente, del
tipo de trabajo y del individuo. La mayor parte de las posibles combinaciones de estas
variables que se presentan en el mundo del trabajo, dan lugar a situaciones de inconfort,

sin que exista riesgo para la salud.
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e Illuminacion: De acuerdo al Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y
Mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo, Decreto Ejecutivo 2393, expedido con el
Registro Oficial 595 del k17 de Noviembre de 1986, Articulo56.- Iluminacion, Niveles
minimos, que dice: “Todos los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de
suficiente iluminacion natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores

con seguridad y sin dafio para los ojos.

Se utiliz6 el siguiente equipo para la medicién del indice WBGT en la siguiente tabla:

Tabla 2.2. Medicién del indice WBGT (1SO 7243)

INSTRUMENTO ESPECIFICACIONES
Medidor de ESTRES Modelo: 800037
TERMICO Tipo: Medidor de WBGT
Marca: SPER  Serie: AE 64407
SCIENTIFIC. Calibracion:

Certificado de calibracion
Cm . Cc 5427-13
" fecha 2013-05-25 Validez de
@ un afio
ep
[ ]
Err——

Fuente: PROSEGURIDAD, 2016

La norma indica que la medicion se debe realizar en la cintura del trabajador, por periodos

de 15 a 20 minutos.

Datos que se deben a considerar:

e Vestimenta: pantalon de jean; camiseta de cuello redondo manga corta, equipo de
proteccion individual (EPI): (zapatos punta de acero, proteccion respiratoria, gafas, traje
de proteccion tipo Tyvek desechable y guantes).

e Tiempo de la actividad: depende de la cantidad de trabajo que tenga, aproximadamente 6
horas, ya que pinta y laca las partes y piezas

e Personas aclimatadas: si, los trabajadores son antiguos.
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Los niveles de iluminacién por actividad se compararan con los datos que contiene la

siguiente tabla:

Tabla 2.3. Niveles de lluminacion minima para trabajos especificos y similares, Norma
Ecuatoriana Art 56.
lluminacion minima Actividades
20 Luxes Pasillos, patios y lugares de paso
Operaciones en las que la distincion no sea esencial, como manejo
50 Luxes . . i AR
de material, desecho de mercancias, embalaje, servicios higiénicos
Cuando sea necesaria una ligera distincion de detalles como:
100 Luxes fabricacion de productos de hierro y acero, taller de textiles y de la
industria de manufactura, salas de maquinas y calderos, ascensores
Si es esencial una distincion moderada de detalles, tales como:
200 Luxes talleres de metal mecéanica, costura, industria de conserva,
imprentas
Siempre que sea esencial la distincién media de detalles, tales como
trabajo de montaje, pintura a pistola, tipografia
Trabajos en que sea indispensable una fina distincion de detalles,
500 Luxes bajo condiciones de contraste, tales como: correccion de pruebas,

fresado y torneado, dibujo
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

300 Luxes

e Ruido: Se realizan teniendo en cuenta:

Consideraciones higiénicas: Desde el punto de vista fisioldgico, son numerosas las
reacciones que suceden después de sufrir una exposicién al ruido. Entre ellas, el aumento del
numero de pulsaciones, modificacion del ritmo respiratorio, de la presion arterial y de la
tension muscular, vasoconstriccion periférica, etc. No obstante, hay que considerar que estos
efectos son temporales o que no se producen mas que a niveles de ruido elevados. Por otra
parte, no se trata de efectos directos, sino que constituyen una reaccion al stress sufrido por el

aparato auditivo.

Criterios de valoracion: Para el criterio de valoracion se considera la normativa espafiola,
sobre la proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores frente a los riesgos derivados
de la exposicion al ruido durante el trabajo. Y, enmarcandonos en el &mbito nacional, se
considera el Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y Mejoramiento del Medio
Ambiente de Trabajo, Decreto Ejecutivo 2393 Art. 55 Ruidos y Vibraciones — numeral 7, que
dice: “Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medido en decibeles con el
filtro “A” en posicion lenta, que se permitiran, estaran relacionados con el tiempo de
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exposicion segun la siguiente tabla. Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes
tiempos de exposicion permitidos sefialados, corresponden a exposiciones continuas
equivalentes en que la dosis de ruido diaria (D) es igual a 1”. Ademas, segun el registro
oficial RO 560 del 12 de Noviembre de 1990.

La normativa espafiola dice que: en los puestos de trabajo, en los que se ha apreciado que
el nivel diario equivalente es manifiestamente inferior a 80 dB (A), LAeq.d< 80 dB (A), no es
preciso efectuar ninguna evaluacion de la medicion ni tomar ninguna medida preventiva

siempre y cuando no se modifiquen las condiciones de trabajo actuales.

Tabla 2.4. Exposicién a niveles sonoros

Duracion diaria (horas) Nivel de ruido (dBA)

24 75
16 80
8 85*
4 90
2 95
1 100
0.5 105
0.25 110

0.125 115%*

*No se permitird ninguna exposicion que sobrepase esta presién sonora sin
equipo de proteccién auditiva.
**No se permitird ninguna exposicion que sobrepase esta presion sonora.

Fuente: Ministerio de Trabajo y Empleo e IESS (1990)

Por otro lado, el contenido de esta norma, establece en esencia, que en los puestos de
trabajo en los que el nivel de ruido diario equivalente, sea superior a los 80 dBA, se adoptaran
las siguientes medidas:

e Proporcionar al trabajador informacion y cuando proceda una formacién adecuada.

e Laevaluacién de exposicion al ruido y los riesgos potenciales para su audicion

e Las medidas preventivas adoptadas con especificaciones de las que tengan que ser
Ilevadas a cabo por los propios trabajadores.

e Lautilizacion de proteccion auditivos

e Los resultados del control médico de su audicién

e Realizacion de un control médico inicial de la funcién auditiva de los trabajadores, asi
como posteriores controles periddicos, como minimo quinquenales. Estos controles se

Ilevaran a cabo de conformidad con las reglas contenidas en el anexo 1V de esta norma.
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e Proporcionar protectores auditivos a los trabajadores que lo soliciten.

Por otra parte, en los puestos de trabajo en los que el nivel de ruido diario equivalente
supere los 85 dBA, se adoptaran las medidas preventivas indicadas en el articulo anterior, con

las siguientes modificaciones:

a) El control médico periddico de la funcion auditiva de los trabajadores debera realizarse,
como minimo cada tres afios

b) Deberan suministrarse protectores auditivos a todos los trabajadores expuestos.

Finalmente, se establece que en los puestos de trabajo en los que el nivel diario equivalente
o el nivel de pico superen los 87 dBA o 140 dB(C), respectivamente, se analizaran los
motivos por los que se superan tales limites y se desarrollard un programa de medidas
técnicas destinado a disminuir la generacion o la propagacion del ruido, u organizativas,
encaminadas a reducir la exposicion de los trabajadores al ruido. De todo ello se informard a
los trabajadores afectados y sus representantes, asi como a los 6rganos internos competentes

en seguridad e higiene.

En los puestos de trabajo en los que no resulte técnica y razonablemente posible reducir el
nivel de ruido diario equivalente o el nivel de pico por debajo de los limites mencionados en
el apartado anterior, y en todo caso, mientras esté en fase de desarrollo el programa de
medidas concebido a tal fin, deberan adoptarse las medidas preventivas, con las siguientes

modificaciones:

1. Los controles médicos periodicos de la funcion auditiva de los trabajadores, deberan
realizarse como minimo anualmente.

2. Todos los trabajadores deberan utilizar protectores auditivos, cuyo uso obligatorio, se
sefializard segun lo dispuesto en la normativa sobre sefializacion de seguridad de los
centros de trabajo.

3. Siempre que el riesgo lo justifiguemos y sea razonable como técnicamente posible, los

puestos de trabajo seran delimitados y objeto de una restriccion de acceso.

Para llevar a cabo la medicion se utilizd un sondmetro integrador clase 2 con bandas de

octavas.
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Tabla 2.5. Instrumento de Medicion

INSTRUMENTO ESPEFICACIONES

Sonémetro y calibrador actstico Modelo: 407790

Extrech
Estandares : ANSI S 1.4 -1983, Type 2

IEC 60651 -1979, IEC 61260:1995
o IEC60804 -2001
Calibracion: Calibracion de origen N° de certificado 97134
= N° de documento: 69263
& ‘b‘ Fecha: 28 de Agosto del 2014 valido por 12 meses

N° de serie : 7320693
Modelo: 407790

Calibrador acustico Estandares: 1EC 60942:2003,IEC 60942:1997

BS EN 60942: 1998- 60942:2003
N°. de serie: H264443

Fuente: PROSEGURIDAD, 2016

e Evaluacion de factor de riesgo mecanico: Con la finalidad de evidenciar los factores de
riesgos mecanicos a los cuales los trabajadores de Super Dealer Cia. Ltda. se encuentran
expuestos, se realizard la evaluacion con el método de William Fine, identificando los

riesgos en todas las areas de trabajo.

e Medicion del factor de riesgo quimico:

Consideraciones Higiénicas: Uno de los contaminantes mas frecuentes en la industria, son
las particulas de diversos tipos suspendidas en el aire. Estas particulas pueden encontrarse en
forma de polvos, neblinas, humaos, fibras o particulas bioldgicas. La presencia de particulas es
un factor de riesgo ocupacional, ya que su ingreso al aparato respiratorio de las personas
puede causar desde tos, irritacién de garganta, de mucosas de la nariz, hasta enfermedades

mas graves como bronquitis crénica, neumoconiosis, cancer del pulmon, etc.

Hay que considerar que estos efectos pueden ser inmediatos o pueden presentarse en el
transcurso de la vida laboral del trabajador, por eso son necesarias las medidas de prevencion.
Por tal razon, es necesario medir la concentracion de particulas presente en el aire en las
distintas areas de trabajo y evaluar el riesgo de acuerdo al tipo, tamafio y concentracion de
particulas y al tiempo de exposicion, a fin de disefiar e implementar las medidas de proteccion

colectiva e individual adecuadas.

Criterios de Valoracion: Se hace referencia en el presente trabajo que como criterio de

valoracion los limites de toxicidad y de permanencia dada por el Organismo Estadounidense
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American Conference of Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), en esta no se
incluyen los pesticidas o quimicos que no tienen limite de exposicion ocupacional
establecido, el mismo que considera organismos como la NIOSH y las OSHAS (normativas
de uso de proteccion respiratoria OSHA 29CFR 1910.134 y ANSI Z88.2 y normativa de
desempefio NIOSH 42CFR84) Asi mismo, enmarcandonos en el ambito nacional, las
normativas que rigen son Definiciones NTE INEN 2068, Requisitos NTE INEN 2348 y
Métodos de ensayo NTE INEN 2347, para establecer criterios de proteccion respiratoria a

trabajadores expuestos a quimicos.

Definiciones importantes:

e Nivel IDLH.- concentracion considerada inmediatamente peligrosa para la vida o salud

(Inmediately Dangerous to Life or Health).

e Nivel TLV.- Valor umbral limite de olor, se expresa en ppm o mg/m3.

e Nivel OEL.- Limites de exposicién ocupacional (Occupational Exposure Limits OEL)
promedio, ponderadas en el tiempo TWA (Time Weighted Averange) para una jornada
laboral normal de 8 horas diarias, 40 horas semanales; Valor limite de exposicion diaria
VLED; Limite de exposicion para periodos cortos STEL (Short Term Exposure Limit) de
maximo 15 minutos en el medio contaminante; Valor limite de exposicién corta VLEC; y
por ultimo el valor Techo, el cual no puede ser excedido en ningiin momento de la jornada

laboral.

Se utilizarad el siguiente equipo para la medicion de concentracion de particulas
suspendidas en el aire, el instrumento mide la concentracion del contaminante particulado, no
tiene para establecer el TWA dentro de software, por eso en los graficos se realizara
manualmente el trazo del valor TWA y del valor medio que se obtenga del instrumento, que

lo da numéricamente.
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Tabla 2.6. Instrumento mide la concentracion del contaminante particulado

INSTRUMENTO ESPECIFICACIONES
Medidor de concentracion de Modelo;: MICRODUST-PRO
particulas Estdndares que cumple:

Marca: CASELLA Calibracion: -Certificado de
Calibracion dado por el fabricante,
tiempo de validez 2 afios

N° de Serie del instrumento: 0601274

Fuente: PROSEGURIDAD, 2016

e Concentracion de vapores organicos:

Consideraciones higiénicas: Desde el punto de vista fisioldgico, son numerosas las
reacciones que suceden después de sufrir una exposicién y contacto con sustancias quimicas
toxicas, en este caso Vapores Organicos. Entre ellas, dolor de cabeza, irritacion del sistema
respiratorio (mucosas de la nariz, garganta), irritacion de los ojos y de la piel. Estas reacciones
dependen exclusivamente del tipo de contaminante (VO), concentracion del vapor organico y

el tiempo de exposicion.

Hay que considerar que estos efectos pueden ser inmediatos o pueden presentarse en el
transcurso de la vida laboral del trabajador, por eso es necesario en la parte de Seguridad
Industrial — Ocupacional las medidas de prevencion.

Las mediciones se realizaran utilizando el instrumento de la tabla 2.7

Tabla 2.7. Modelo del Medidor de gases toxicos

INSTRUMENTO ESPECIFICACIONES
Medidor de Gases Modelo: MX6
toxicos, vaporesorganicosy Estdndares que cumple: EN  60079-0:2004
explosividad EN50020:2002
EN 50018:2000 EN60529:1991
Marca: INDUSTRIAL Calibracion:
SCITIFIC Calibracion del taller autorizado. Se utiliza gas patron.
' N° de Serie del instrumento: 09063T8-001
N° de sensor PID: 676903009.
El instrumento considera TWA de 100 ppm, para la
alarma baja.
El equipo estd provisto de bomba de succion y sonda
flexible.

Fuente: PROSEGURIDAD, 2016
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e Evaluacion de factor de riesgo econémico

Consideraciones higiénicas: En toda empresa es necesario garantizar la seguridad y la

Salud de sus colaboradores en todos los aspectos relacionados con el trabajo y diferentes
actividades que deben llevar a cabo. De ahi la finalidad de realizar evaluaciones de riesgos
ergondémicos que permitan a la gerencia tomar las medidas adecuadas para garantizar la salud
de los trabajadores, con medidas de prevencion adecuadas, logrando asi un ambiente laboral
adecuado.

Si dicha evaluacion pone de manifiesto que unas determinadas condiciones de trabajo
deterioran la salud del trabajador, serd necesario modificar esa situacion. EI camino para su
modificacion pasa por elaborar un programa de mejora, ponerlo en préactica y controlar su
ejecucion. Para los riesgos ergonomicos se deben tomar medidas preventivas para evitar

accidentes y las enfermedades laboral tales como: lumbalgia, tunel carpiano, estres, etc.

Criterios de valoracion: Se toma como referencia los métodos de evaluacion ergonémica
sugeridos por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo INSHT — Espafia. Se

han considerado los siguientes aspectos para el estudio de los puestos de trabajo:

e Andlisis y conformacion de los puestos de trabajo y del medio laboral: Area de trabajo,
equipo (pantalla de visualizacion), posturas forzadas y movimientos repetitivos. Segun el
riesgo se aplica el método méas idoneo y que este abalado por un organismos internacional.

e Anadlisis y conformacion del medio ambiente: Confort acustico (ruido), iluminacién y
confort térmico (indice WBGT).

e Capacitacion y entrenamiento: Capacitar a los trabajadores en los riesgos que se generan

por la actividad que realizan y en la prevencion de incidentes y accidentes.

Metodologia y criterios de valoracién (confort): Para la evaluacién se procedera con las

siguientes técnicas:

e Screening.- Diagnostico participativo de Riesgos Ergondmicos, encuesta al trabajador
sobre sus actividades y ambiente laboral que él percibe.

e Observacion.- Observacion y fotografias de los puestos de trabajo.
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e Confort térmico.- medicion de indice WBGT - TGBH con equipo certificado.

De acuerdo al Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del
Medio Ambiente de Trabajo, Decreto Ejecutivo 2393, expedido con el Registro Oficial 595
del 17 de Noviembre de 1986, se regula los periodos de actividad conforme al indice WBGT-

TGBH, cargas de trabajo se da el siguiente cuadro:

Tabla 2.8. indice WBGT-TGBH

TIPO DE TRABAJO

LIVIANA MODERADA PESADA
CARGA DE TRABAJO Inferiora200  De 200 a 350 Igual o mayor
Kcal/hora Kcal/hora 350/hora
Trabajo continuo 75% trabajo TGBH=30.0 TGBH =26.7 TGBH =25.0
25% descanso cada hora TGBH=30.6 TGBH =28.0 TGBH =25.9
0, i 0
20% trabajo, 50% descanso, 02 1GpH=314 TGBH=204  TGBH=279
0, i 0
25% trabajo, 75% descanso, cada TGBH =322 TGBH =311 TGBH = 30.0

hora
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

Paso 18. Identificacion de los requisitos legales y otros requisitos

En consideracion a las operaciones de trabajo y al nivel de riesgo vinculado con la
actividad laboral de la empresa, se definen las normativas y reglamentaciones mas comunes,
aplicables a la Empresa y seran reflejadas en el Manual de Seguridad y Salud Ocupacional y
controladas a traves de un registro. Toda normativa, que por cualquier evento sea necesario
cambiar, serd comunicada a todos los trabajadores implicados de la organizacion y personas

vinculadas con la misma.

Paso 19. Objetivos de la seguridad y salud ocupacional (SSO)

Es necesario asegurar que en toda la organizacidon se establezcan objetivos de SSO
medibles para poder cumplir lo especificado en la politica, para lo que se utilizara la
informacidn generada por la politica y objetivos de la organizacion como un todo; la politica
de SSO, incluyendo el compromiso con la mejora continua; los resultados de la identificacion
de peligros, evaluacion y control de riesgos; puntos de vista de los trabajadores y partes
interesadas; informacién de las consultas en SSO a los trabajadores, revisiones y actividades
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de mejora en el lugar de trabajo; andlisis del desempefio frente a objetivos de SSO
establecidos previamente; entre otros. Los mismos deberdn alinearse con aspectos
corporativos globales y con aspectos especificos de SSO de las funciones individuales dentro

de la organizacion.

Paso 20. Disefio de los programas de gestion de la seguridad y salud ocupacional

La empresa, para materializar las acciones correctivas y preventivas concretas que son
necesarias y los objetivos y metas trazadas, confeccionard un documento complementario
denominado “Programa de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional”, en él se desarrolla,
para cada uno de los objetivos preventivos, las acciones técnicas u organizativas que permitan
bajo cualquier circunstancia, prevenir los accidentes causantes de pérdidas de caracter
humano, material o social. También se tendra en cuenta la propuesta de acciones de mejora a
partir de las oportunidades de mejoras surgidas como hallazgos de las auditorias, inspecciones
y autocontroles al sistema. En este plan de prevencion deben aparecer las acciones a ejecutar,

las personas responsables y la fecha de cumplimiento. Ademas se tendran en cuenta:

e La estructura y responsabilidades: Para facilitar la gestion eficaz de seguridad y salud
ocupacional es necesario definir, documentar y comunicar las funciones, responsabilidades
y autoridades y proveer los recursos adecuados que permitan la realizacion de las tareas de
seguridad y salud ocupacional.

e La formacion, toma de conciencia y competencia: En el plan anual de acciones se
incluiran las actividades y programas de capacitacion segun las categorias de trabajadores
referidos en la legislacion vigente (dirigentes, jefes directos, técnicos y trabajadores), asi
como su respectivo cumplimiento, ademés se elaborardn y desarrollaran acciones de
divulgacion y sefializacion en materia de seguridad y salud, se utilizaran las vias
tradicionales como son: informacion brindada en reuniones, charlas, murales,

sefializaciones, carteles, pancartas, talleres, entre otros.

Los trabajadores de nuevo ingreso seran capacitados de forma teérica y practica en los
métodos y habitos seguros e higiénicos de trabajo para lo cual se impartird la Instruccion
inicial general y la especifica durante el periodo de prueba, con independencia de su nivel
cultural, profesional o de su experiencia en la ocupacion y solo al recibir y aprobar dicha

instruccion se procedera a formalizar la relacion laboral.
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La capacitacion de los dirigentes estara en funcion de la responsabilidades que por la
legislacion vigente le vienen atribuidas, la comprobacion de los conocimientos adquiridos se
hara de forma escrita y la unidad organizativa determinara qué aspectos evaluar a los mismos,
ademas el resultado de estas sera notificado a la persona que atiende la esfera de cuadros a los

efectos de la evaluacion.

La capacitacion de los responsables directos a los servicios se llevara a cabo con el fin de
prepararlos para conocer y prevenir los riesgos presentes en las areas bajo su responsabilidad

asi como de otras asignadas en el Manual de Gestidn de Seguridad y Salud Ocupacional.

El contenido de la preparacion sobre SSO responderd a la problematica concreta de la
prevencion del riesgo existente en cada area en correspondencia con los perfiles de
competencias laborales que deben poseer los trabajadores para el desempefio de sus funciones
en condiciones seguras. Esta capacitacion se realizara dentro de la jornada laboral, atendiendo
a los grupos de trabajadores (Dirigentes, Técnicos y trabajadores propios o contratistas) y a
las modalidades de instruccion que corresponda: Instruccion Inicial General, Instruccién
Inicial, Instruccion Periddica e Instruccion Extraordinaria. También se tendrd en cuenta la

preparacion de los miembros de la brigada contra incendio.

Paso 21. Disefo de la documentacion

La documentacién del sistema de gestién de seguridad y salud ocupacional mantiene un
orden jerarquico: Politica y objetivos de la gestion de seguridad y salud ocupacional (GSSO),
manual de SSO, procedimientos documentados generales y especificos que describen los
procesos Yy actividades, instrucciones de trabajo seguro de las diferentes operaciones y
actividades y los registros donde se mantienen las evidencias documentadas de las actividades
desarrolladas. La empresa debera mantener actualizados, féacilmente localizables y
correctamente archivados estos documentos y otros relativos a las normas y documentos
legales aplicables a la SSO; reglamento disciplinario interno; expediente de seguridad y salud
del trabajador; levantamiento de riesgos y programas de prevencién; plan de capacitacion y
desarrollo y actas de las inspecciones y auto inspecciones laborales, entre otros documentos.
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Paso 22. Disefio del control operacional

En este paso la organizacion identificaran previamente las operaciones y actividades
asociada a los riesgos evaluados, donde es necesario aplicar medidas de control planificadas
en la identificacion y evaluacion de riesgos y su seguimiento bajo condiciones especificadas
en los procedimientos de investigacion de accidentes e incidentes laborales, organizacion de
los servicios medicos, organizacion de trabajos peligrosos, instrucciones de trabajo seguro
para las actividades de mantenimiento, elaboracién de alimentos, limpieza y desinfeccion,
transportacion, almacenaje y manipulacion de materiales, servicios gastronomicos,
instrucciones generales a trabajadores y partes interesadas, preparacion y respuesta ante
emergencias, organizacion de las inspecciones a la SSO vy planificacion, compra y
distribucion de los medios de proteccion individual. Se confeccionaran normas de seguridad
en las tareas en las que se haya observado procedimientos inadecuados de trabajo que
originen una situacion de riesgo, informando y capacitando a los trabajadores afectados.

Paso 23. Determinar la infraestructura necesaria

En esta etapa quedara definida las necesidades de presupuesto, facilidades administrativas,
medios de proteccion y medios blandos necesarios para llevar a cabo la implantacion del
sistema, en este paso se puede aplicar lo expuesto en el Paso 7, ademas de utilizar las técnicas
fundamentales de la observacion directa, la entrevista, revision de documentos, asi como
técnicas de trabajo en grupo, determinando en el caso del presupuesto la necesidad por
elemento de gasto, Medios de Proteccion (necesidad por puesto), ropa y calzado especial de
trabajo (catdlogo aprobado para el puesto) y Gastos de Proteccion e Higiene (medidas de

prevencion planificadas para reducir y/o eliminar los riesgos).

Es responsabilidad del encargado de la SSO realizar la determinacion de necesidades,
calcular los recursos a planificar para su adquisicion y controlar la ejecucion del presupuesto,
este Ultimo aspecto de conjunto con el area econdmica, con la participacion de trabajadores y
jefes directos. Se determina las normas de consumo, las cantidades por cada equipo por
puesto después de deducir a las cifras obtenidas segin el levantamiento de riesgos, la
existencia en almacén y los que no necesitan reposicién, asi como las tallas, el presupuesto a
planificar cada afio y el aprobado. Para ajustar la cifra destinada para adquirir los equipos de

Proteccion Personal se emplea la formula siguiente:
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e Cifra a planificar = Suma total del valor de cada uno de los EPP * factor de correccion.
e Factor de correccion = Valor de la produccién o servicios planificados para el afio /Valor

de la produccién o servicios del afio anterior (para empresas autofinanciadas).

Paso 24. Disefio de la medicidn y seguimiento del desempefio

La comprobacion de la eficacia de las acciones de SSO, requiere de un adecuado programa
de inspecciones. Dichas inspecciones pueden estructurarse por niveles de direccion y en
etapas o periodos previstos, pudiéndose utilizar indicadores apropiados y comparar los
resultados obtenidos con los objetivos, las normas y otros parametros de referencia, tanto
internos como externos, con vistas a establecer las medidas correctivas que resulten

oportunas.

El sistema de inspeccidn esta encaminado a comprobar en las areas de trabajo:

e Las condiciones de seguridad y salud en cada area y puesto de trabajo.

e El cumplimiento de lo establecido en el Manual de Seguridad y Salud Ocupacional.

e EI cumplimiento del sistema normativo vigente en la materia de seguridad industrial,
instalacién y explotacion de equipos y procesos tecnoldgicos y la proteccion contra

incendios.

Otro elemento importante lo constituye la evaluacion sistematica de los indicadores

definidos para medir la eficacia del proceso.

Paso 25. Investigacion de incidentes, no conformidades, accidn correctiva y preventiva

La ocurrencia de estos hechos constituyen sucesos negativos derivados de fallos, omisiones
o falta de control en los sistemas, que indican deficiencias en materia de prevencion y de
otros problemas derivados de la gestion de la Empresa, que pueden influir en la calidad, en el
ambiente de trabajo, la productividad y en general en la eficiencia de la empresa. Seran objeto
de investigacion todos los incidentes de trabajo y se registraran e informaran estadisticamente
aquellos que originen lesiones incapacitantes que provoquen la pérdida de uno o mas dias de

trabajo. Para ello se procedera segun (Anexo C).
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Al finalizar el proceso de investigacion se debera presentar un informe, el que se llenara
con toda la informacion recopilada durante la investigacion y al que ademas se le anexaran los

documentos que se requieran (resultados de laboratorio, croquis).

El tratamiento a las no conformidades comenzara con el analisis de las causas. Para
desarrollar este paso se tendran en cuenta los tres aspectos fundamentales: Nivel de Recursos,
Nivel de Competencias y Nivel de Motivacién por la Seguridad (Se aplica los pasos 7,10 y
11).

Paso 26. Disefio de la auditoria

La empresa a través del representante de la direccion para la gestion de seguridad y salud
ocupacional programa anualmente las auditorias internas de gestién de seguridad y salud
ocupacional (GSSO) de la organizacidn, en funcion del estado y la importancia de la actividad
a ser auditada. Estas auditorias son realizadas por personal independiente (no necesariamente
externo a la organizacion) de aquellos que tienen responsabilidad directa por la actividad que
estd siendo auditada. De esta forma el programa de auditorias internas de GSSO de la
Organizacién incluye las que deben realizarse a las areas ubicadas fuera del &mbito de la

misma. Los resultados de las auditorias son en el area de Talento Humano.

Las desviaciones detectadas seran tratadas oportunamente para la toma de acciones
correctivas. El grupo de auditores internos, con su auditor lider, debera estar constituido por
personal conocedor del area o proceso que va a auditar o capacitarse previamente a la
ejecucion de la auditoria. Las no conformidades detectadas y recogidas en los informes de

auditorias se presentaran en el Consejo de Direccion para su analisis y toma de decisiones.

Paso 27. Disefio de la revision por la direccion

Para cumplir con el objetivo de promover el desarrollo de una cultura organizacional en
materia de seguridad y salud ocupacional, la maxima direccion analizard el tema en los
Consejos de Direccién siempre que sea necesario y como minimo una vez en el trimestre,
precisando el comportamiento de los accidentes, resultados de las inspecciones y
cumplimiento de las medidas de prevencion, asi como realizard el anélisis sistematico del

ambiente de trabajo en la Empresa, a partir del resultado de las evaluaciones aplicadas.
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El programa para la revision serd aprobado por el Gerente de la empresa. La direccion
podré realizar revisiones extraordinarias cuando se introduzcan cambios que modifiquen la
esencia de los procedimientos o existan dudas sobre la adecuacion y efectividad del sistema
de gestion implantado. En las revisiones, seran evaluados el comportamiento de los elementos

del sistema durante un determinado periodo y se consideraran los aspectos siguientes:

e Cumplimiento de las politicas y los objetivos,

e Resultados de auditorias,

e Retroalimentacion del cliente,

e Desempefio de los procesos y conformidad del servicio,
e Estado de la acciones correctivas y preventivas,

e Acciones de seguimiento de revisiones por la direccion previas,

Cambios que podrian afectar al Sistema de SSO y recomendaciones para la mejora.

2.2.4. Fase IV. Implantacidon del sistema de gestién de seguridad y salud ocupacional
(SGSSO)

La implantacion consiste en poner en practica lo que se ha escrito en los procedimientos
definidos anteriormente. Es aqui cuando se ponen de manifiesto las virtudes y defectos del
disefio realizado y de los documentos redactados, y es cuando surgen las necesidades de

cambio en el SGSSO y en dichos documentos.

El Comité de SSO se encargara a partir de este momento de la implantacion del sistema

disefiado, debiendo coordinar todas las actividades a realizar.

Similar a la fase anterior la implantacién del sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional se divide en dos etapas: una de planificacién y otra de ejecucion.
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Paso 28. Planificar la Implantacion del sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional

Esta etapa tiene como objetivo planificar y organizar la puesta en practica del SGSSO y de

la documentacion existente. Para esto se debera:

e Definir el programa de implantacion del SGSSO

e Distribuir la documentacién a todos los implicados y realizar su estudio

Paso 29. Efectuar el rodaje del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional

Para esto se debe:

e Poner en préactica la documentacion del SGSSO.

e Recopilar evidencias documentadas del funcionamiento del SGSSO.

e Determinar los cambios que sean necesarios realizar en el disefio del sistema y en la
documentacion.

e Revisar y aprobar los cambios realizados.

e Actualizar la documentacion con los cambios realizados.

2.2.5. Fase V. Evaluacion y seguimiento del sistema de gestion de seguridad y salud

ocupacional

Esta fase tiene el objetivo de determinar las deficiencias del SGSSO vy establecer acciones

con vistas a su mejoramiento continuo.

Paso 30. Realizar auditorias internas

Estas auditorias se desarrollaran segln el cronograma y el procedimiento definidos para
estas y analizaran los problemas existentes en el SGSSO y en la documentacion. También
deberan verificar la adecuacion del sistema a las necesidades reales de la entidad, que estén
puesto en practica los documentos elaborados y se garantice el mejoramiento continuo asi

como el cumplimiento de los requisitos de los clientes y de la norma OHSAS 18001. La
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realizacion de estas auditorias internas sirve como herramienta para encontrar posibles

desviaciones y también para mejorar el sistema.

Paso 31. Definir y aplicar acciones preventivas y correctivas

Como consecuencia de las desviaciones (no conformidades) encontradas en las auditorias
internas y en el dia a dia de la empresa, se toman las acciones correctivas y preventivas. La
toma de estas acciones también debe regirse por un procedimiento documentado definido al
efecto. Las técnicas a utilizar pueden ser: entrevista, encuestas, revision de documentos,

método de expertos, tormenta de ideas y observacion directa.

Paso 32. Analizar la efectividad de las acciones tomadas

Se debe verificar si con las acciones tomadas se logra el cumplimiento de lo establecido en
la documentacidon de manera tal que se mejore continuamente el SGSSO. En funcion de los
objetivos estratégicos establecidos para el area y los procesos fundamentales que en ésta se
gjecutan, asi como su impacto econdmico, se propone el establecimiento de los siguientes
indicadores para evaluar la efectividad, eficiencia y eficacia del proceso, asi como la

incidencia de la integracion: (Ver Anexo D)

Indicadores de efectividad

e indice de eliminacion de condiciones inseguras (IECI)
e Indice de incidentes (1)

e Indice de accidentalidad (IAcc)

Indicadores de eficiencia

o Influencia de los subsidios pagados por accidentes y enfermedades profesionales
e indice de calidad del clima laboral (ICCL)
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Indicadores de eficacia

e Indice de eliminacion y control de riesgos (IER)

¢ Indicador de trabajadores beneficiados (TB)

Paso 33. Adecuar la documentacion del SGSSO en caso necesario

Como resultado de las medidas tomadas se deberan hacer los arreglos necesarios en la
documentacién cumpliendo con todas las regulaciones que se hayan establecido a la hora de

realizar los cambios.

Paso 34. Mantener actualizado el sistema en cuanto a las modificaciones que se le
realicen a las normas OHSAS 18001

Para evitar que el sistema documental y a su vez el sistema de gestion de la calidad que se
implanta en la empresa sea obsoleto, se recomienda estar informado y poseer la Gltima

version de la norma, para analizar los cambios que contienen y adecuar el SGSSO.

Atendiendo a la complejidad del proceso que se esta llevando a cabo y a la gran cantidad
de deficiencias que se iran detectando, las tareas en esta fase de evaluacion y seguimiento se
repetirdn tantas veces como sean necesarias, antes de que la organizacion solicite la
certificacion del SGSSO a un organismo certificador. Las técnicas a utilizar seran la
entrevista, revision de documentos, método de expertos, tormenta de ideas y observacion

directa.
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CAPITULO 3

RESULTADOS

En el presente capitulo se aplicara parcialmente el procedimiento propuesto para la gestion
de SSO en la Empresa Super Dealer, en la ciudad de Santo Domingo de los Tséachilas,
teniendo en cuenta que dicha empresa se encuentra en proceso de desarrollo e implantacién de
un sistema de gestion de Seguridad y Salud Ocupacional segun las normas OHSAS. Ademas
cuenta en su haber de un desempefio superior en SSO, que unido a la capacitacion,
profesionalidad de sus trabajadores y la politica de atencion al hombre le permiten el logro de
eficientes y eficaces niveles de prestacion de servicios con la calidad y competitividad
requerida, en interés de convertirse en una empresa lider en el sector. Se verifico que estaba
definida la estrategia y objetivos de la empresa Super Dealer, por lo que el cumplimiento de

las premisas permitio el paso a la primera fase del procedimiento.

No obstante, el objetivo fundamental se centra en la elaboracion del plan de prevencion de
riesgos laborales, como parte del procedimiento, y se aplicara parcialmente el resto de pasos
como pautas para la futura implantacion por parte de la empresa, de manera que constituya
con aporte metodolégico como quién en su cuenta de certificar su sistema de GSSO. Segun
normas OHSAS.

3.1. Aplicacién del procedimiento propuesto

A continuacion se muestran los principales resultados obtenidos, cuyos estudios se

enmarcan en el periodo de mayo de 2015 hasta abril de 2016.

3.1.1. Fase l. Preparacion inicial

Paso 1. Planeamiento

Esta fase se inicio con la comunicacion de la alta Gerencia sobre la necesidad de contar
con un sistema de gestion de SSO certificado y luego la programacién de todas las actividades
que integran las fases y etapas posteriores del procedimiento, teniendo en cuenta el alcance

acordado.
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El comité de Seguridad y Salud qued6 conformado por: El Gerente de la unidad, los Jefes
de Equipo de las areas de Mantenimiento y Ventas, el especialista de calidad y el técnico en
Seguridad y Proteccion, se conto ademas con la especialista en GTH de la Empresa (SSO), asi

como la contratacion de consultoria externa.

Paso 2. Familiarizacion y entrenamiento inicial

El comité fue sometido a cursos de capacitacion con el Ministerio del Trabajo, que tenian
como objetivo especifico la familiarizacion de los integrantes con el tema, para
posteriormente pasar a un entrenamiento mas profundo sobre los procedimientos
documentados, aparejado a esto se logro la necesaria sensibilizacion y el comprometimiento

del equipo de trabajo con la labor a desempefiar.

3.1.2. Fase Il. Diagnostico de la situacion actual

Paso 3. Seleccionar el area

Se inici6 el diagnoéstico con una reunion del comité de SSO y la Gerencia con el propésito
de aprobar la aplicacion del sistema de gestion de SSO en toda la empresa y definir el proceso
por donde se comenzaria su implantacion, lo cual sirvié para mostrar la aplicacion de cada
uno de los pasos del procedimiento a partir de aqui. Se utilizé la técnica de expertos,
siguiendo las rondas del método Delphi, donde se le aplicé a cada miembro del consejo de
direccién un cuestionario que reflejaba los procesos de la empresa y se procedié al calculo del
coeficiente, de Kendall que resulté W = 90, por lo que la opinién de los expertos es confiable

y concuerda (Anexo E).

Luego de este andlisis y segun el criterio de seleccion adoptado, el proceso por donde se
debe empezar para la implantacion del SGSSO conforme a la OHSAS es el area de proceso de
prestacion del servicio, que comprende al &rea de Ventas, Postventa y Mantenimiento; Venta
de repuestos, partes y piezas de automotores y este a su vez servira de referencia para la

implantacion en los restantes procesos.
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Ademas, se comprob6 que todos los expertos coinciden en el trabajo de seleccion donde se
tuvo en cuenta que es un area con mayor nivel de riesgos y peligrosidad ademas de tener gran
importancia en los resultados finales de los servicios (criterio econémico).

Paso 4. Caracterizacion del area objeto de estudio
e Fuerza de trabajo
Composicion por categoria ocupacional

Se evidencia que la mayor concentracion de personal estd en actividades de post-venta y
talleres, es decir servicio técnico y mantenimiento, representados por el 45% de talleres y el
6% de personal en repuestos, seguido por el 32% de personal en actividades comerciales y de

ventas, seguido por el 17% de personal en actividades de administracion.

Figura 3.1. Resultado de encuestas — empleados por areas de trabajo

EMPLEADOS POR AREA DE TRABAJO
6% 17%

= VENTAS

= TALLERES

= REPUESTOS

= ADMINISTRACION

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

Composicion por edades

Figura 3.2. Resultado de encuestas — Edad de empleados encuestados
EDAD

0, ~
4% 1%/-1/0 =18 - 20 ANOS

m 21 - 30 ANOS
m 31 - 40 ANOS
=41 - 50 ANOS
51 - 60 ANOS
61 - 65 ANOS
65 ANOS EN ADELANTE

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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Se evidencia que la mayor parte de empleados tienen una edad entre 21 y 30 afios con el

41%, seguido por el 28% de empleados con edad entre los 31 y 40 afos.

Composicion por el nivel de escolaridad

Figura 3.3. Resultado de encuestas — Nivel de Escolaridad
NIVEL DE ESCOLARIDAD

m Profesional
6%
6%

= Universitario
= Técnico

B Tecndlogo

m Bachiller

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

En cuanto al nivel de escolaridad el mayor por ciento de la plantilla estad constituido por
profesionales que asumen los altos niveles jerarquicos con un 46%, un 24% representan los
universitarios un 18% son bachilleres asi como también un equitativo 6% que estd compuesto
entre tecndlogos y técnicos. Lo que demuestra un nivel de escolaridad relativamente alto,

influyendo positivamente en el desempefio de la organizacion.

Composicion de la plantilla por antigtiedad

Figura 3.4. Resultado de encuestas — Antigiiedad de Cargo
ANTIGUEDAD DEL CARGO

ml-5
= 6-10
m11-16

W16 a mas

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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En este aspecto se puede decir que existe un predominio de personal con experiencia que
es un 30%, con un gran sentido de pertenencia con la empresa y esto evita que se tenga que

impartir cursos de capacitacion en materia de SSO por entrada de nuevo personal.

e Tecnologia

En la empresa Super Dealer se han contemplado pardmetros técnicos, ya que es un
concesionario que cuenta con los requerimientos de los mas altos estandares de calidad para el
servicio. Por otra parte el concesionario esta disefiado con base en normas internacionales y
cumpliendo con los requerimientos que establece la marca para el servicio post-venta, para lo
cual se ha hecho un importante esfuerzo financiero para cubrir las expectativas tanto de
infraestructura como de servicio al cliente que exige la marca, ya que tienen un excelente

concesionario con todos los requerimientos de seguridad.

e Proceso

Saper Dealer Cia. Ltda. es una empresa dedicada a la comercializacion de vehiculos
nuevos, prestacion de servicios de postventa y mantenimiento; ademas de la venta de
repuestos, partes y piezas de automotores, por lo que los procesos productivos que se han
definido y que se encuentran alineados con su razon de ser, conllevan una serie de
operaciones necesarias para concretar la produccion del bien - venta de vehiculos y repuestos

- 0 la entrega de un servicio - mantenimiento y reparacion de vehiculos.(Anexo F)

Adicionalmente, dentro de las actividades llevadas a cabo por la empresa, que si bien no
repercuten directamente en la produccion, pero que sin lugar a dudas son necesarios para el

buen funcionamiento de la empresa, estan los procesos estratégicos y de apoyo.



e Actividades de proceso operativo:

Figura 3.5. Flujograma del proceso venta de vehiculos.
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

FFigura 3.6. Flujograma del proceso Venta de repuestos
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Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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Figura 3.7. Flujograma del proceso Mantenimiento y reparacion de vehiculos.
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Procesos Estratégicos:

En los procesos estratégicos la empresa StUper Dealer dispone de 6 personas, quienes
facilitan las guias de actuacion para los procesos productivos, basados en el mercado, las
necesidades del cliente y la planeacion estratégica de la empresa.

e Procesos de Apoyo:
Como procesos de apoyo en Super Dealer Cia. Ltda., se encuentran los siguientes:
e Gestion de Talento Humano.
e Soporte Administrativo, y
e Contabilidad.

Los mismos que facilitan los medios necesarios, tanto humanos como materiales, para

llevar a cabo los procesos que son clave de la compafiia, para lo cual existen 19 personas.
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Paso 5. Capacitacién del equipo encargado de realizar el diagndstico

En este paso se impartio una conferencia al equipo seleccionado, donde se explicaron
claramente las etapas del diagnoéstico, las tareas a cumplir en cada una de ellas vy las

funciones de cada uno de los miembros del equipo.

Paso 6. Andlisis de los pronunciamientos

En esta etapa se procedio6 a la revision de todas las evidencias documentales que tiene la
entidad en materia de SSO. Para llevar a cabo esta actividad se utiliz6 como técnica el analisis

documental complementado con la ayuda del especialista GTH.

e Politica de la direccion

La alta gerencia de la Empresa Super Dealer definié una politica de seguridad y salud
ocupacional, la cual estd documentada a traves del Reglamento Organizativo. Al analizar la

redaccion de dicha politica se observan las deficiencias siguientes:

¢ No es apropiada a la magnitud y naturaleza de los riesgos de SSO de la empresa.

e No incluye el compromiso de cumplir con la legislacion vigente aplicable.

e No esta divulgada y comunicada de forma apropiada a todos los trabajadores.

e No se presentan evidencias de la revision de la politica.

¢ No se habla de la implantacion de un sistema de gestion, segin las normas OHSAS.

e La politica que se tiene establecida responde mayormente a los objetivos del sistema de
SSO de la empresa en general, ademas de que no existe un sistema de informacién y
divulgacién adecuada.

Para comprobar esta situacion se les aplicé una encuesta a los trabajadores, a los dirigentes
y mandos intermedios (MI) con el objetivo de verificar la afirmacion anterior, el
procesamiento de la encuesta arroj6 como resultado que el 78% la desconocen totalmente,

evidenciandose la falta de divulgacion.
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e Objetivos estratégicos de la organizacion en cuanto a la SSO

La empresa Super Dealer tiene documentados los objetivos generales que a nivel de
Empresa se tienen establecidos. En los mismos no se tuvo en cuenta la evaluacion de riesgos
y existen deficiencias en la redaccion, siendo muy ambiguos en algunos casos, semejan
politicas y no son suficientemente concretos, claros y medibles. No indican claramente el
cumplimiento de la politica y no se habla de la implantacion del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo.

Para su cumplimiento, deben ser conocidos por todas las partes interesadas, incluyendo
asi a los trabajadores, es por esto que mediante encuestas realizadas a los trabajadores, se
pudo conocer que en hay un determinado indice de empleados que desconocen totalmente los

objetivos que la direccion de la empresa se propone para mejorar la SSO.

e Asignacion de responsabilidades y funciones

En la empresa Super Dealer se documentd y comunicaron las funciones, responsabilidades
y autoridad del personal que dirige, ejecuta y verifica actividades que tengan efecto sobre los
riesgos para la seguridad y salud en el trabajo, para facilitar una gestion de SSO eficaz, segln
el “Reglamento Organizativo”, a pesar de estar definidas las responsabilidades es necesario
realizar un trabajo més amplio en este sentido que permita detallar con claridad las
responsabilidades de cada uno de los trabajadores, teniendo en cuenta las particularidades de

su trabajo y los riesgos que caracterizan cada uno de los puestos de trabajo.

Segln encuestas realizadas se demostr6 el dominio de todos los trabajadores
administrativos sobre sus responsabilidades y funciones. Los mismos disponen de autoridad,
organizacion y recursos para llevarlas a cabo, aunque todavia no son suficientes los

conocimientos necesarios para gestionar una buena seguridad.

¢ Revision de leyes, normas y resoluciones

Se verifico la existencia de varias normas y otros documentos legales aplicables al sistema
de SSO que se quiere implantar, pero no se ha logrado identificar y evaluar el cumplimiento

de todos los requisitos legales que son aplicables a esta organizacion, el problema radica en
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procedimiento para identificar y tener acceso a las normas y otros

documentos legales de SSO, asi como para mantener informados a los trabajadores y otras

partes interesadas sobre las normas y documentos legales vigentes en esta esfera.

Paso 7. Anélisis de los recursos

Se realiz6 un estudio con el objetivo de determinar las condiciones reales de los recursos

en la empresa Super Dealer, teniendo en cuenta los aspectos que se analizan mas adelante

(Tabla 3.4). Se analizé la ejecucion del presupuesto al cierre del afio 2015, que resultd una

utilizacion de $1424,44 para la adquisicion de algunos medios de proteccidon individual (MPI)

para los trabajadores de la empresa Super Dealer ya que no contaban con todos los medios de

proteccion en cuanto a su vestimenta de trabajo.

Tabla 3.1. Presupuesto financiero del afio 2015

Descripcion de equipos de Seguridad Industrial

Denominacion-cargo  Cantidad Equipo necesario C_osto_ Valor
unitario total
Enderezador y 8 Casco comun 24,89 199,12
ayudante Botas 4*4 pvc 8,93 71,44
Operadores de 2 Botas 4*4 pvc 8,93 17,86
pintura Guantes cuero tinturado 3,63 7,26
Casco comUn 24,89 49,78
Soldadores 2 Guantes cuero tinturado 3,63 7,26
Casco para soldar 19,64 39,28
levantable
Bodegueros y 2 Overol jean 27,28 54,56
ayudantes
Conserjes 2 Overol jean 27,28 54,56
Ayudantes de 2 Casco safari 13,13 26,26
maquinaria Tapon de caucho lavables 1,34 2,68
overol jean 27,28 54,56
Jefes de Taller 2 Casco comun 24,89 49,78
Chaleco reflectivo 2,77 5,54
Mecanicos equipo 4 Guantes cuero tinturado 3,63 14,52
liviano Overol jean 27,28 109,12
Electricistas 3 Guantes hyflex lite 3,84 11,52
Overol jean 27,28 81,84
Bota punta de acero 21,43 63,29
Vulcanizadores 3 Guantes cuero tinturado 3,63 10,89
Botas 4*4 pvc 8,93 26,79
Overol jean 27,28 81,84
Control de calidad 1 Casco comun 24,89 24,89
Chaleco reflectivo 2,77 2,77
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Tabla 3.1. (Cont.)

Operadores de 3 Casco safari 13,13 39,39
maquinaria Tapon de caucho lavables 1,34 4,02

overol jean 27,28 81,84
Jefes de taller de 2 Botas 4*4 pvc 8,93 17,86
colisiones Overol jean 27,28 54,56
Mecanicos de equipo 4 Botas 4*4 pvc 8,93 35,72
pesado guantes cuero tinturado 3,63 14,52
Overol jean 27,28 109,12

Total 40 487,27  1424,44

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Facilidades administrativas

Se comprobd que la organizacién cuenta con la mayoria de los recursos necesarios en este
sentido, pues posee computadoras en todas las oficinas administrativas, teniendo asi un buen

equipamiento, ademas de otros medios como: murales, pancartas y papel.

e Medios de proteccion colectiva (MPC)

Al analizar la infraestructura de Super Dealer Cia. Ltda, se comprobd que existe una
situacion muy favorable en cuanto al estado constructivo de los inmuebles existentes, por lo
que se considera gque estan en condiciones optimas de explotacién, confort, ambiente fisico y
estético. Se cuenta con un sistema de ventilacion en casi todas las areas, la iluminacion en los
locales es buena. Ademas la entidad cuenta con medios de proteccion contra incendios
certificados por el Cuerpo de Bomberos del Ecuador.

e Medios de proteccion individual (MPI)

En este aspecto se verificd la compra de los MPI, en el cual se ejecutd un costo de $487,27
por cada equipo para la adquisiciéon de los MPI para los 40 obreros que laboran en el area de
Centro de colisiones y Taller ya que es muy importante que los trabajadores se encuentren
bien equipados y por ende se efectud un gasto total de $1424,44 de dolar en materiales de

proteccion individual.
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e Medios blandos

En este aspecto se verificd que la entidad no cuenta con procedimientos documentados
para la identificacion y evaluacion de los riesgos, la investigacion de accidentes, asi como, la
necesidad de capacitacion que a la vez logre medir la competencia de los trabajadores, tanto
para la formacion general como en materia de SSO. Existen las reglas de SSO, pero no estan

elaboradas las instrucciones de trabajo seguro por actividades.

e Talento Humano

Para el analisis del talento humano se tuvo en cuenta la estructura organizativa que tiene la

empresa relacionado a la SSO y la existencia de inspectores sociales.

e Estructura organizativa adoptada para la atencién a la seguridad

La entidad no cuenta con una adecuada estructura para el control de la SSO, debido a que
no posee un departamento, ni personal especializado solo para realizar esta funcion, por lo
gue no se le brinda la atencion que esta requiere. La estructura para atender la SSO esta
compuesta por el gerente, que es el maximo responsable como miembro del consejo de
direccion para atender este componente, a su vez cuenta con el apoyo en seguridad y
proteccion de los jefes de cada area, que son los encargados de la seguridad de sus

trabajadores.

Paso 8. Analisis de los modos de actuacién

e Sistema de gestion de riesgos

Para la evaluacion y control de los riesgos se tomé como referencia la Resolucion
N°.C.D.333, del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS). En la planificacion de
riesgos no se tienen en cuenta las actividades rutinarias y no rutinarias ni las que tienen acceso
el personal ajeno. No se realiza el estudio por procesos. El inventario de riesgo esta elaborado
por departamento. La forma de mantener una busqueda continua de los riesgos es a través del

primer y segundo nivel de inspeccion. No se evidencia el andlisis de la evaluacion de riesgos
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en los objetivos de SSO. Se informan las deficiencias de las inspecciones de SSO al gerente y
al jefe de equipo de Mantenimiento. No se realiza el andlisis del comportamiento de la
evaluacion de los riesgos y las acciones correctivas. No existe un procedimiento documentado

que cumpla con los requisitos establecidos en la norma de referencia.

e Analisis de accidentes, incidentes y enfermedades profesionales en el trabajo

Las investigaciones se realizan siguiendo la metodologia de la guia para la elaboracion de
reglamentos internos de seguridad y salud, Acuerdo Ministerial 220, del Ministerio de
Relaciones Laborales, en el capitulo VIII del registro e investigacion de accidentes e
incidentes, pero no existe un procedimiento especifico donde se establezcan aspectos propios
de la empresa y la unidad. No esta implantado el procedimiento para el tratamiento de las no
conformidades, acciones correctivas y preventivas como resultado de auditoria u otro personal
tanto externo como interno. Hasta el presente afio no se han reportado accidentes de trabajo en

las areas de la organizacion.

e Sistema de capacitacion en materia de seguridad

La organizacion trazo las estrategias de capacitacion a largo plazo (3 afos) en base al Art.
9, del Cddigo del Trabajo del Ecuador, encaminadas a estas se determinaron las necesidades
de aprendizaje (DNA). Se elabord un programa de capacitacion integrado que abarca a todos
los trabajadores, donde se incluyen los temas relativos a la SSO, segun la categoria
ocupacional. No estan elaborados los perfiles de competencia, donde se incluyan los aspectos
relativos a la SSO, por lo que no se evaluo las necesidades de las mismas en cuanto a este

tema.

e Plan de reduccién de desastres

Se reviso que estan elaborados los planes de reduccion contra catastrofe establecidos en la
Ley Organica del Sistema Nacional Descentralizado de Gestion de Riesgos que consta en el
Art.18 de la Constitucion. No existe evidencia del cumplimiento del plan de simulacros, para
los casos de incendios, sismos 0 inundaciones y se encuentra capacitada la brigada contra

incendios no asi la de primeros auxilios.



63

e Medicion y seguimiento del desempefio

No estan establecidos los indicadores necesarios para la medicion y seguimiento al
desempefio del sistema de seguridad y salud en el trabajo en la unidad, segun las exigencias
de la norma. No se han implantado los procedimientos para el tratamiento de las acciones

correctivas y preventivas y la medicion de los procesos y el analisis de datos.

e Seleccidn del personal para puestos riesgosos

La instalacion no emite permisos de seguridad y no tiene definido como tal los puestos de
trabajo riesgosos, pero si cuenta con cargos ocupacionales con riesgos como es el enderezador
gue estd expuesto a golpes fuertes o quemaduras si no cuenta con el debido equipo de
proteccidn o si no cuenta con un manejo adecuado de las herramientas utilizadas para realizar

su trabajo.

e Programas de auditorias

La empresa Super Dealer no tiene elaborado un programa de auditorias internas, que
permita evaluar el comportamiento del sistema de gestion para estar preparado ante una

auditoria externa. No ha sido auditada y solo se evidencian informes de inspecciones.

Paso 10. Determinacion del Nivel de competencia

De forma general, el nivel de conocimientos y habilidades existentes en el proceso
seleccionado puede catalogarse de insuficiente, ya que se encontraron criticas la mayoria de
las DE evaluadas para los M1 del técnico de seguridad y los trabajadores, no siendo asi en los
directivos. Se concluye que el nivel de competencias arrojé a un valor de 36 %, lo que

representa una barrera para la implantacion de cualquier programa preventivo. (Anexo G)

Paso 11. Determinacion del nivel de motivacion

e Directivos: Para este grupo el nivel de motivacion es alto, ya que le confieren la

importancia que merece la eliminacion de los riesgos para alcanzar las metas de la
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entidad. Las consecuencias que provocan los accidentes del trabajo son: deterioro de la
disciplina laboral, pérdida de prestigio para la organizacion y disminucion de la
motivacion hacia el trabajo. Se reconoce el papel imprescindible de los programa de
prevencion para evitar los accidentes y enfermedades profesionales comprendiendo que

permiten una mayor eficiencia de la entidad.

e Mandos intermedios: EI 100% de los encuestados considera que deben velar por la
seguridad de los trabajadores por ser una de sus responsabilidades y funciones. La
totalidad considera suficiente la capacitacion en materia de seguridad y que su opinion es
escuchada siempre al implantar cualquier medida relacionada con la misma. Una vez
procesada toda la informacion se determind que el nivel de motivacion de los mandos
intermedios es elevado.

e Trabajadores: A través del procesamiento de las encuestas se conoce que los
trabajadores de dicha entidad manifiestan un nivel de motivacién aceptable.

De forma general, el nivel de motivacion existente por la seguridad en la empresa puede
catalogarse aceptable, en este nivel no favorece, ni entorpece el desarrollo de las acciones en
la organizacion. Con la informacidn obtenida de los instrumentos aplicados se determinaron
cuéles eran las ideas mas reiteradas en todos los grupos de interés estudiados, las mismas
constituyen presunciones basicas que condicionan la forma de pensar y actuar en cuanto a la

SSO. A continuacion se reflejan estas presunciones:

1. Casi nunca los trabajadores reciben reconocimiento por comportarse de forma segura en
su puesto de trabajo.

2. No se considera el cumplimiento de las normas de seguridad para otorgar estimulacion
moral y material a los trabajadores.

3. No todos los métodos de trabajo utilizados por los trabajadores en la empresa para

desarrollar su labor estan libres de riesgos.

Estas presunciones influyen en que la motivacidn no sea tan alta como se desea.
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Paso 12. Analisis de la Cultura en Seguridad y Salud Ocupacional

e Andlisis de los fundadores

Actualmente en la empresa no permanece trabajando ningun fundador pero si hay varias
personas con mas de 30 afios de experiencia, que reconocen que a la actividad de seguridad en
afios anteriores no se le concedié la importancia requerida. En la actualidad, toma otro
caracter dentro de las funciones de direccién y con la implantacion de nuevos sistemas de
gestion, se han reconocido las responsabilidades y funciones de cada directivo y trabajador,

en cuanto a la SSO.

e Andlisis del lider

A pesar de que el especialista en gestion de talento humano (GTH) es el encargado de
atender la SSO, este es seguido por la mayor parte del personal mas por el rango de su cargo
que por el pleno convencimiento de la necesidad de ejecucion de la tarea, 0 sea, es aceptado
por los trabajadores mas por cumplir con lo legislado y normado que por existir en ellos una
interiorizacion de la importancia de la seguridad, por lo que se puede decir que en la entidad

no existe ningln miembro que sea considerado por los trabajadores como lider.

e Estilo de Direccion

Para medir este aspecto se realizaron entrevistas a diferentes trabajadores y por
observacion directa y se llegé a la conclusion que el estilo de direccion es participativo, por lo
que se puede deducir que en correspondencia a la situacion problematica que se presente en la
empresa, unas veces la decision es tomada por los directivos y en otras se tiene en cuenta el
criterio de los trabajadores, correspondiéndose con el segundo nivel de desarrollo cultural.
Después de analizar todos los elementos de la cultura por separado se puede decir que el

estadio cultural presente en la organizacion es limitada.
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¢ Nivel de desarrollo de la seguridad y salud ocupacional se encuentra la organizacion

El desarrollo de la SSO es departamentalista debido a que los directivos no son
considerados lideres en la actividad, aunque tienen la responsabilidad de gestionar la misma,
todavia no se ha tomado conciencia de ello, por lo que las tareas fundamentales son realizadas

por la especialista, cuando debe ser un asesor de la alta direccion.

Paso 13. Identificacion y seleccion de estrategias

Teniendo en cuenta el paso anterior, se requieren estrategias de desbloqueo interno para la

implantacion de un sistema de GSSO basado en la norma OHSAS.

Paso 14. Plan de acciones basicas

A partir de las deficiencias detectadas y para dar cumplimiento a los objetivos estratégicos
se disefio un plan de accién (Ver paso 21).

3.1.3. Fase Ill. Disefio y documentacion del Sistema de Gestion de SSO

Paso 15. Identificar los procesos necesarios para el SGSSO

Los procesos identificados y sus relaciones son: (Anexo H)

e Prestacion del Servicio: Ventas, Postventa y Mantenimiento; Venta de repuestos, partes y
piezas de automotores.

e Gestion Comercial

e Gestion de Compras

e Servicios Técnicos

e Gestion de Direccion

e Desarrollo de Competencias Laborales

e Seguridad, Salud y Ambiente de Trabajo
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Paso 16. Determinar la infraestructura necesaria

Quedaron definidas las necesidades de presupuesto por parte de la especialista en GTH y
certificada al area econdmica por los diferentes elementos de gastos: Medios de Proteccion,
ropa y calzado especial de trabajo y gastos de proteccion e higiene con un valor total de
1424,44 dolares. Se le certifico al area de compras la necesidad de los medios de proteccion
individual, asi como a la direccion las necesidades de papel y otros medios para la

documentacion del sistema y divulgacion.

Paso 17. Disefio de la politica de seguridad y salud en el trabajo

La alta direccion definio una politica integrada para la empresa, que establece claramente

los objetivos generales de SSO y el compromiso de mejorar su desempefio, expresada como:

La alta gerencia de la Empresa Super Dealer asume el compromiso de implantar y mejorar
continuamente un Sistema de Gestion, Seguridad y Salud en el Trabajo, Capital Humano, con

el propdsito de:

e Satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes, en la prestacion de los
servicios de venta y postventa de vehiculos, adecuados a sus requerimientos.

e Garantizar la salud e integridad fisica de nuestros trabajadores, clientes y partes
interesadas en relacién con la prevencion y control de los riesgos asociados a los peligros

identificados en procesos y actividades.

Todo ello cumpliendo con los requisitos normativos de la OHSAS 18001 y la legislacion

vigente aplicable a nuestra organizacion.

Paso 18. Identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y control de riesgos

Una vez clasificadas las actividades y procesado el cuestionario de peligros respondido por

los trabajadores, asi como realizadas reuniones de trabajo del comité de SSO, quedo

elaborado el registro “Inventario General de Peligros y Riesgos Laborales”.
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Seguidamente se efectud la inspeccion de riesgos por los miembros del comité de SSO.

Los resultados se ilustran a continuacion:

Medicion y evaluacion de riesgos fisicos:

e Temperatura/ Estrés térmico:

Este indice asi hallado, expresa las caracteristicas del ambiente y no debe sobrepasar un

cierto valor limite que depende del calor metabdlico que el individuo genera durante el trabajo

(M).

Figura 3.8. Valores limite del indice WBGT (1SO 7243)

WBGT, *C
32

30

28

26

24

22

EI:I‘HI:I 160 210 260 30 360 410 460

Calor metabdlico, kealhora

Fuente: PROSEGURIDAD, 2016

Para la valoracion de este estudio se considerard el Valor Limite de Referencia para el
indice WBGT dado en la 1ISO 7243. Afio 1989.

Tabla 3.2. Valores limite de referencia para el indice WBGT (1SO 7243)

WBGT LIMITE -C
Consumo metabélico Persona aclimatada FERETE D
Kcal/hora aclimatada
v=0 v=0 v=0 v=0
<100 33 33 32 32
100 +200 30 30 29 29
> 400 23 25 18 20

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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Estrés térmico: La medicion se realizd dentro de la cabina de pintura, se trata de un
ambiente homogéneo. El indice WBGT maximo 33° (100 consumo metabdlico Kcal/h —

trabajo ligero) y minimo 23° (400 consumo metabolico Kcal/h — trabajo pesado).

Tabla 3.3. Medicion de estres térmico en Super Dealer

Area Hora Actividad I\xgg'_?? Observaciones
Cabina 15:30  Area caliente y himeda. 930 EPP’S: proteccion
de 15:40  Se tiene sistema ventilacion y respiratoria, guantes,
pintura extraccion. botin con punta de acero.
Cabina baja, area limitada.
Trabajo bajo techo. Postura: Trabajo de pie
16:00 93.7°
16:10 TRABAJO FISICO LIGERO ’ Trabajo fisico: ligero.
movimiento de manos Yy Ambiente homogéneo.
cuerpo, No hay levantamiento Medicion en la cintura de
de carga. los trabajadores

Fuente: PROSEGURIDAD, 2016

En las areas donde se realizo la medicion, por los resultados obtenidos no existe problema
de estrés térmico. Estos valores cambian dependiendo de la hora y el clima de la ciudad. La
hidratacién al personal en lugares cercanos a la actividad que realizas, por la zona climatica y
la actividad, se sugiere hidratacion continua del personal, se les debe indicar que deben
hacerla. Adicionalmente se midio la temperatura de los siguientes puestos de trabajo,

obteniendo los resultados que se presentan a continuacion:

Tabla 3.4. Resultados de Confort ambiental
Posee aire

Puesto de Trabajo .. Temperatura Observaciones
acondicionado
VENTAS
Jefe de ventas SI 21,5°C -
Asesor Sl 21,6°C -
Post Ventas SI 21,5°C -
ADMINISTRACION
Asistente contable 1 NO 20,5°C Ventilaciéon natural
Asistente contable 2 NO 22,5°C -
Cajera SI 21,9°C -
Bodega Sl 21,6°C Ventilacion natural
OTROS
Recepcionista - Asistente SI 21,9°C -
Lavador de carros - - Trabajo en hiumedo

Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD
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El centro de colisiones queda en zona célida — costa; temperatura ambiente calido himedo.
El lugar de trabajo es un galpon alto, con ventilacion natural dos puertas de acceso.

e [luminacion

Tabla 3.5. Tabla de niveles de iluminacion segun La Tarea de Trabajo. Norma espafiola
Art28dela O.G.S.H.T
Nivel iluminacion en lux Tipo de trabajo

1000 LUX Joyeria y relojeria, imprenta

500 a 1000 LUX Ebanisteria

300 LUX =) Oficina, bancos de taller

200 LUX =) Industrias conserveras, carpinterias metalicas

100 LUX Salas de maquinas y calderas depdsitos y almacenes
50 LUX Manipulacion de mercancias

20 LUX Patios galerias y lugares de paso

Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD

Los resultados muestran que la iluminacion no es la correcta para los puestos de trabajo del
Jefe de Ventas, Asistente Contable 2 y en Bodega tanto en en el sitio de trabajo como entre

las estanterias.

Tabla 3.6. Resultado medicién de iluminacién SUPER DEALER

PUESTO LUZ (Ix) TIPO DE LUMINARIA

VENTAS

Jefe de Ventas 110 Fluorescente
Asesor 310 Fluorescente
Post Ventas 521 Fluorescente

ADMINISTRACION

Asistente Contable 1 1250 Fluorescente
Asistente Contable 2 150 Fluorescente
Cajera 750 Fluorescente
Recepcionista -Asistente 450 Fluorescente
Bodega 150 Fluorescente

*En el escritorio
*Entre las estanterias

*Entre las estanterias
Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD

65 Fluorescente
175 Fluorescente
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Figura 3.9. Fotografias evaluacion de iluminacion en puestos de trabajo

Post — venta
Tipo de luminaria fluorescente, No tiene Luz natural
estan quemadas, tiene luz natural,
ventana

Asistente contable 1
Luz natural vy artificial, las
luminarias no estan sobre los sitios
de trabajo

Cajera Asesor Asistente contable 2

Luz natural, ventanas y puertas La luminaria esta lejos del &rea de
de vidrio trabajo, tiene luz natural cuando se
abre la puerta.

L

Bodega Bodega Recepcionista — Asistente

En el escritorio, las luminarias no Entre las estanterias, no hay Ventanas, hacia el taller, no hay
estan mal ubicadas. luminarias. luz natural.

Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD

e Ruido

A continuacion se presentan los resultados obtenidos en las mediciones realizadas a los

puestos de trabajo considerados de mayor exposicion al factor de riesgo fisico ruido.

A continuacion se presentan los resultados obtenidos en las mediciones realizadas a los

puestos de trabajo considerados de mayor exposicion al factor de riesgo fisico ruido.
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Figura 3.10. Resultados de medicién de exposicion al ruido
Actividad de Lijado y Pulido

ACTIVIDAD PULIDO

2]
v o O

——NS dBA

o

—=— NS AEQLI

o NN X

NIVEL SONORO Dba
w

15:00:00
15:00:45
15:01:30
15:02:15
15:03:00
15:03:45
15:04:30
15:05:15
15:06:00
15:06:45
15:07:30

Actividad de Esmerilado:

Orejera tipo diadema marca 3M codigo HOA.

ACTIVIDAD DE ESMERILADO
EXTECH REPORT :
T 100 89 30 89 gg
LAeqd 87,60 dBA g
LCeq 93,20 dBC g %
LZeq 97,00 dBZ = _ E
Z 0
SRP ‘ﬁ’@"@"ﬁﬁﬁ’
. . . FRECUEMNCIA [Hz]
Resultados del nivel equivalente en ponderacion de
frecuencia A, Cy Z
ACTIVIDAD ESMERILADO, PONDERACION Z
ATENTJACTON CON ORETERA 3MH9A
100 sz 55 878 89 901 70 -
Ciiiti
9 ]
] I g
§ ENS SIN FILTRO DE o 30
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g z ]
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Lavador de Carros

EXTECH REPORT

LAeqd 83,90 dBA

LCeq 89,20 dBC
LZeq 91,00 dBZ

Resultados del nivel equivalente en ponderacion de

frecuencia A, Cy Z

MEDICION ACTIVIDAD LAVADO DE VEHICULOS

NIVEL SONORO [dBA]
oBB8&888388

o B

FRECUENCIA [Hz)

Actividad de Pintado y Lacado

EXTECH EREFPORT

LAegd 80,60 dBA
LCeq 90,20 dBC
LZeq 93,00 dBZ

DENTRO DE LA CABINA DE PINTURA

755 71,5 788 80.3 738
64,7 70,1

NIVEL SONORO [d BA]
3

PP LESS

FRECUENCIA [Hi]
Resultados del nivel equivalente en ponderacion
de frecuencia A, Cy Z
Uso de Mazo y Martillo
USO DE MAZO

20

NIVEL SONORO [d BC]
3

31 63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

FRECUENCIA [Hz]

@ NS dBC

Medicién de ruido en banda de octava en ponderacion

C (impulso)
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USO DE MAZO, medicion en ponderacion de frecuencia Z

ATENUACION CON EL EPP UTILIZADO 3M H9A

e
100 1 867 905 g8 859 5

80 17

60 {41

0 17 = NS dB;

NIVEL SONORO dBZ

—r v T v v T v
63 125 250 500 1000 2000 4000 8000
FRECUENCIA Hz

rd

Sin filtro y la frecuencia (banda de octava)

mNS

NIVEL SONORO

63 125 250 500 1000 2000 4000
FRECUENCIA [Hz]

Cambio de Llantas

EXTECH REPORT

LAeqd 87,60 dBA
LCeq  93,20dBC
LZeq 97,00 dBZ

Resultados del nivel equivalente en ponderacion

de frecuencia A,Cy Z

MEDICION DE ACTIVIDAD CAMBIO DE LLANTAS

8 89 90 89 gg

NIVEL SONORO [dBA]
n
(=]

> PP LSS %@Qx@@
FRECUENCIA [H2)

Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD

Figura 3.11. Fotografias de evaluacion de Confort Acustico

Jefe de ventas
(\) Uso continuo de teléfono
(\) Trabaja con clientes
Decibeles 64,8 dBA eq.

Asesor

(\) Uso continuo de teléfono

(\) Trabaja con clientes
Decibeles 61,9 dBA eq.

Post Venta
(\/) Uso continuo de teléfono
(\) Trabaja con clientes
Decibeles 61,9 dBA eq.

Asistente contable 1
(\) Uso continuo de teléfono
(x) Trabaja con clientes
Decibeles 59,8 dBA eq.
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Figura 3.11. (Cont.)

Cajera
(\) Uso continuo de teléfono (\) Uso continuo de teléfono
(x) Trabaja con clientes (\) Trabaja con clientes
Decibeles 58,0 dBA eq. Decibeles 63,0 dBA eq.

Bodega Recepcionista — Asistente
(\) Uso continuo de teléfono (\) Uso continuo de teléfono
(\) Trabaja con clientes (V) Trabaja con clientes
Decibeles 62,5 dBA eq. Decibeles 68,0 dBA eq.

Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD

e Evaluacion de factor de riesgo mecanico:

Con la finalidad de evidenciar los factores de riesgos mecanicos a los cuales los
trabajadores de Super Dealer se encuentran expuestos se realizd la evaluacion con el método
de William Fine, identificando un riesgo en mayor medida intolerable e importante en ciertas

areas de trabajo como se observa a continuacion.

Se evaluaron las diferentes areas de trabajo de la empresa Super Dealer, identificando los
siguientes factores de riesgos mecanicos a los que se encuentran expuestos: espacio fisico
reducido, piso irregular, resbaladizo, obstaculos en el piso, desorden, manejo de herramienta
cortante y(o) punzante, circulaciobn de maquinaria y vehiculos en &reas de trabajo,
desplazamiento en transporte terrestre, caida de objetos por derrumbamiento o
desprendimiento, caida de objetos en manipulacion, proyeccion de solidos o liquidos,

superficies 0 materiales calientes y trabajos de mantenimiento.
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Figura 3.12. Fotografias de evaluacion de riesgos mecanicos en puestos de trabajo

—

Ventas

En la parte inferior del escritorio NO esta libre. Asistente contable 1 )
En la parte inferior del escritorio no esta

libre, no permite el estiramiento de las
piernas.

Post Ventas
La parte inferior del escritorio donde entra la silla es un tanto
estrecha. Instalaciones eléctricas mal ubicadas.

Recepcionista
En la parte inferior del escritorio NO
esta libre, tamario de la oficina estrecha.

Cajera
En la parte inferior del escritorio NO esta libre, no se tiene espacio para movimiento ni estiramiento.
Tamafio de la oficina estrecha.

Bodega
En la parte inferior del escritorio es estrecho. Se sugiere mejoramiento de las instalaciones eléctricas.

Fuente: SUPER DEALER

Adicionalmente a la evaluacion de factores de riesgos mecanicos realizada con el método
de William Fine se encontraron los siguientes niveles de riesgo que en su mayoria son

intolerables y que requieren mayor atencion.
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Tabla 3.7. Estimacion de Riesgo mecanico en Super Dealer

Estimacién del

Item Puesto Factor de riesgo -
1 Cajera Espacio fisico reducido
2 Asesor de Repuestos Obstaculos en el piso
3 Ayudante de enderezada Manejo de herramienta cortante y/o
punzante
4 Gerencia General Desplazamiento en transporte
5 Gerencia Comercial (terrestre, aéreo y acuatico)
6 Tecnico mecanico Caida de objetos en manipulacion
7 Asesor de Repuestos
8 Enderezador Manejo de herramienta cortante y/o
punzante
9 Jefe de Taller de Circulacion de maquinaria y vehiculos
Colisiones en areas de trabajo
10 Enderezador Proyeccion de solidos o liquidos
11  Ayudante de enderezada
12 Lavador de vehiculos Piso irregular resbaladizo
13  Técnico mecanico . ., N
Circulacion  de  maquinarias Yy
14 Enderezador vehiculos en areas de trabajo
15  Ayudante de enderezada
16  Gerencia Post- Venta .
Vendedor externo de Desplazamlgnto en transporte
17 (terrestre, aéreo y acuatico)
Repuestos
18  Tecnico de pintura Espacio fisico reducido
19  Gerencia General Desorden
20 Logistica Desplazamiento en  transporte RIESGO
(terrestre, aéreo y acuatico) IMPORTANTE
21  Técnico mecénico
22  Enderezador Superficies 0 materiales calientes
23 Ayudante de Enderezada
24 Técnico mecénico Trabajos de mantenimiento
25  Gerente Financiero
26  Jefe de Ventas
27  Asesor Comercial Desplazamiento en transporte
28  Técnico mecanico (terrestre, aéreo y acuético) RIESGO
Jefe de Taller de MODERADO
29 -
Colisiones
30  Asesor de repuestos
31 Gerente de Recursos Caida de objetos por derrumbamiento
Humanos 0 desprendimiento
32 Asesora Comercial F&I

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

Se observa que existe un riesgo Intolerable en los talleres mecanicos y de colisiones,

debido a las herramientas que manipulan los trabajadores y a la circulacion de maquinaria o

vehiculos en las areas de trabajo que reducen el espacio; asi tambien en el area administrativa

se evidencia riesgo por la acumulacion de archivos y cableado eléctrico que obstaculiza los
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sitios de trabajo, principalmente debajo de los escritorios, lo que impide un normal

estiramiento de piernas.

e Medicion de factor de riesgo quimico

En el centro de colisiones, el contaminante particulado es humo de suelda, material

utilizado para el masillado en el proceso de lijado y pulido; salida del extractor de la cabina de

pintura e incluyen en algunas materias primas la fibra de vidrio (fibras vitreas sintéticas). Los

indices para fibra de vidrio, en el caso del poliuretano no se tiene un nivel de toxicidad por lo

que se va a considerar material particulado en general por concentracion:

Tabla 3.8. Guia Espafiola INSHT- Criterios de Valoracion

Limite de Respirador

uimico .
Q Exp. diaria recomendado

Observaciones

Humos de soldadura en

3 L
general (no esp) 5mg/m Para proteccion

de particulas,

Irritacion  por arco - chispa,
debido a la cortadura de metal,

Particula inhalable 3 uede ser quemadura. Corte con electrodo.
(no especificada) 10 mg/m rep tilizable o St recomienda uso de filtro con
Particula respirable 3 dgsechable CARBON ACTIVADO, para

(no especificada) 3 mg/m * eliminar el olor molesto
N95, Media cara  desechable o
Fibras vitreas sintéticas caracter[sticas reutilizable, con CARBON
(fibra de vidrio) 1 f/cc del _resplrador ACT!VADO por el _o_Ior de los
sugerido hasta 10 quimicos que se utilizan en el

vecesel LED  proceso

Fuente: PROSEGURIDAD

Se realizaron mediciones en los siguientes subprocesos Y sitios:

e Masillado

e Esmerilado y soldadura
e Lijadoy pulido

e Cabina de pintura

e Sector donde esta el extractor de la cabina de pintura.

El equipo utilizado para la presente medicion es el Casella Microdust-pro, ideal para

mediciones de campo precisas y repetibles de la concentracion de particulas en mg/ma3.

Utiliza la tecnologia de dispersion de la luz infrarroja para la deteccion de cualquier tipo de

particula, con maximo grado de sensibilidad para tamafios de particula dentro de la fraccion
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respirable pm 2,5y pm 10. El rango de medicién se puede seleccionar entre cuatro opciones:
0-2.5/0-25/0-250 / 0-2500 mg/m3.

En el manual de instrumento recomienda que la medicion se realice con la apertura de la
camara de medicion expuesta, mueva lentamente y completamente la sonda o confie en el
movimiento natural del aire. Las mediciones pueden realizarse con la sonda acoplada o
separada de la unidad de control. Las mediciones se realizaron con la sonda separada al
instrumento, y por las condiciones se la medicidén se adoptaron tanto el movimiento lento

como el movimiento natural del aire.

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de las mediciones realizadas:

Tabla 3.9. Resultados de mediciones de riegos quimicos
Masillado
Actividades que se realizaban durante la medicion: Preparacion de la superficie antes del
masillado; uso de la pulidora para la masilla plastica y por ultimo lijada de la pieza.
El area es abierta, alta y tiene buena ventilacion.
Se obtuvieron los siguientes datos:
Valor maximo: 8,742 mg/m3
Valor promedio: 2,75 Mg/M3 Tiempo de medicion: 5 Minutos (Ref: Particula
Respirable).
Lijado y pulido
Tareas que realizan habitualmente; pulir la superficie antes del masillado (material es fibra
de vidrio y metal); luego aplicar la masilla, esperar que se seque y luego ligar la masilla
aplicada. Esto se lo hace solo en las uniones para tapar ciertas imperfecciones de la
soldadura. De acuerdo a lo indicado por el operador indica que las imperfecciones son
pequefias. Tiempo maximo de actividad 30 minutos.
Ademaés utilizan disco y un dispositivo que evita que salga completamente el polvo al pulir.

MEDICION EN LUADO Y PULIDO

20,00
m
£ 18,00
S
2 16,00
o 14,00
%’12,00
& 10,00
& 8,00 e MEDICION
=
96,00 VLDE
Q
g 4,00
E 2,00
Z 0,00
Q O N O N O W O WO N O N © N O
z Cnmd T NN DNOT SN N O N o
L] AR REBERAARBE8EES 3
Y I o Y B B S BV o Y o BV S SV o S Vo ST IV ST BT Vo
L o R B B B B B B B B B B B B
Valor maximo: 17,46 mg/m3

Valor promedio: 13,87 mg/m3 Tiempo de medicion: 8 minutos
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Figura 3.9. (Cont.)
Esmerilado y soldadura
En el proceso de suelda y esmerilado se genera humo metalico. Por lo general estas dos
actividades lo hacen dentro y fuera del vehiculo segun el requerimiento y demanda de los
trabajos a realizar. Esta area queda frente a la puerta de ingreso al taller. Hay buena
ventilacion.

Valor maximo: 13,46 mg/m3
Valor promedio: 5,634 mg/m3 Tiempo de medicién: 5 minutos

Area de la cabina de pintura
Uso de pintura con pistola neumaética. Se produce neblina. Area cerrada, tiene sistema de
extraccion propio de la cabina.

MEDICION EN LA CABINA DE PINTURA

%25,00-
B 20,00
E '’
o
§1s,oo
(-9
o ——MEDICION
8 10,00 g
8 VLED
g 5,00
=
30,00
Lo B B I B R O O B R I T B I O R I
§ CmMoOmoOmoOmoOmomomomam
TSI STSIIIIIIRASAAAR
(o O o ™ o ™ o ™ o O ™ S o T o O ¥ o O o ™ o O™ o T " T o ™ o O " O " I ¥ ]

y

Valor méaximo: 21,46 mg/m3
Valor promedio: 16,671 mg/m3 Tiempo de medicion: 8 minutos
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Tabla 3.9. (Cont.)
Sector donde sale el extractor de la cabina de pintura
El sistema de extraccion desfoga dentro del taller, hacia la puerta de acceso posterior. La
disipacion es rapida, en ese lugar no es de trabajo sino de transito de los trabajadores, pero
Ilega a molestar en las areas cercanas.
Esta concentracion es cada vez que funciona el sistema extractor de la cabina.

SECTOR DEL EXTRACTORDE LA
CABINA DE PINTURA

o

£

?70'00

o 60,00 n

= 5000 | o

& I =g

w 40,00 j' \

> 30,00 { “

S 2000 | ———MEDICION

‘ e —— A

"E‘ 10,00 ——

Z 0,00

o S W O WV O N O VN O W O W O W

z @ o M Qo oo ¥ MW Qo

Q o o SO O ™ s TR Ve SV T Ve T Vs T U s S s S s SN » S«

(W) Q0 O O O O O O O O O O © O O
5 8 8 6 8 6 6 6 O 6 6 © 6 ©
— — — i - — — i — — — — - —

Valor maximo: 58,46 mg/m3

Valor promedio: 17,50 mg/m3 Tiempo de medicion: 3 minutos

Fuente: Mediciones realizadas por PROSEGURIDAD

Anadlisis de los resultados

En los resultados de medicion de este informe la concentraciéon es un valor promedio no
integral, varia considerablemente segun el proceso, esto se debe a que cada uno de ellos tienen
diferentes ambientes y el tamafio de particula también. Cabe indicar que siempre se debe
considerar para las medidas de prevencion la concentracion del contaminante y tiempo de

permanencia del trabajador en el area.

Concentracion de vapores orgénicos:

Los vapores organicos presentes en la elaboracion y dilucion de pinturas son: Xileno,
Tolueno, Cetona, y otros (principal diluyente es el thinner). La presencia y concentracién de

cada uno de ellos depende del fabricante.

En el presente trabajo se hace referencia como criterio de valoracion los limites de
toxicidad y de permanencia dada por el Organismo Estadounidense American Conference of

Governmental Industrial Hygienists (ACGIH), en esta no se incluyen los pesticidas o
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guimicos que no tienen limite de exposicién ocupacional establecido, el mismo que considera
organismos como la NIOSH y las OHSAS (normativas de uso de proteccién respiratoria
OHSAS 29CFR 1910.134 y ANSI Z88.2 y normativa de desempefio NIOSH 42CFR84). Asi
mismo, enmarcandonos en el &mbito nacional, las normativas que rigen son Definiciones
NTE INEN 2068, Requisitos NTE INEN 2348 y Métodos de ensayo NTE INEN 2347. Para
establecer criterios de proteccion respiratoria a trabajadores expuestos a quimicos.

Los indices para el Thinner disolvente de pinturas, se debe buscar en componentes
especificos, los cuales son xileno, tolueno entre otros. (Guia Espafiola de valores limites de
exposicion) como se muestra en la tabla 3.10:

Tabla 3.10. Componentes especificos
QUIMICO  IDHL VLED TIPO OBSERVACIONES
Irritacién de ojos y piel.
VO Utilizar, respirador, guantes, y
gafas
Irritacion de ojos y piel.
Xileno 1000 ppm 100 ppm VO  Utilizar, respirador, guantes, y
gafas

50 ppm

Tolueno 2000 ppm 20ppm irritacion de la piel

Fuente: PROSEGURIDAD

Se realiz6 las mediciones en la cabina de pintura, utilizando el siguiente equipo para la

medicion de vapores organicos en la tabla 2.7:

Las mediciones se realizaron siguiendo la regla 2 x 2 (esperar al menos 2 segundos por
cada pie de distancia de una manguera de muestreo y luego esperar al menos 2 minutos hasta
qgue reaccione la muestra con los sensores). Se establecieron mediciones 10 minutos

dependiendo del sitio, y para llegar a medir la disipacion del contaminante en el ambiente.

Se realizaron cinco mediciones dentro de la cabina de pintura:

e Proceso de pintura de partes y piezas, medicion en la parte de ingreso a la cabina.
e Proceso de pintura, medicion en la parte del fondo de la cabina de pintura.

e Proceso de esmalte - lacado. Junto al operador.

e Proceso de esmalte — lacado en la parte del fondo de la cabina.

e Disipacion de luego de la actividad realizada.



Figura 3.13. Medicion de riesgo quimico del proceso de Pintura

Fuente: Mediciones PROSEGURIDAD

Figura 3.14. Resultado de medicion de riesgo quimico en puestos de trabajo

Proceso de pintura de partes y piezas

La medicion comienza desde las 16:22 y se lo hace durante 15 minutos.

PINTURA DE PARTES Y PIEZAS

CONCENTRACION DE VO mg/m3

16:12:42
16:13:32
16:14:22
16:15:12
16:16:02
16:16:52
16:17:42
16:18:32
16:19:22
16:20:12
16:21:02
16:21:52
16:22:42
16:23:32
16:24:22
16:25:12
16:26:02
16:26:52

Proceso de pintura, medicion en la parte del fondo de la cabina de pintura.

FONDO DE LA CABINA DE PINTURA

e Medicion
de VO
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16:27:01
16:27:41
16:28:01
16:28:41
16:29:01
16:29:21
16:29:41
16:30:01
16:30:21
16:30:41
16:31:01
16:31:21
16:31:41
16:32:01
16:32:21

Proceso de esmalte - lacado. Junto al operador

Tiempo de medicién 7 minutos.

Se sobre pasa el valor de alarma baja 100 mg/m3; tiene una duracién aproximada de 3 minutos
luego se disipa. Lo que indica la norma es que si se activa la alarma se debe parar la actividad el
trabajador debe salir, esperar que disminuya la concentracion de contaminante (realizar una
medicion) y reiniciar sus actividades.
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Figura 3.14. (Cont.)

El olor es bastante concentrado y se observa una cantidad considerable de neblina.

PROCESO DE ESMALTE - LACADO

s A] ARMA
BAJA

e Medicion
de VO

CONCENTRACION DE VO ppm

16:40:34
16:41:04
16:41:34
16:42:04
16:42:34
16:43:04
16:43:34
16:45:04
16:45:34
16:46:04
16:46:34
16:47:04
16:47:34
16:48:04

Proceso de esmalte — lacado en la parte del fondo de la cabina

El contaminante se extiende por toda la cabina de pintura. 3 minutos de medicién.
Se mantiene una tendencia alrededor del valor de 40 ppm, en el fondo de la cabina.

FONDO DE LA CABINA - PROCESO ESMALTE -
LACADO

== ALARMA
BAJA

— Medicion

CONCENTRACION DE VO ppm

Disipacion de luego de la actividad realizada.

Una vez terminada la actividad, se procedié a medir la disipacion del contaminante, recorriendo
toda la cabina de pintura. 5 Minutos de medicién. Luego empieza el proceso de secado.

La concentracion disminuye, siempre hay presencia de vapores organicos. Valor menor de la
medicion es de 11,90 ppm.

DISIPACION DE VO EN LA CABINA DE PINTURA

e Medicion
de VO

£
[-3
o
o)
=
Ll
a
z
]
[}
I
E
z
w
=]
z
[s]
Q
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16:52:14
16:52:44
16:53:14
16:53:44
16:55:14
16:55:44
16:56:14
16:56:44
16:57:14
16:57:44
16:58:14
16:58:44
16:59:14

Fuente: Mediciones PROSEGURIDAD
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De la pintura y esmalte — laca utilizada no se tiene la composicidén quimica exacta, por eso
la comparacion se realizd con los componentes mas representativos que son el xileno y el
tolueno. En ésta area los valores obtenidos de la concentracion de vapores organicos es alta.
La guia de proteccion respiratoria de 3M, indica el uso de respiradores de cara completa o
media cara con filtro de vapores organicos. Cabe indicar que la cabina tiene su propio sistema
de extraccion, y este estaba encendido el momento de la medicion.

Para considerar la proteccion respiratoria es indispensable tomar en consideracion: tiempo
de permanencia y concentracion del contaminante (VO), y los niveles TWA - LVED Y STEL
- LVEC.

Evaluacion de factor de riesgo ergonémico:

Los metodos utilizados para las evaluaciones son:

e EIl método RULA ha sido desarrollado para obtener una evaluacion rapida de los
esfuerzos a los que son sometidos los miembros superiores del aparato musculo-
esquelético de los trabajadores debido a la postura, la funcion muscular y las fuerzas que
ellos ejercen.

e Maétodo dado por la escuela Internacional de Ergonomia y las INSTH, se han considerado
la notas NTP 139 trabajo con pantallas de visualizaciéon (pvd); ntp 232 trabajo con
pantallas de visualizacion — fatiga  postural.

e Evaluacion ergondmica por medio del programa computacional — software ergonautas del
INSTH.

Tabla 3.11. Métodos Aplicados por procesos para evaluacion de factor ergonémico
Método de evaluacion

Puesto de trabajo

CENEA RULA
Administrativo (Concesionario Hino) SI Sl
Cambio de llantas (Concesionario Hino) Sl SI
Esmerilado (Centro de Colisiones) SI Sl
Lavador de carros (Concesionario Hino) Sl SI
Lijado y Pulido (Centro de Colisiones) SI Sl
Pintura - Lacado dentro de la cabina (Centro de Colisiones) Sl SI
Reparacion de motor (Concesionario Hino) Sl SI
Uso de mazo (Centro de Colisiones) SI Sl
Cambio de aceite (Concesionario Hino) NO SI

Fuente: Evaluacion Método RULA y CENEA
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A continuacion se presenta un resumen de los resultados generados de las evaluaciones

realizadas.

Tabla 3.12. Resumen de resultados en porcentajes de los puestos evaluados método
CENEA

BIOMECANICO

ORGANIZATIVOS
QUIMICO
BIOLOGICO
OTRO

PUESTO DE TRABAJO

sf 2.5 z
2555 28 ¢ ¢ 5
2 ED2 28 58 2 N oy
S E£8 53 £5 8 § §°
2§ 2 o3 %+ P =
g % & 3 (@) S
> 3 = £ o
Administrativo 30 0 0 0 30 0 0 0 000 0 O 0
Cambio de llantas 45 0 0 0O 47 0 44 0 0 0 30 0 20 20
Esmerilado 45 0 0 0O 50 42 0 0 42 30 55 20 20 100
Lavador de carros 45 0 0 0O 50 42 0 O 0O 30 0 20 20 0
Lijado y Pulido 45 0 0 0 25 42 0 0 42 30 55 20 20 55
Pintura - Lacado dentro de la cabina 45 0 0 0 25 42 0 0 42 30 55 20 20 30
Reparacién de motor 45 0 0 0 50 42 0 0 0 30 0 20 20 0
Uso de mazo 45 0 0 0O 25 0 0O O 45 30 0 100 30 0

Fuente: Mediciones PROSEGURIDAD Método CENEA

A continuacién los resultados de la evaluacion realizada en los sitios de trabajo respecto a

los factores de riesgo ergonémicos encontrados.

e Vendedor

Fuente: Investigacic')n de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e La herramienta de trabajo es el computador, cuando esta con las manos en el teclado,
existe un estiramiento de brazos, angulo de mas de 90°. Parte de los antebrazos reposan
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sobre el escritorio. La espalda no reposa en el espaldar de la silla, la silla tiene reposa

brazos, que impiden el ingreso de la silla al escritorio. La silla cuenta con ruedas y

regulacion de la altura del asiento. La silla esta lejos del escritorio — estiramiento de

brazos, posicién de las manos y brazos incorrecta en el teclado y en el mouse.

e Distancia entre el punto de visualizacién y la pantalla incorrecta. No cuenta con reposa

teclado ni pad mouse.

e Piernas reposan sobre el piso, no hay el angulo de 90 grados, entre las caderas y las

piernas. No cuenta con reposa pies.

Tabla 3.13. Resultados de evaluacion de carga postural método RULA

GRUPO A GRUPO B >
WO
D —
< o] c 2 S 509 )
PUESTO o 8 § 8.2 2o 3 e o< OBSERVACION
N § € <! g T € @ g > 2
£ € 3 3i2'S ¢ a £ 3§
m g = =2 5 O g 5 <
< o a
Administraivo 2 2 2 1 3 3 1 2 3 g Screquieren mas investigaciony se
pueden requerir cambios
Cambio de Se requiere realizar inmediatamente
5 2 1 1 5 3 5 2 7 actividades de investigacion y
Ilantas .
cambios en la tarea
Se requiere realizar inmediatamente
Esmerilado 6 3 2 1 9 5 6 2 8 actividades de investigacion y
cambios en la tarea
Lavador de Se requiere realizar inmediatamente
5 3 2 1 6 3 5 2 7 actividades de investigacion 'y
carros .
cambios en la tarea
Se requiere realizar inmediatamente
Lijado y pulido 3 6 2 1 9 3 5 1 6 actividades de investigacion vy
cambios en la tarea
Pintura — lacado Se requiere realizar inmediatamente
Dentro de la 5 3 2 1 6 3 6 2 7 actividades de investigacion vy
cabina cambios en la tarea
Reparacion  de Se requiere realizar inmediatamente
P 5 3 1.1 6 3 6 2 7 actividades de investigacion vy
motor .
cambios en la tarea
Se requiere realizar inmediatamente
Uso de mazo 5 3 2 2 7 3 5 2 17 actividades de investigacion 'y
cambios en la tarea
Cambio de Se requiere realizar inmediatamente
aceite 5 3 3 1 7 4 3 2 7 actividades de investigacion 'y

cambios en la tarea

Fuente: Mediciones PROSEGURIDAD Método RULA
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e Post —venta

post-venta

Figura 3.16. Fa
| i

ctores de riesgos ergondémicos de la encargada de la
| 1 T ] 'l "

Fuente: Investigacion de campo ]
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Herramienta de trabajo es el computador, teléfono. La silla no tiene reposa brazos, tiene
ruedas y es ajustable su altura. Los brazos estdn sobre el escritorio. Silla ingresa al
escritorio.

e No cuenta con reposa teclado de mouse. Angulo de apertura del brazo y antebrazo
abierto de 160. Hay encorvamiento debido a la posicion de la pantalla.

e Distancia entre el punto de visualizacion y la pantalla incorrecta, por lo general la
postura de mano y antebrazo no es incorrecta. Pies reposan en el piso, a veces cruzados y

otras no.

Asistente contable 1

Figura 3.17. Factores de riesgos ergonémicos de la asistt_ante contable 1

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Cuello y espalda encorvados, cabeza hacia adelante debido a la ubicacién del monitor.
Silla con ruedas y regulador de altura, sin reposa brazos.

e Ubicacién de la silla no es la correcta, debe ingresar al escritorio. Antebrazo reposa en
el escritorio el momento que utiliza el mouse, pero cuando trabaja con el teclado postura

incorrecta tanto del brazo como de la mano.
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e Postura de los pies sobre las ruedas de la silla. Cadera y piernas no forma un angulo recto.

Asistente contable 2

Figura 3.18. Factores de riesgos ergondomicos de la asistente contable 2

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Postura sentada incorrecta. Cuello y espalda encorvados, cabeza hacia adelante debido a
la postura del tronco. Ubicacidon del monitor en distancia y altura incorrecta. Silla con
ruedas y regulador de altura, sin reposa brazos.

e Ubicacién de la silla no es la correcta, debe ingresar al escritorio. Antebrazo reposa en
el escritorio el momento que utiliza el mouse, pero cuando trabaja con el teclado postura
incorrecta tanto del brazo como de la mano. No cuenta con reposa manos ni pad mouse.

e Postura de los pies en el piso. Piernas estiradas. Cadera y piernas no forma un angulo
recto.

Cajera

Figura 3.19. Factores de riesgos ergonomicos de la cajera
= T -_— [e— TR Ed

o ’ & -
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e La herramienta de trabajo es el computador, impresora matricial, teléfono, etc. Cuando

esta con las manos en el teclado, éstas tienen una curvatura en la mufieca. Antebrazo
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reposa sobre el escritorio. Existe estiramiento del brazo, angulo de mas de 140°, cuando
utiliza el mouse.

e Laespalda reposa en el espaldar de la silla, la silla no tiene reposa brazos, hay ingreso
de la silla al escritorio. La silla cuenta con ruedas y regulacion de la altura del asiento.

e Distancia entre el punto de visualizacion y la pantalla incorrecta. No cuenta con reposa
teclado ni pad mouse.

e Piernas reposan sobre el piso, por lo general indica que estan cruzados los pies. No hay

un angulo de 90 grados, entre la cadera y las piernas. No cuenta con reposa pies.
Bodega

Figura 3.20. Factores de riesgos ergonomicos de la persona encargada de bodega

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

La herramienta de trabajo es el computador, y realiza el trabajo de despacho y

almacenamiento de partes y piezas para los vehiculos.

e Posicidn del cuerpo recostado en la silla. Los pies no topan el piso.

e Hay un estiramiento del brazo, cuando utiliza el mouse. Manos en el teclado, el angulo
de los brazos y antebrazos es mas de 90°. Parte de los antebrazos reposan sobre el
escritorio. La espalda reposa en el espaldar de la silla, la silla tiene reposa brazos, que
impiden el ingreso de la silla al escritorio. La silla cuenta con ruedas y regulacion de la
altura del asiento. Esta en mal estado, el momento de reposar la espalda se va todo el
cuerpo hacia atras y los pies no topan el piso (tipo mecedora).

e Distancia entre el punto de visualizacion y la pantalla incorrecta. No cuenta con reposa

teclado ni path mouse.

e No hay un angulo de 90 grados, entre las caderas y las piernas. No cuenta con reposa pies.
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Cambio de aceite

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Postura forzada. Depende de la demanda de trabajo. Sacar el filtro de aceite, luego purgar

el motor y por ultimo color el filtro. Esto se lo hace en la foza.

Recepcionista — Asistente

T e B

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e La herramienta de trabajo es el computador, impresora matricial, teléfono, etc. Antebrazo
reposa sobre el escritorio, angulo recto con la mano tanto en teclado como en mouse.
Angulo de méas de 140°, entre el brazo y el antebrazo cuando utiliza el mouse y el teclado.

e La espalda reposa en el espaldar de la silla, la silla no tiene reposa brazos, hay ingreso de
la silla al escritorio. La silla cuenta con ruedas y regulacion de la altura del asiento.

e Distancia entre el punto de visualizacion y la pantalla incorrecta. No cuenta con reposa
teclado ni pad mouse.

e Los pies reposan en el piso y no estan cruzados. Hay un angulo de 90 grados, entre las

caderas y las piernas. No cuenta con reposa pies.
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Actividad de Limpieza

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Postura incorrecta, espalda doblada. Actividad que se realiza a fin del dia, se turnan,
tiempo aproximado 15 minutos

Actividad de cambio de llantas

Figura 3.24. Factores de riesgos ergonomicos del encargado de cambio de llantas

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Uso de herramienta manual — neumatica. Movimiento repetitivo. La actividad depende de
la demanda de trabajo.

Actividad de Esmerilado

Figura 3.25. Factores de riesgos ergonémicos del encargado de esmerilado

? —
" ] ‘ ‘.ﬂ '

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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e Uso de equipo de proteccion personal. Posturas forzadas, sentado y arrodillado incorrecto,
puede generar problemas en columna, la silla utilizada para la actividad se encuentra en

mal estado.

Actividad de enderezada (uso de mazo y martillo)

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

e Postura de arrodillado incorrecto

e Evaluacion de factor de riesgo psicosocial :

Para evaluar el factor de riesgo psicosocial se realiz6 una encuesta a todos los empleados
de la empresa Super Dealer a través del cuestionario dispuesto por Instituto Navarro de Salud
Laboral (INSL), que mide los parametros de Participacion, implicacion y responsabilidad;
Formacion, informacion y comunicacion; Gestion del tiempo, la cohesion del grupo y una

evaluacion sencilla de mobbing, obteniendo los siguientes resultados:

Tabla 3.14. Respuestas de la variable Participacion, implicacion, responsabilidad
OPCION DE RESPUESTA

(0]
N° Preg. A B C D TOTAL
1 38 22 14 8 82
2 11 24 29 18 82
8 5 24 32 21 82
9 31 38 13 82
13 37 25 20 82
18 29 3 48 2 82
19 48 21 13 82
20 2 14 43 23 82
25 48 13 21 82

Fuente: Respuestas Cuestionario INSL
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OPCION DE RESPUESTA

(o]
N Preg. A B C D E TOTAL
4 13 16 34 19 82
5 8 37 21 16 82
11 2 6 26 48 82
16 5 38 24 15 82
17 10 56 16 82
24 52 13 10 7 82
26 2 24 4 52 82
Fuente: Respuestas Cuestionario INSL
Tabla 3.16. Respuestas de la variable Gestion del Tiempo
NC Preg OPCION DE RESPUESTA
' A B C D TOTAL
3 18 19 41 4 82
10 16 29 30 82
14 17 32 57 82
15 13 82
22 6 14 20 28 82
Fuente: Respuestas Cuestionario INSL
Tabla 3.17. Resultados de la variable Cohesién de grupo
NC Preg OPCION DE RESPUESTA
' A B C D TOTAL
6 2 17 63 82
7 2 47 24 9 82
12 2 25 48 7 82
21 36 29 17 82
23 2 24 48 8 82
27 31 6 42 3 82
Fuente: Respuestas Cuestionario INSL
Tabla 3.18. Respuestas de Evaluacion de Mobbing.
o OPCION DE RESPUESTA
N° Preg. A B C TOTAL
28 82 82
29 18 64
23 82 82

Fuente: Respuestas Cuestionario INSL

Una vez tabulados los datos de las encuestas realizadas a los trabajadores encontramos los

siguientes resultados consolidados por factor evaluado:
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Tabla 3.19. Resultados consolidados Riesgo psicosocial

FACTOR EVALUADO % CALIFICACION
Participacion Implicacion y Responsabilidad 57% INADECUADO
Formacion, Informacion y Comunicacion 43% INADECUADO
Gestion del Tiempo 61% MUY INADECUADO
Cohesion de Grupo 41% INADECUADO

Fuente: Respuestas Cuestionario INSL

Figura 3.27. Resultado de Evaluacion de riesgo psicosocial

57%

43%

41%

PARTICIPACION
IMPLICACION Y
RESPONSABILIDAD

FORMACION,
INFORMACION Y
COMUNICACION

ADECUADO
INADECUADO

GESTION DE TIEMPO COHESION DE

GRUPO

MUY ADECUADO
MUY INADECUADO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

De acuerdo a los resultados obtenidos se observa que los aspectos de participacion,

implicacion, responsabilidad; formacién, informacién, comunicacion y cohesion del grupo

requieren atencion puesto que existen problemas que dificultan un adecuado desarrollo de la

organizacion; mientras que lo relacionado a la cohesion del grupo con un 61% refleja que

existen puntos criticos que deben ser atendidos de manera urgente.

e Evaluacion de factor de accidentes mayores:

En este punto se tuvo en cuenta la evaluacion de riesgo de incendio. Los resultados se

muestran en la tabla 3.20.

Tabla 3.20. Evaluacion de riesgos contra incendios SUper Dealer

Area Valor del riesgo Calificacion de riesgo
Oficinas Centro de Colisiones 5.16 Riesgo Medio
Bodega de repuestos 5.53 Riesgo Medio
Oficinas Administracion y Ventas 5.86 Riesgo Medio
Taller Mecéanico 5.9 Riesgo Medio
Taller de Colisiones 4.87 Riesgo Medio




Tabla 3.20 (Cont.)
VALOR DEL RIESGO CALIFICACION DEL RIESGO
_ Intolerable Riesgo muy grave
Importante Riesgo grave
41a6 Riesgo Medio
6,1a8 Aceptable Riesgo Leve

DNEIAMONNNN Trivial Riesgo muy leve

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

Paso 20. Objetivos de Seguridad y Salud en el Trabajo
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En correspondencia con la politica, los objetivos y metas quedaron definidos como sigue:

Desarrollar una estructura organizativa, funciones y autoridades del personal que dirige
gue garantice con eficacia y eficiencia la gestion integral e integrada de la seguridad y
salud en el trabajo.

Garantizar los recursos humanos, materiales y financieros para implantar, controlar y
mejorar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional.

Ejecutar acciones permanentes sobre la identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
su control.

Establecer y controlar sistematicamente los programas de prevencion sobre Seguridad y
Salud Ocupacional.

Evaluar y controlar, mediante indicadores efectivos, el proceso de Seguridad, Salud y
Ambiente de Trabajo.

Identificar las necesidades de formacion y capacitacion en seguridad y salud del trabajo de
todos los trabajadores, incluyendo, planes de emergencias y practicas para el control de
incendios, ademas de evaluar su competencia e impacto en la mejora de la seguridad y
salud.

Gestionar la seleccion, adquisicion y distribucion de los equipos de proteccion personal,
asi como el adiestramiento de los trabajadores en el uso y conservacion de los mismos.
Poner en practica un sistema de inspecciones, auditorias, reuniones y evaluaciones sobre
la seguridad y salud ocupacional en todas las areas de la Empresa.

Proceder en todos los casos posibles al analisis econdmico de los accidentes, averias e
incidentes, cuantificando los gastos por seguridad social y pérdidas en la gestion de la
entidad.
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e Controlar, respecto a la SSO, las nuevas inversiones, remodelaciones y ampliaciones.
e Mejorar las condiciones de seguridad y salud en la empresa mediante la implementacion
de medidas preventivas para cada caso.
Paso 21. Disefio de los Programa(s) de gestion de la SSO
Para materializar las acciones correctivas y preventivas concretas que son necesarias y los
objetivos y metas trazadas se confeccioné el “Programa de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional” teniendo en cuenta las estrategias de ingenieria, formacion y participacion.

a) Laestructuray responsabilidades

En el Manual de SSO quedaron definidas las funciones y responsabilidades que permiten
la realizacion de las tareas de SSO de los directivos y trabajadores.

e Gestidon del Talento Humano

Encargado de reconocer y evaluar riesgos, control de riesgos profesionales y promocion y
adiestramiento de los trabajadores, registro de accidentes, prevencion de riesgos.

e Departamento Administrativo - Financiero

Encargado de dar todo el apoyo a Gestion del Talento Humano en lo que respecta a
seguridad laboral, prevencion de riesgos y en lo que concierne a capacitacion, planificacién y
organizacion.
o Eltrabajador

Todo trabajador tiene la responsabilidad de cumplir las responsabilidades propias en
cuanto a Seguridad y Prevencién de Riesgos con el fin de contribuir a la eliminacion y

disminucion de riesgos mediante:

e Cumplimiento de normas
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Eliminando actos inseguros
Comunicando a su Jefe inmediato una condicion insegura

Sugiriendo y colaborando con ideas para implementacién de seguridad

Plan de acciones

Acciones especificas

Se debe crear un programa de capacitacion y formacion en los temas necesarios en
seguridad y salud ocupacional de acuerdo a las actividades que se realizan en la empresa y
a los factores de riesgos presentes, como prevenirlos y como protegerse.

Debe existir un programa de mantenimiento que cubra todas las necesidades, el mismo
gue debe darse cumplimiento de forma estricta.

Es necesario disponer de un programa para inspeccion de seguridad de todas las areas de
la empresa que incluyan orden y limpieza, estado de infraestructura, instalaciones

eléctricas, equipo de proteccion de incendios, sefializacion, entre otras.

Medidas para la prevencion de riesgos fisicos

Establecer un programa de mantenimiento a las maquinas y equipos de trabajo.

Se deben retirar las oficinas administrativas del interior del taller de colisiones, para
mejorar la iluminacion y disminuir el ruido para el personal que no realiza actividades
operativas.

Instalar luminarias sobre los sitios de trabajo.

Se debe establecer un cronograma de capacitacion en uso y mantenimiento del equipo de

proteccion personal.

Medidas para la prevencion de riesgos mecanicos

El sistema de extraccion existente en la cabina de pintura debe prolongarse para que
desfogue fuera del taller de colisiones.
Realizar induccion al personal que trabaja en el area del centro de colisiones o que puedan

circular por las mismas, sobre las caracteristicas y peligros de estos contaminantes.
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Aprender a reconocer las sefiales y sintomas de la exposicion excesiva a los vapores
orgénicos como dolor de cabeza, mareos, alteraciones visuales, irritacion de la piel y
pérdida de la conciencia.

Colocar sefiales o carteles de advertencia de que es un area en donde existe presencia de
vapores organicos.

Por los resultados obtenidos en el centro de colisiones, debe considerarse el uso de
proteccion colectiva, se debe mejorar la calidad del aire con sistemas de circulacion de
aire, extractores y ventiladores.

Se debe establecer un calendario de mantenimiento preventivo de los conductos y canales
de ventilacién para asegurar una mejora en la calidad del aire.

Como proteccion colectiva se puede sugerir la instalacion de sistemas de extraccion
dirigido a la tarea especifica.

Para el caso de la cabina de pintura del centro de colisiones, se sugiere tomar medidas
administrativas para bajar el tiempo de permanencia en el medio contaminante. Realizar
mediciones continuas sobre la concentracion de contaminantes para evitar que se
produzcan exposiciones excesivas tomando en consideracion el tiempo de permanencia y
la concentracion del contaminante.

Se debe establecer un procedimiento a seguir para la preparacion de la pintura, una vez
utilizado el quimico se debe tapar y ubicarlo en el sitio correspondiente para evitar la
contaminacion del ambiente y derrames del mismo.

Insistir en la obligatoriedad de usar los equipos de proteccion individual en el momento de
la preparacion de la pintura (respirador de media cara con filtro quimico para vapores

organicos, gafas, traje desechable y guantes)

Medida para prevencion de riesgos ergonémicos

Dotar de medios auxiliares como elevadores o coches para el transporte de objetos o
piezas de vehiculos, especialmente si son pesadas 0 voluminosas.

Se debe establecer un procedimiento a seguir para el manejo de cargas, en donde se
deberd indicar que se observe la existencia de bordes cortantes o temperatura a la que se
encuentran las partes y piezas,

Sujetar o anclar firmemente las estanterias a elementos sélidos, tales como paredes o

pisos, evitar la sobrecarga de estanterias y zonas de almacenamiento, los materiales
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almacenados no deben sobresalir y colocar los objetos mas pesados en la zona inferior de
las estanterias.

Sefalizar los lugares en donde sobresalgan objetos, maquinas o estructuras inmoviles.
Mantener las vias de transito despejadas y eliminar cosas innecesarias.

Los apilamientos de materiales deberan ser estables y seguros, considerando que la mayor
altura de apilado reduce la estabilidad del mismo.

Se deben mejorar las instalaciones eléctricas en los puestos de trabajo administrativos.
Capacitacion en postura correcta frente a una pantalla de visualizacion digital, descansos
obligatorios y cambio de actividad para evitar problemas musculo esqueléticos y posibles
complicaciones con estrés debido a jornadas muy largas de trabajo.

Se deberan adecuar los computadores utilizando equipos fijos y tomando en cuenta que
los ojos deben quedar a la misma altura que la parte superior de la pantalla y, que la
distancia entre la pantalla y el rostro del operador debe estar alrededor de 45 a 91 cm, con
el fin de evitar la inclinacion hacia la pantalla.

Al personal que trabaja en labores administrativas se debera dotar de una silla con
respaldo lumbar, regulable en altura y con descansa brazos, con la finalidad de tener un
buen soporte en la parte baja de la espalda y obligue a mantener una buena postura,
ademaés se sitlen los antebrazos paralelamente a la mesa de trabajo y las rodillas estén

paralelas a las caderas.

Medidas para la prevencién de riesgos psicosociales

Hacer un dia de esparcimiento cada 3 meses con capacitaciones en como evitar el estrés
laboral, trabajo en equipo.

Implementacion tiempos de recuperacion (pausas inactivas) por cada hora uno con
duracion minima de 5 minutos.

La contratacion de personal extra para que cubran los puestos de trabajadores que soliciten
permisos o0 vacaciones.

Establecer un sistema de comunicacion eficaz que abarque tanto personal de linea,
supervisores y jefaturas en todos los temas de interés en la empresa.

Es necesario capacitar a los supervisores y jefes de area en temas de comunicacién

efectiva, resolucion de conflictos, coaching.
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Se debe realizar el reconocimiento de los logros alcanzados por los trabajadores en cuanto
a productividad.

Favorecer el manejo de habilidades y la oportunidad de aprendizaje a traves del trabajo.

Medidas para la prevencion de riesgo de incendio

Cambio del sistema de deteccién de humo existente ya que no se encuentra en buenas
condiciones de operacion.

Realizar inspecciones periddicas a las condiciones de almacenamiento en bodega,
mantenimiento, oficinas, sistema eléctrico y sistema de deteccion de incendios en todas
las instalaciones de la empresa.

Mantener a las brigadas de incendios, evacuacion, primeros auxilios y comunicacion con
instruccion periddica en el manejo adecuado de extintores, plan de emergencia de la

empresa.

Medidas para la organizacion del sistema de SSO.

Revisar y corregir las deficiencias que se detectaron en la formulacion y comunicacion de
la politica de SSO aprobada por alta direccion de la unidad.

Elaborar un procedimiento para la planificacion de riesgos, que tenga en cuenta las
actividades rutinarias y no rutinarias y las que tienen acceso todo el personal (incluidos
subcontratistas y visitantes) y asegure el analisis del comportamiento de la evaluacion de
los riesgos y las acciones correctivas (andlisis estadistico por periodos y por areas que
muestre las mejoras alcanzadas en el control de los riesgos).

Elaborar un procedimiento documentado para identificar y tener acceso a los requisitos
legales y otros requisitos, ademas de su evaluacion, en materia de Seguridad y Salud
Ocupacional, que sean aplicables a la entidad.

Reformular los objetivos del sistema de SSO, teniendo en cuenta la evaluacion de riesgos,
el cumplimiento de la politica, la implantacion del sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional y su correcta redaccion.

Elaborar y darle seguimiento a los programas de gestion de SSO, teniendo en cuenta los
aspectos que establece la norma.
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Revisar las responsabilidades de los jefes directos para incluir otros aspectos y comunicar
dichas responsabilidades y autoridades.

Elaborar un procedimiento documentado para determinar las necesidades de capacitacion,
que a la vez logre evaluar los niveles de competencia de los trabajadores, tanto para la
formacion general como en materia de SSO.

Elaborar los perfiles de competencia, donde se incluyan los aspectos relativos a la SSO.
Elaborar un procedimiento documentado para la comunicacion, que establezca las vias y
tratamiento de la comunicacion entre las partes interesadas y, fundamentalmente, cémo se
comunicaran los peligros y riesgos asociados a las partes interesadas.

Establecer los mecanismos para dejar las evidencias requeridas de la participacién de los
trabajadores en la identificacion y evaluacion de riesgos.

Establecer registros para el tratamiento y seguimiento a las quejas de los trabajadores.
Establecer criterios operacionales dentro de los procedimientos de trabajo en las
actividades asociadas a los riesgos identificados, a partir de la evaluacion de los procesos
y actividades.

Dejar evidencias del cumplimiento del plan de simulacros.

Establecer indicadores para la medicién y seguimiento al desempefio del sistema de
seguridad y salud ocupacional en la unidad, segun las exigencias de la norma.

Implantar los procedimientos para el tratamiento de las no conformidades, acciones
correctivas y preventivas y la medicion de los procesos y el analisis de datos, ampliando el
alcance del procedimiento existente.

Elaborar un procedimiento especifico donde se establezcan aspectos propios de la empresa
para la investigacion de los accidentes e incidentes laborales.

Elaborar un procedimiento para la ejecucion de las Auditorias Internas a los elementos
establecidos en la norma respecto al SGSSO, asi como un programa de auditorias internas.
Realizar acciones encaminadas a evolucionar la forma de pensar y actuar de los miembros

de la organizacion que propicien el cambio cultural.

La Formacion, toma de conciencia y competencia

Este aspecto quedd incluido en el plan de capacitacion y desarrollo general, las acciones

referidas a SSO por cada trabajador, que a su vez garantiza la adquisicion de la competencia

segun el caso (miembro de la brigada contra incendio o brigada de primeros auxilios), asi
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como la habilitacién de la tarjeta de instruccion actualizada para cada trabajador y los temas a
recibir por los directivos y trabajadores.

Paso 22. Disefno de la Documentacién

Para la elaboracion de la documentacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional en la empresa, se esta desarrollando todavia este paso tan importante en el que

estan involucradas todas las areas.

Paso 23. Disefio del Control operacional

En este paso la organizacion identifico las operaciones y actividades asociada a los riesgos
evaluados, donde es necesario aplicar medidas de control planificadas en la identificacion y
evaluacion de riesgos y su seguimiento, en el caso que nos ocupa se identificd un Riesgo
intolerable en los talleres mecanicos y de colisiones, debido a las herramientas que manipulan
los trabajadores y a la circulacion de maquinaria o vehiculos en las areas de trabajo que
reducen el espacio; asi también en el &rea administrativa se evidencia riesgo por la
acumulacién de archivos y cableado eléctrico que impide obstaculiza los sitios de trabajo,

principalmente debajo de los escritorios, lo que impide un normal estiramiento de piernas.

Paso 24. Disefio de la medicidn y seguimiento del desempefio

El plan de inspecciones quedd aprobado y documentado de la siguiente manera y se

incluyeron las tareas a realizar en cada nivel:

e Inspeccion del Primer Nivel: Esta se realiza por los Jefes de areas o talleres.

e Inspeccion del Segundo Nivel: se realiza por el trabajador que atiende la SSO en la
empresa (Semanal)

e Inspeccion del Tercer Nivel: Se realiza por el Gerente de la empresa, con el asesoramiento
del Comité de SSO de la entidad (Mensual)

Se elabord un programa de auditorias internas y se establecid el seguimiento de la

evaluacion de los indicadores de eficacia del proceso.
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Paso 25. Investigacion de incidentes, no conformidades, accion correctiva y preventiva

Se comprobd que durante el periodo analizado no ocurrieron accidentes laborales. No
obstante, existe un procedimiento documentado para este fin, teniendo en cuenta los

elementos establecidos en el capitulo anterior.

Paso 26. Disefno de la auditoria

La empresa, a través del representante de la direccion para la gestién de SSO, programé
para el afio 2016 las auditorias internas de GSSO de la organizacién como parte del sistema
de gestion, teniendo en cuenta un procedimiento documentado para esta actividad con alcance

a todos los sistemas de gestion.

Paso 27. Disefio de la revision por la direccion

Esta establecido y se han realizado dos revisiones en los Consejos de Administracion,
segun el programa de reuniones de la direccion aprobado, el estado de cumplimiento de las
acciones previstas en el sistema, asi como en los consejos de calidad se chequea los planes de
medidas a las no conformidades y programas de mejora, todo lo cual se comprobo con la

revision de las actas.

3.1.4. Fase IV. Implantacion del SGSSO

Paso 28. Planificar la Implantacion del SGSSO

Se elabor6 un programa de implantacion con las actividades a ejecutar, los responsables y

los aseguramientos materiales, asi como fechas de ejecucion de las mismas.

A partir de este paso la empresa se encargaria de dar continuidad al procedimiento cuando
consideraran mas apropiado teniendo en cuenta los gastos requeridos y el impacto de los

cambios en el proceso de servicios.
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3.2. Valoracion Econémico-Social

La aplicacion del procedimiento para la gestion de SSO en la entidad seleccionada mostro
la factibilidad de su implementacion pues se detectaron los principales problemas que afectan
la adecuada gestion de SSO, que impide ademas la certificacion conforme a los requisitos de
la OHSAS 18001. El trabajo posee valor econdémico y social ya que cualquier medida o
solucion que se aporte y esté relacionada con la mejor y mayor utilizacién del talento humano
tiene implicitas con su aplicacion resultados de caracter econémico y de tipo social pues
estas medidas se encaminan a lograr una mayor satisfaccion en el trabajo. Por todo esto se
obtienen como principales resultados del estudio que reflejan su significacion econdémica y

social los siguientes:

1. Procedimiento especifico para la identificacion y evaluacion sistemética de los riesgos de
cada proceso y disminucién significativa de las condiciones inseguras.

2. Procedimiento especifico para la investigacion y tratamiento de los accidentes de trabajo,
incidentes y no conformidades detectadas en el sistema.

3. Mejoramiento de las condiciones de trabajo de los puestos, influyendo favorablemente en
el incremento del nivel de satisfaccion de los trabajadores.

4. Planificacion de los recursos destinados a la SSO empleado para la adquisicion de MPI,
ropa y calzado de trabajo y en la solucion de los problemas que afectan el mantenimiento
de las condiciones Optimas de trabajo.

5. Elevacion del nivel de competencia en SSO en la organizacion y su inclusion en el perfil
de competencia de cada trabajador.

6. Mayor nivel de participacion en las tareas de SSO de todos los integrantes de la
organizacion, pues las herramientas empleadas en el procedimiento asi lo requieren.

7. Se dotd a la empresa de un sistema documentado certificable, que integra el proceso de
SSO con los restantes procesos de la empresa, permitiendo lograr un desempefio laboral
superior y preservar la integridad fisica y salud de los trabajadores, clientes externos y

partes interesadas que posibilitara el mejoramiento sostenido del ambiente de trabajo.
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CAPITULO 4

DISCUSION

4.1. Conclusiones

1. Una amplia revision bibliografica en esta temaética evidencia que las nuevas tendencias de
la gestion de seguridad y salud en el trabajo requiere de un cambio de concepcion, basado
en la filosofia de la mejora continua que puede ser empleada en el &mbito de la gestion de
la SSO con el proposito de elevar el desempefio del sistema mediante la aplicacion de
técnicas y herramientas de gestion que garanticen su efectividad, eficiencia y eficacia en
correspondencia con el sistema propuesto en la OHSAS 18001, a la vez que se integra
metodologicamente a las actividades claves de la GTH.

2. El procedimiento propuesto para la gestion de SSO, permite a las entidades comerciales y
de automocion (objetos de investigacion), contar con un diagnéstico de la situacion actual
como elemento central para la evaluacion de su desempefio a través de los requisitos
establecidos en la OHSAS 18001 y los factores que inhiben su mejora continua: recursos,
competencias y motivacion; garantizando la determinacion de los problemas y sus causas
lo que permite contar con bases mas objetivas para la toma de decisiones.

3. A partir del andlisis de los diversos enfoques y la legislacion vigente, se propone, para la
entidad objeto de estudio, un procedimiento que permite la gestion de SSO conforme a los
requisitos establecidos en las normas, con un conjunto de técnicas, herramientas,
indicadores y procedimientos especificos fundamentados.

4. El procedimiento seleccionado fue aplicado en la empresa Super Dealer de Santo
Domingo. Al realizar el diagnostico de la situacion actual de la gestion de la SSO se pudo
apreciar la existencia de deficiencias relacionadas con: la falta de integracion a la gestion
empresarial y de tratamiento por proceso, asi como de capacitacién, competencias y
documentacion, entre otras.

5. La aplicacion parcial del procedimiento mostré una mejoria significativa de los
indicadores de desempefio del sistema de gestion de SSO después de implementado lo que
evidencio su factibilidad técnica. Las insuficiencias que aun persisten deben constituir el
punto de partida para el disefio de la estrategia y objetivos del proximo periodo

permitiendo mejorar de forma continua y sistematica la gestion de SSO.
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4.2. Recomendaciones

Derivadas del estudio realizado, asi como de las conclusiones generales anteriormente

expuestas, se recomienda:

1. Mantener un seguimiento sobre los resultados de la aplicacion del procedimiento en la
entidad seleccionada, asi como un monitoreo continuo de los indicadores de la eficacia de
los procesos identificados y el tratamiento a las no conformidades, acciones correctivas y
preventivas relativas al sistema implantado para la gestion de la seguridad y salud
ocupacional.

2. Trabajar en el perfeccionamiento del procedimiento y los indicadores propuestos, asi
como valorar la posible automatizacion del sistema de indicadores de medicion del
desempefio del proceso para viabilizar la implantacién del mismo, en correspondencia
con los sistemas ya existentes.

3. Realizar divulgacion de las experiencias y resultados obtenidos en la investigacion
mediante talleres y seminarios en la empresa, asi como otras acciones de capacitacion
sobre esta tematica en las organizaciones del territorio, lo cual contribuira con la
generalizacion de dichos resultados.

4. Proponer generalizar la implantacion del procedimiento disefiado en las demas agencias

de la empresa a nivel nacional, realizando las adecuaciones pertinentes.
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Anexo A. Encuesta para el diagnéstico del nivel de motivacion por la seguridad y salud
ocupacional de los mandos intermedios.

Estimado compafiero (a):

Nos encontramos haciendo una investigacién con el objetivo de conocer posibles factores
gue inciden en el desempefio del comité de Seguridad y Salud en su empresa, con el
objetivo de proponer mejoras en este sentido. Necesitamos su cooperacion y sinceridad
para ello. Sus respuestas seran anénimas.

Lea cada una de las siguientes afirmaciones, y circule el nimero que se aproxime mas al
grado, en que usted esté de acuerdo o en desacuerdo con tales afirmaciones.

Totalmente de Acuerdo Totalmente en Desacuerdo

1. Tengo libertad o posibilidad de tomar decisiones cuando considero que la seguridad de mis
subordinados puede verse afectada_

2. Cuando se realiza en mi area alguna actividad relacionada con la seguridad y salud
ocupacional, siempre se solicita mi presencia_____

3. La direccion de mi empresa manifiesta constantemente su total apoyo a las tareas
relacionadas con laSSO_

4. En mi empresa, la seguridad y salud ocupacional (SSO) es considerada una de las
tareas relacionadas con la Prevencién de riesgos laborales

5. Debo velar constantemente por la seguridad de los trabajadores a mi mando, ya que esto
forma parte de mis responsabilidades y funciones_

6. Recibo por parte del Comité de Seguridad y Salud un sistematico asesoramiento, que me
permite desemperiar de forma adecuada todas mis funciones en este sentido____

7. La capacitacion que recibo en materia de seguridad me es suficiente para desempefiar
todas las tareas en este frente_

8. Las decisiones que se toman respecto a la seguridad, son siempre adecuadas

9. Para la aplicacion de cualquier medida en mi area de trabajo relacionada con la SSO,
siempre se toma en cuenta mi opinién____

10. Cuando en mi area se han obtenido buenos resultados en lo que a seguridad en el trabajo
se refiere, recibo el reconocimiento por mi contribucion a esos resultados_
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Anexo B. Encuesta para el diagnostico del nivel de motivacion por la seguridad y salud
ocupacional de los trabajadores.

Estimado compafiero (a):

Nos encontramos haciendo una investigacién con el objetivo de conocer posibles factores
gue inciden en el desempefio del comité de Seguridad y Salud en su empresa, con el
objetivo de proponer mejoras en este sentido. Necesitamos su cooperacion y sinceridad
para ello. Sus respuestas seran anénimas.

Lea cada una de las siguientes afirmaciones, y escriba el nimero que se aproxime mas al
grado, en que usted este de acuerdo o en desacuerdo con tales afirmaciones.

Totalmente de  Acuerdo Totalmente en Desacuerdo

1. Tengo libertad o posibilidad de tomar decisiones cuando considero que mi seguridad
puede verse afectada.

2. El método de trabajo que empleo para desempefiar mi labor esta libre de riesgos que
puedan afectar mi integridad fisicay mental.

3. El medio de proteccion individual que uso para desempefiar mi labor, no me molesta
en modo alguno.

4. Mi jefe inmediato me exige constantemente por el uso y conservacion del medio de
proteccion.

5. Estoy satisfecho con las relaciones humanas que existen entre los miembros de mi
colectivo pues se basan en el respeto mutuo y la disciplina.

6. Con frecuencia en mi area hago sugerencias para la eliminacion de riesgos, y son tomadas
encuenta.

7. Sistematicamente, mi jefe me da a conocer los problemas de seguridad y salud que
confronto en mi labor y del area en forma general.

8. Considero suficiente la informacién que recibo en materia de seguridad y salud
ocupacional, pues la divulgacion y propaganda en este sentido es buena.

9. Las reglas de seguridad que debo cumplir para realizar mi trabajo en el puesto son
comprensibles y practicas.

10. Las decisiones que se toman en mi area respecto a problemas relacionados con la
seguridad y salud, son siempre adecuadas.

11. Recibo sistematicamente felicitaciones por comportarme de manera segura en mi puesto,
por parte de mi jefe.

12. Mi jefe se preocupa constante mente porque se mantenga mi puesto de trabajo, libre de
riesgos.

13. Constantemente en mi &rea se realizan acciones encaminadas a la eliminacion de
posibles causas de accidentes y enfermedades.

14. Mi trabajo requiere realizar, diferentes operaciones y utilizar gran numero de
habilidades y conocimientos, por lo que lo considero atractivo e interesante.

15. En mi empresa, se considera el cumplimiento de las normas de seguridad, para el
otorgamiento de la estimulacion moral y material de los trabajadores.
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16. La seguridad de los trabajadores, en mi empresa, es considerada una tarea de mucha
importancia.

17. La capacitacion recibida en materia de seguridad, me es suficiente para desempefiar mi
labor de forma segura.

18. Ante la aparicidn de un riesgo en mi puesto de trabajo, lo comunico urgentemente, ya que
estoy convencido de que se tratara de darle solucion___

19. La alta direccion de la empresa, manifiesta reiteradamente su total apoyo a la seguridad.
20. Considero muy bueno el trabajo que realiza el comité de Seguridad y Salud en la
empresa.
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Anexo C. Pasos para la investigacion de accidentes de trabajo

Comunicacion del hecho: Debe hacerse con la mayor brevedad posible a las personas o
instancias competentes, esta comunicacion la hace el lesionado o los testigos mas proximos y
debe ser informado de inmediato al jefe directo y éste dard parte al Area de Trabajo, a la
persona a cargo de la seguridad del trabajo en la Empresa dentro de las 24 horas luego de
ocurrido el hecho. El especialista en GTH de la Empresa conjuntamente con el Jefe de Area
llenaran el “Acta Inicial de Investigacion de Accidentes de Trabajo”, donde se reflejara de
manera resumida lo ocurrido, con datos tales como: lugar del hecho, puesto, hora,
herramientas o medios causales, uso de los MPI, breve reconstruccion del hecho, nombres y
cargos de los testigos del accidente, se reunira con la comision para proceder a iniciar la

investigacion.

Observacion del lugar donde ocurrio el accidente: Si es posible debe preservarse el lugar

para poder observar las condiciones existentes en el momento en que ocurrié el accidente.

Entrevistas y conocimientos del estado de opiniones: Las declaraciones de las personas
relacionadas con el accidente son de suma importancia para la reconstruccion de los hechos.
Las entrevistas se realizardn de forma individual con los testigos y con todas aquellas
personas que puedan aportar datos e informacion para esclarecer las verdaderas causas. En
este caso se deben utilizar como evidencia el “Acta de declaracion de testigo de accidente” y

“Acta de declaracion del accidentado”

Revision documental: Estd dirigida a revisar aspectos técnicos, de direccion y de
organizacion que pueden guardar relacion con el accidente: estado de instruccion del
trabajador para realizar la actividad en que se desempefiaba en el momento del accidente,
control de chequeos médicos pre-empleo, chequeos médicos periddicos, existencia de las
reglas e instrucciones generales y especificas de seguridad para las actividades y otros

documentos que se incluyen en los expedientes de seguridad y salud ocupacional.

Analisis de las causas: Esta etapa cumple el principal objetivo de la investigacion ya que las
causas son el conjunto de antecedentes que explican totalmente el hecho y que en su ausencia
éste no se hubiera producido. El accidente de trabajo esta determinado por una secuencia de
causas y efectos que atendiendo a su origen y caracter pueden clasificarse como: Causas
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técnicas, Causas Organizativas y Causas de la Conducta del Hombre. Una vez determinadas
las diferentes causas, deben seleccionarse dentro de ellas las denominadas *causas
fundamentales” que son aquellas que con su control y eliminacion se puede evitar total o con
elevada probabilidad la ocurrencia de otros accidentes por causas similares. Por tanto, las
acciones preventivas o medidas que se propongan después de la investigacion del accidente
deben estar dirigidas a controlar y eliminar las causas fundamentales. Lo mas provechoso de
la investigacion de un accidente es utilizar la experiencia del hecho con fines preventivos y
esto se logra al determinar y ejecutar las medidas correctivas para la eliminacion de las causas

detectadas.

Registro estadistico e informacion de los accidentes de trabajo: En caso de la ocurrencia
de enfermedades profesionales o del trabajo estas se investigaran considerando el agente
etioldgico que las provoco, la afectacion a la salud del trabajador y las medidas para evitar

que dichas causas se repitan, siendo informado a las instancias correspondientes.

Célculo del costo de los accidentes: Para el célculo del costo de los accidentes existen
diferentes variantes que pueden ser utilizadas. El costo total del accidente es la sumatoria de
los costos directos mas los costos Indirectos. Los costos directos son los subsidios pagados y
los costos indirectos estan referidos a costo del tiempo perdido por el trabajador lesionado,
costo del tiempo perdido por otros trabajadores que interrumpen sus tareas, costo de tiempo
perdido por los Jefes para: Prestar asistencia al trabajador lesionado, investigar las causas del
accidente, tomar las disposiciones para que otro trabajador realice las tareas del lesionado y
seleccion y capacitacion del nuevo trabajador que sustituye al lesionado, costo del tiempo de
la persona que prestd los primeros auxilios y del personal del hospital, costo de los dafios
ocasionados a maquinas, herramientas u otros bienes y las ocasionadas, afectaciones a la
produccidn, costo por disminucién de la productividad y subsidios pagados al trabajador o sus
familiares en caso de muerte del trabajador.

Entonces: CA = CD + CI (Costos Directos + Costos Indirectos)

Para hallar el Costo Beneficio se le resta al costo total del accidente, el costo de la medida

que causo el accidente y el resultado es el beneficio.
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Planeacion y ejecucién de las medidas preventivas: En este paso se ejecutaran las acciones
preventivas recomendadas a partir de las investigaciones y de la gestion de los riesgos
laborales y la accidentalidad, realizando un seguimiento de las acciones tomadas para

eliminar o reducir las causas que provocaron los accidentes.



Anexo D. Sistema de indicadores

Sistema de

Periodicidad y

periodo.

*Mal (M): IAcc > 60 (No Eficaz)

Perspectivas Formula Objetivo procesamiento y toma Niveles de referencia -
- responsabilidad
de decisiones
IECI =
(CIE / CIPE) * | Mostrar en  que | Debe partirse de la confeccion | EI valor maximo que puede obtener | El calculo del indicador
100 medida se ha | del inventario de riesgos, | indicador es 100%, o sea, que se h| debe ser semestral, pues
cumplido con las | donde se determinan de las | eliminado todas las condiciones insegun se considera el mismo un
tareas planificadas de | condiciones inseguras que en | planificadas, por lo que debe ser este el val| periodo  de  tiempo
INDICADORES DE eliminacién o | el periodo se planificé | contra el cual hay que comparar, aung| adecuado para evaluar el
EFECTIVIDAD reduccion de | eliminar por contar con los | debido a la escasez de recursos en la g| periodo anterior e iniciar
condiciones recursos necesarios, cuales | operan una gran mayoria de las empre§ el trabajo ante Ila
inseguras. fueron realmente | cubanas; se decidio, utilizando para ello| presencia de nuevos
solucionadas. Por ultimo se | opinién de un equipo de expertos, consider riesgos.
efectla la expresion | aceptable un 90%.
matematica correspondiente.
Indicar el porciento | Si el valor es negativo, indica | Para mostrar la efectividad de la labor | Igual al anterior.
de reduccion de la | el porciento de reduccion con | preventiva, el indicador debe tomar
accidentalidad  con | respecto al periodo anterior, si | valores negativos, lo cual constituye el
Il = relacion al periodo | es positivo indica que hubo un | Estado Deseado.
[(CI2 - CI1) / | precedente. aumento de la ocurrencia de
Cl1]*100 incidentes que pueden resultar
accidentes, con relacion al
periodo precedente,
mostrando un deterioro de la
actividad preventiva.
Determinar los | Para la obtencion de la | El indicador puede tomar valores entre O
resultados que se | informacion se utilizan los | 100. Los niveles de referencia definidos s( Se analiza
alcanza en la gestion | informes trimestrales que | los siguientes: semestralmente (se
1Acc = de la prevenciéon de | emiten hacia la Direccion de | *Excelente (E): 15 >TAcc > 0 (Eficaz| pueden  hacer cortes
(THpae / Pt) * | accidentes de trabajo | la Empresay la Casa Matriz. | «Muy Bien (MB): 25 > IAcc > 15 (Eficaz) | parciales), por el
100 y enfermedades *Bien (B): 45 > [Acc > 25 (Eficaz) responsable de la
profesionales en el *Regular(R): 60 > IAcc > 45 (No Eficaz) Seguridad y  Salud

Ocupacional de la
Empresa, quien es el
encargado del calculo
del indicador.
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acciones de mejora de
las  condiciones de
trabajo, siendo mayor la
eficiencia en la medida
que la cantidad de
trabajadores que se
protejan sea el mayor

posible.

obtendra de sumar todos los q
han sido protegidos mediante
eliminacién de riesgos en
periodo.

permiten beneficiar a una mayor cantidad
obreros generalmente son las mas costos
se puede considerar aceptable un valor
80% para este indicador.

ICCL= Tiene como  objeti| Para la obtencion de | Este indicador puede tomar valores entre | Al concluir cada periodo
m valorar la calidad del cliff informacion se  utiliza | 0y 100 %. se calcula el indicador
> Vpfi* 10 | laboral imperante en | Cuestionario de Clima Labora| *Excelente (E): ~ 90< ICCL <100 por el representante para
i=1 entidad objeto de estudio.| los trabajadores. (Eficaz) el sistema de GICH, con
INDICADORES DE Se ar)alizaré la puntuacién *Muy Bien (MB): 80<ICCL <90 una periodicidad
EEICIENCIA obtenida para. cada aspecto (Eflcaz) semestral.
del cuestionario y se aplica | *Bien (B): 80<ICCL <70
la expresion. (Eficaz)
*Regular(R): 70<ICCL <50 (No
Eficaz)
*Mal (M): ICCL <50 (No
Eficaz)
IER = (TRe + | Determinar la | Para la obtencién de la | El indicador puede tomar valores entre 0 | Se analiza
TRc)/ TRd * | efectividad de las | informacién se utiliza el |y 100. Los niveles de referencia | semestralmente (se
INDICADORES 100 medidas correctivas | registro del procedimiento | definidos son los siguientes: pueden hacer cortes
DE EFICACIA aplicadas después de los | “Identificacion de peligros, | Excelente (E):  90<IER <100 (Eficaz) | parciales), por el
estudios de riesgos | evaluaciéon y control de | Muy Bien (MB): 80<IER <90 (Eficaz) | responsable de la
laborales realizados en | riesgos” y la observacion | Bien (B): 70<IER < 80 (Eficaz) Seguridad y Salud en el
el periodo. directa en los puestos. Regular(R): 60< IER < 70 (No | Trabajo de la Empresa,
Eficaz) quien es el encargado del
Mal (M): IER < 60 (No | calculo del indicador.
Eficaz)
Brindar la informacion | Se debe determinar el nime La cantidad de trabajadores no beneficiad Igual al anterior.
TB = (TTB /| acerca de la proporcién | total de trabajadores en el es{ debe ser la minima posible, por lo que
TT) * 100 de trabajadores que | blecimiento o area y | valor del indicador debe tender al 100
resultan  beneficiados | informacién acerca de | siendo este el maximo valor posib
con la ejecucion de las | trabajadores beneficiados | Teniendo en cuenta que las medidas ¢

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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Areas
Ventas Post-venta Gs;tlnonr:e Magrt]ig'm' MTTO

Expertos P

Gerente 5 4 3 2 1
Gerente de RRHH 5 4 3 1 2
Econdmica 5 3 4 1 2
Gerente de ventas 5 3 4 2 1
Gerente de post-venta 5 3 4 1 2
Jefe de compra 5 4 3 1 2
Gerente del centro de

colisiones 5 3 4 2 1
Jefe de repuestos 5 4 3 1 2
Jefe de taller 5 3 4 1 2
Total 45 31 32 12 15

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016

Anexo F. Tablas de los procesos

PROCESO DE VENTA DE VEHICULOS NUEVOS. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

N° ACTIVIDAD DPTO. DESCRIPCION RESPONSABLE
Recibir y brindar Recibe al cliente y lo deriva al Recepcionista  de
1 i L7 Ventas . - e
atencion Inicial area correspondiente servicio
2 Presentar el Producto Ventas Caracteristicas  de  producto, Asesor Comercial
formas de pago
3 Negociar Ventas Emite cotizacion, Negocia Precio, - agesor Comercial
descuento y promociones
4 V_erlflc_ar__ stock Y Ventas Verlflca_r stock y disponibilidad Asesor Comercial
disponibilidad de la unidad
5 Reservar y pagar Ventas/Caja Recibe y registra reservacion Asesor . .
Comercial/Cajera
. L Gestiona generacion de contratos
Tramitar documentacion o .
6 R, Ventas y documentos para legalizacion de Asesor Comercial
y legalizacion
venta
Realizar  requerimiento Gestiona orden de facturacion e
7 de vehiculo e instalacién Ventas instalacion de accesorios Asesor Comercial
de accesorios solicitados por el cliente
Programar entrega de Coordinar con el cliente la fechay Asesor de servicio/
8 " Talleres . .
Vehiculos hora de la entrega del vehiculo Asesor Comercial

9 Entregar de vehiculo

Talleres/Ventas

Realizan la entrega y da
indicaciones a cliente sobre
producto, ademas de proporcionar

Asesor de Servicio

la documentacion
correspondiente.
- Contactar  telefonicamente  al
Dar seguimiento de Control de . - -
10 . . cliente y evaluar el servicio Asesor de Servicio
Clientes Calidad

recibido.

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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Proceso de Venta de Repuestos
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e Descripcion de actividades
N° ACTIVIDAD DPTO. DESCRIPCION RESPONSABLE
1 Recibe requerimiento del Ventas Receptar solicitud de cliente por Asistente de
cliente repuestos  necesidad de repuesto repuestos
Verifica disponibilidad de Ventas \(ern‘l_ca requerimiento contra inventario, Asistente de
2 si existe en bodega realiza proceso 4
producto repuestos . . repuestos
caso contrario realiza proceso 3
Solicita repuesto a la .
Distribuidor de la marca Ventas Si_posee en iStOCk de_zspacha producto Asistente de
3 caso contrario realiza pedido de
KIA repuestos repuestos y procede con el envio repuestos
“AEKIA” P yp
4 Genera factura Ventas Crea cliente y factura repuesto Asistente de
repuestos repuestos
5 Imprime factura Caja Reallz_a busqueda de cliente y aplica Cajera
retenciones si es el caso
6 Realiza cobro de factura Caja Realiza cobro de valores Cajera
Venta de Verifica que cliente haya cancelado y Asistente de
7 Despacha repuestos .
repuestos  realiza entrega de repuesto repuestos
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
Anexo F-2. (Cont.)
Proceso de mantenimiento y reparaciones de vehiculos
e Descripcion de actividades
N° ACTIVIDAD DPTO. DESCRIPCION RESPONSABLE
Recibir el Vehiculo con Recibe al cliente y identifica necesidad de -
L N Taller L Asesor de servicio
descripcion de dafios servicio
Verifica tipo de servicio que requiere el
cliente para su vehiculo; si necesita
mantenimiento preventivo lo direcciona a
Identificar  area  de Talleres (3), caso contrario si el dafio es por L
2 - Taller . . Asesor de servicio
atencion choque lo dirige al Centro de Colisiones
(9); o pasa a talleres si se trata de un
mantenimiento correctivo no caudado por
ninguna colision (4).
Realizar proceso de . - |
Realizar chequeo mecanico y efectla
chequeo y . Lo ’ S -
3 - Talleres correctivos para minimizar riesgos de  Técnico mecénico
mantenimiento . . L
. accidentes, ir a actividad (5)
preventivo
Realizar diagndstico Se  identifican  dafios, costos, vy . -
4 Talleres L Técnico mecénico
Técnico requerimiento de repuestos
Audita que el trabajo realizado sea el
Realizar  control de correcto y el requerido por el cliente, si el
5 calidad al trabajo de Control de trabajo es aprobado ir a la actividad (14), si  Auditor de Control
acuerdo a lo convenido Calidad e trabajo no es aprobado se regresa a de Calidad
con el cliente verificar dafios nuevamente hasta que tenga

la aprobacion de control de calidad

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016
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Verificar dafios con . ~ . .
; ) Evalla dafios, establece tiempos de trabajo
cliente, necesidad de Centro de - g L S -
6 . . y tiempo de entrega, verifica condiciones  Técnico mecanico
repuestos, precio y Colisiones
. aseguradora
tiempo de entrega
Realiza un inventario del vehiculo y
7 Abrir orden de trabajo Taller  registra trabajo a realizar y tiempos de Técnico mecanico
entrega
Realizar reparacion y Centrode Se realiza trabajo aprobado en los tiempos _— -~
8 - . - Técnico mecanico
colocacion de repuestos  Colisiones fijados
Realizar diagnostico Centrode Se identifican  dafios, costos, vy . -~
9 .. . - Técnico mecanico
técnico Colisiones requerimiento de repuestos
10 Verificar dafios  con Cef?tfo de Analizan dafos, coberturas y deducibles Técnico mecénico
Aseguradora Colisiones
Verificar dafios con
cliente, necesidad de Realiza reunién con cliente para explicar . -
11 - Taller . . Técnico mecénico
repuestos, precio y estado del vehiculo y aprobar el trabajo,
tiempo de entrega
Realiza un inventario del vehiculo y
. . Centro de . . . . S -
12 Abrir orden de trabajo Colisiones registra trabajo a realizar y tiempos de  Técnico mecénico
entrega
Realizar reparacion y Centrode Se realiza trabajo aprobado en los tiempos . -
13 - . - L Teécnico mecanico
colocacion de repuestos  Colisiones fijados y va a la actividad (5)
Taller /
14 Realizar facturacion Centro de Genera Factura de servicio y repuestos Jefe de taller
Colisiones
15 Efectuar el cobro cliente Caja Regllza el c_obro de la factura, recibe y Cajera
aplica retenciones
Taller/ Realiza la entrega da indicaciones a
16 Entregar vehiculo Centrode . ga y f Asesor de servicio
Colisiones cliente sobre trabajo realizado

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Jenny Uriarte, 2016



Anexo G. Matriz de Competencia (SABER)

Dimensiones(Directivos) E.D. E.A. D.E.C.
Conocimiento economicos de seguridad 70% 85,71%
Conocimientos de la funcion de seguridad. 70% 100%
Conocimiento de la seguridad actual de la 70% 100%

seguridad.
Dimensiones(Mando Intermedio) E.D. E.A. D.E.C.
Conocimiento economicos de seguridad 90% 0 X
Conocimientos de las  funciones 'y 90% 75% X
responsabilidades.
Conocimientos de las habilidades para motivar.  90% 53% X
Conocimiento de la situacion actual. 90% 100%
Conocimientos técnicos de seguridad. 90% 83% X
Dimensiones (Tec. de Seguridad) E.D. E.A. D.E.C.
Conocimiento econdmicos de seguridad 100% 0 X

e Conocimiento 100%
Participacion 0 X
Propaganda y divulgacion 0 X
Formacion 100%
Investigacion 100%
Organizacién 100%
e Habilidad 100%

Participacion 0 X
Propaganda y divulgacion 0 X
Formacion 0 X
Investigacion 0 X
Organizacion 0 X
Dimensiones(Trabajadores) E.D. E.A. D.E.C.
Conocimientos de las reglas de seguridad. 90% 42 X
Conocimientos de los principales riesgos. 90% 85 X
Conocimientos de las principales causas de 90% 71% X
accidentes
Uso y conservacién de los MPI. 90% 31% X
Primeros auxilios 90% 100%
Proteccion contra incendios 90% 100%

E.D: Estado Deseado

E.A: Estado Actual

D.E.C: Dimensiones Esenciales Criticas

Cantidad.de.dimenciones.no.criticas
Nivel de competencia Directivos = ( total.de.dimenciones ) * 100%

Nivel de competencia Directivos = 100%
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Nivel de competencia M1 = 20%

Nivel de competencia Técnico de Seguridad = 27,3%
Nivel de competencia Trabajadores = 33,3%

Nivel de competencia GENERAL = 36 %



Anexo H. Mapa de proceso

DIRECTORIO

PROCESOS ESTRATEGICOS

CONTABILIDAD
Y FINANZAS

PROCESOS
OPERATIVO

ATENCION AL
CLIENTE

A 4

PRE ENTREGA

A

A

NEGOCIACION

TRAMITACION

A

A

PROGRAMACION
DE ENTREGA DE
VEHICULOS

AUTOBOUTIQUE
Manejo de Almacenes
Reposicion de Stock
Venta

A 4

O m 4 Z2 m

PROCESOS DE APOYO

GESTION DE RRHH
- Seleccion de
personal
- Capacitacion
de personal
- Evaluacion
del personal

GESTION DE
SEGURIDAD Y
MANTENIMIENTO
- Limpieza de
Instalaciones
- Acciones de
seguridad

VENTA DE REPUESTOS

Manejo de Almacenes
Reposicién de Stock
Venta de repuestos

ENTREGA DE
VEHICULOS

*

SERVICIO DE POSTVENTA
Seguimiento de clientes

GESTION DE TECNOLOGIA DE
INFORMACION
- Mantenimiento de equipos
- Administracion de redes
- Soporte Técnico
- Administracion de software y
control de virus

GESTION LOGISTICA

- Adquisicion de bienes

- Contratacién
servicios

O m 4 Z m
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