INTRODUCCION

1. INTRODUCCION GENERAL DEL TEMA .-

Laindiferencia por la salud y seguridad de los trabajadores ha sido una caracteristica
de las sociedades antiguas y modernas hasta tiempos relativamente recientes. Fue
solamente a comienzos de la década de |os 40 del pasado siglo, con €l comienzo dela
segunda guerra mundial, cuando se comprendio la real importancia de la salud
ocupaciona. El conflicto bélico puso en evidencia la relevancia que adquiriria el
estado de salud de la poblacién laboral para poder cumplir adecuadamente con las
importantes exigencias que generd esa conflagracion. Se inicié entonces un periodo
de rapido desarrollo en esta disciplina, con un acelerado progreso en sus respectivas

areas, proceso que continua sin interrupciones hasta nuestros dias.

2. ANTECEDENTES

2.1. RESENA HISTORICA
Antiguedad

La actividad laboral mas representativa para efectos de resaltar las condiciones de
trabgjo en esa época la constituye la mineria. En Egipto y Grecia existieron
importantes yacimientos de oro, plata y plomo; sin embargo no se implementaron
medidas de seguridad y/o higiene, fundamentalmente porque los que desempefiaban
esas faenas eran esclavos o presidiarios; € trabajo adquirira entonces una connotacion
punitiva. Existia ademés abundante mano de obra para reemplazar a los trabajadores
que fallecian o quedaban incapacitados producto de accidentes o enfermedades
laborales.



Edad Media
Precursoresdela Salud Ocupacional: Agricolay Paracelso

Las primeras observaciones sobre enfermedades de los mineros fueron realizadas por
Agricola (1494 - 1555) y Paracelso (1493 - 1541) en e siglo XVI. En esa época, la
mortalidad por enfermedades pulmonares no se registraba, pero probablemente era
causada fundamentalmente por silicosis, tuberculosis y también cancer pulmonar
producido por mineral radioactivo incorporado alaroca silicea. Existen antecedentes
gue indican que la mortalidad era muy elevada, tales como descripcion efectuada por
Agricola que: “En las minas de los Montes Carpalos se encontraban mujeres que
habian llegado a tener siete maridos, a todos los cuales una terrible consuncién los
habia conducido a una muerte prematura”. La importancia de contar en las faenas
mineras con una ventilacién adecuada y la utilizacion de mascaras para evitar
enfermedades fue destacada y preconizada por Agricola en su obra magna “De Re
Metalica”, publicada en 1556. Once afios después de la publicacion de este tratado
aparecio la primera monografia sobre las enfermedades profesionales de los
trabgjadores de las minas y fundiciones. El autor de este libro fue Aureolus
Theophrastus Bombastus Von Hohenheim, persongje multifacético y que incursiond
en numerosas areas del conocimiento de su época (astronomia, astrologia, alquimia,

biologia, medicina, etc.). Habitualmente se le conoce con el nombre de Paracel so.

El libro mencionado, publicado después de su muerte, se titula: “Sobre el mal de las
minas y otras enfermedades de los mineros”. Paracelso comprendié que el aumento
de las enfermedades ocupacionales estaba en relacion directa con e mayor desarrollo
y explotacion industrial. Intentd asimismo € tratamiento de diversas intoxicaciones
laborales, pero utilizaba para esto métodos que no tenian nada de cientificos y que

eran producto de la concepcion heterodoxa que tenia del mundo.

A pesar de los progresos debidos a estos investigadores, era evidente que la idea de
enfermedades ocupacionales causadas por un agente especifico existentes en €
ambiente de trabajo y en determinadas actividades no era concebida aln, existiendo

para ellas explicaciones dudosas y carentes de precision.



Advenimiento de los tiempos modernos
Bernardino Ramazzini (1633 - 1714)

Este médico italiano, que gercid su profesion como docente en la Universidad de
Modena y posteriormente como catedratico de Medicina de Padua, es reconocido
unanimemente como el padre de la Medicina Ocupacional.

Fue e primer investigador que efectud estudios sisteméticos sobre diversas
actividades laborales, observando con perspicacia que algunas enfermedades se
presentaban con mayor frecuencia en determinadas profesiones. Sus observaciones
fueron consecuencia de las visitas que realizd a diferentes lugares de trabajo,

actividades que no eran efectuadas por sus colegas por considerarlas denigrantes.

Ramazzini demostré una gran preocupacion por los més pobres, visitando aquellos

trabaj os que se realizaban en las peores condiciones de Higiene y Seguridad.

Recomend6 a los médicos que siempre debian preguntar a sus pacientes en qué
trabajaban, enfatizando laimportancia gue muchas veces tiene este conocimiento para
poder establecer € diagnostico médico correcto. En nuestros dias esta incorporada a
laanamnesis esta pregunta (¢Cua es su ocupacion?), frecuentemente olvidada, y cuya
formulacién puede contribuir decisivamente al diagndstico de alguna patol ogia.

En el afio 1700 publica su célebre obra “De Morbis Artificum Diatriba”,
considerando e primer libro de Medicina Ocupacional, obra comparada a las que

efectuaron, en otras é&reas de lamedicina, Harvey (fisiologia) y Vesalius (anatomia).
Larevolucién industrial

Desde 1760 hasta 1830 se inicia en Europa, comenzando en Inglaterra, una serie de
transformaciones de los procesos de producciédn, caracterizadas fundamentalmente
por la introduccién de maguinarias en la gjecucion de diferentes trabajos. El oficio
artesanal va siendo gradualmente reemplazado por la produccién en serie por medio

de fabricas cada vez mas mecanizadas.



Aunque en este periodo también hubo modificaciones de otro tipo, por gemplo
econdémicas y sociales, y a pesar de que €l lapso de tiempo en que ocurrieron los
principal es fendmenos es bastante prolongado como para denominar a esa etapa de la
historia europea de una “Revolucién”, el término ha sido aceptado considerando las 3
notables modificaciones producidas en los métodos de trabajo y la repercusion que

hasta el dia de hoy tienen sus efectos.

En esa época se produjeron una serie de inventos que transformaron € modo de vida
de las personas. El ferrocarril, la maguina a vapor, mejoria en las comunicaciones
fluviales por la construccion de canales y una industriaizacion creciente como

consecuencia de las nuevas formas de produccion.

Los efectos que la Revolucion Industrial tuvo en la Salud de la poblacion fueron
adversos y en un primer momento no se debieron directamente a una causa
ocupacional. La estructura de la familia experiment6 una ruptura cuando |os hombres
debieron trasladarse a las areas industriales de las ciudades, degjando a sus familias;
esta situacion estimulé e desarrollo del alcoholismo y la prostitucion. El
hacinamiento producido en las ciudades por la migracién masiva de trabajadores
hacia ellas, unido a las malas condiciones de Saneamiento Bésico existentes,
originaron epidemias que causaron numerosas muertes. Asimismo, e cambio de la
estructura rural a la urbana condujo a la malnutricion y aumento de la pobreza y €
desempleo causados por las fluctuaciones de la economia. Como reaccién a estos
fendmenos se comenzaron a crear servicios de salud publica, destinados a controlar

las enfermedades y a mejorar las condiciones de salud de estas comunidades.

En € interior de las fabricas y minas en € siglo XIX los trabajadores estaban
expuestos a un gran riesgo de sufrir enfermedades profesionales o accidentes del
trabajo asi como alos efectos adversos derivados de unajornada laboral prolongada.

La mejoria en las técnicas de fabricacion de materiales se obtuvo a expensas de la
utilizacion de maquinas cada vez mas répidas, peligrosas y compleas. Los

trabajadores habitualmente no contaban con la preparacion necesaria para operar



correctamente la nueva maquinaria y las medidas de Seguridad Industrial eran muy

escasas.

Por otra parte, 10s riesgos quimicos aumentaron debido a la exposicion prolongada a
un espectro més amplio de nuevas sustancias, las cuaes fueron introducidas sin
considerar sus posibles efectos nocivos en los trabgjadores. De esta manera, la
transicion desde un trabajo manual (artesanal) a uno mecanizado (industrial) se logré
a costa de la salud o vida de muchos trabajadores. Este proceso condujo ala paulatina
creacion de servicios de salud ocupacional y a una mayor atencién hacia las
condiciones ambientales laborales y ala prevencion de enfermedades ocupacionales.

Actualmente, asistimos a un periodo en € que €l trabgjo mecanizado esta siendo
gradua mente reemplazado por la automatizacion de las faenas productivas (lineas de
montaje, crecimiento de la informética, empleo de robots, etc.). El nuevo tipo de
riesgos que se esta produciendo es més sofisticado y existe una tendencia hacia la

sobrecarga mental (stress laboral) y ala aparicién de afecciones ergondmicas.
(Claudio Alvarado, pag. 3)

2.2. LEGISLACION LABORAL EN ESPANA Y EN EL CONTINENTE
AMERICANO.-

ESPANA.- En Espaiia se elaboraron leyes desde 1931, la ley de accidentes del
trabajo en agricultura. En el ambito de laindustriay la mineria se establecio laley de
bases del 14 de julio de 1932, las enfermedades profesionales se norman en laley de
bases de 1936, y la seguridad e higiene tienen como base al reglamento de seguridad
e higiene en €l trabgjo (orden del 31 de enero de 1940).

AMERICA DEL NORTE.-

En Canada € codigo de trabajo de 1966-1967, contiene en laparte IV lo referente ala
seguridad industrial.

En Estados Unidos la ley de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA) entré en vigor
desde 1971 y se aplica en los 50 estados.



En México laley federa del trabgjo contiene la declaracion de los derechos sociales,

vigente desde mayo de 1970.
AMERICA CENTRAL .-

Lainquietud de los gobiernos de Guatemala, El Salvador, Honduras, Nicaragua y
Costa Rica, reunié en Washington en 1923 a sus representantes en una convencion,
para unificar las leyes protectoras de los obreros y los trabgjadores en centro
América.

AMERICA DEL SUR.-

En Argentina la primera ley referente a los accidentes de trabgjo y enfermedades
profesionales eslaLey N°9.688 del 11 octubre de 1915.

En Ecuador e Codigo de Trabgjo del 5 de agosto de 1938, sirvio de base parallevar
a cabo este estudio comparativo de la legislacion laboral latinoamericana en

cuestiones de seguridad e higiene industrial.

En Bolivia la Ley General del Trabajo del 8 de diciembre de 1942 contiene en €
Titulo V disposiciones generales de la seguridad e higiene en €l trabgjo, en € Titulo
VI de los riesgos profesionales, capitulo | contiene las disposiciones generales para
los accidentes o las enfermedades profesionales. Las definiciones de accidente de
trabgjo y enfermedades profesionales estan comprendidas en los articulos 81 y 82
respectivamente. En e capitulo |l se localizan los grados de incapacidad y fija las

indemnizaciones.

El capitulo |11 de los primeros auxilios, consigna la obligacion del patrono de otorgar

gratuitamente la atencion médica y farmacéuticaa lavictima.
L as enfermedades profesionales se hallan en € capitulo IV.
El seguro socia obligatorio se establece en € titulo VIII.

Existe ademas la Ley General de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar del 2
de agosto de 1979.



En Brasil se pone en vigencia el 10 de noviembre de 1943 la consolidacion de las
leyes del trabgjo, Ley N° 5.452.

En Venezuela la Ley del trabajo del 21 de octubre de 1947, expresa las obligaciones

de los patronos de las condiciones de higiene y seguridad industrial.

La riqueza normativa laboral de Chile esta presente en e Codigo de Trabgjo de la
republica, vigente desde €l 7 de septiembre de 1948.

El Codigo Sustantivo del Trabajo del 12 de enero de 1951, de Colombia, es claro
respecto alas obligaciones del patrono y del trabajador.

En Paraguay la Ley N° 729 sancion € codigo de trabajo de dicho pais, vigente a
partir del  1° de febrero de 1962, regula la seguridad, higiene y comodidad en €l
trabgjo.

En Per 0 laley de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, contenida en el
decreto de Ley N° 18846 del 28 de abril de 1971, que es la que establece € seguro

socia obligatorio.

3. JUSTIFICACION.-

La seguridad y la salud ocupacional de los trabajadores es el objetivo correcto para
los negocios, porque le ahorra a la institucion gastos de seguro de indemnizacion,
menos gastos médicos, reduccién de costos asociados a la acomodacion de
trabajadores lesionados, menos productos defectuosos.

También se generan beneficios indirectos tales como la productividad aumentada o
los costos reducidos a no tener que capacitar a persona de reemplazo y a no requerir

horas extraordinarias.

Es necesario s no urgente proponer un sistema de gestion de seguridad y salud

ocupaciona gue ayude a lograr un ambiente seguro para €l trabajador de la fabrica,



gue minimice y s es posible elimine riesgos laboral es, reduzca costos asociados a los

problemas de salud profesional.

El seguimiento de este sistema lograra garantizar a los trabajadores fijos, eventuales,
contratistas, visitantes y cualquier otra persona, condiciones de seguridad, salud y
bienestar , evitando riesgos contra su integridad fisica y sus consecuencias,

manteniendo alavez la continuidad del proceso productivo.

4. ALCANCE.-

Durante el desarrollo de este proyecto solo se trabajara en las secciones de recepcion
y preparacion de lafabrica, esdecir € estudio estara orientado a la proteccion de los
empleados que desempefian sus funciones en este ambiente en particular, sin degjar de
tomar en cuenta a contratistas, visitantes y cualquier otro que se encuentre en dichas

instal aciones.

5. OBJETIVO GENERAL .-

Elaborar un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupaciona para eliminar o
minimizar riesgos laboral es en las secciones de recepcion y preparacion, de la Fabrica
de Aceites ITIKAGUAZU SA., en base a las Normas Bolivianas de la serie
NB/OHSAS 18000.

6. OBJETIVOS ESPECIFICOS.-

Realizar un diagnéstico de las condiciones actuales de la seguridad
y salud ocupacional dentro de la fabrica de aceite ITIKAGUAZU
S.A. pararedlizar el control de los factores de riesgo.



Identificar los peligros y evaluar los riesgos ocupacionales en

funcion de su tolerabilidad para anticipar las medidas de control.

Priorizar medidas correctivas en |0s riesgos que puedan dar lugar a

accidentes y enfermedades ocupacionales.

Seleccionar los elementos de resguardo de equipos y los de

proteccion personal segun € riesgo identificado.

Redlizar un andlisis de costos de la propuesta del sistema de
Seguridad y salud ocupacional.
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CAPITULOI

MARCO TEORICO

1.1. INTRODUCCION.-

En € dltimo siglo € tema de seguridad en € trabajo ha adquirido mayor importancia
anivel mundia en laindustria, por los elevados indices de mortalidad, enfermedad y
lesiones laborales registrados. Segun estimaciones de la OIT (Organizacion
Internacional del Trabgo), cada afio mueren en e mundo més de dos millones de
trabgjadores a causa de accidentes y enfermedades relacionadas con € trabgo, y esa
cifravaen aumento, a pesar de los importantes esfuerzos realizados a nivel naciona e
internacional, es asi que se adoptan sistemas de gestion de acuerdo a normas

internacionales para el manegjo de operaciones industriales.

Un sistema de gestion se debe implementar para tratar temas de seguridad y salud de

forma ordenada y consistente, debe cumplir principalmente con lalegislacion.

Con e objetivo de normalizar con caracter mundial, se establecen organismos
internacionales, como la British Standards Ingtitution (BSI) es una de las mas
importantes certificadoras de sistemas de gestién en el mundo, creador de las normas
mas conocidas mundialmente de sistemas de gestion y especificaciones, es
responsable del desarrollo de la OHSAS 18001 para Seguridad y Salud Laboral,
ahoraBS OHSAS 18001, antes BS 8800.

En 1947 con sede en Ginebra se establece la International Organization for
Standarizacion (I1SO), organismo no gubernamental con aproximadamente 123 Paises
participantes. Cada Pais esta representado por uno de sus institutos de normalizacion,
y se compromete a respetar |as reglas establecidas por 1a SO relativas a conjunto de
las normas nacionales. Creador de las Normas 1SO 9000 de Sistema de Gestion de
Cdlidad, y las SO 14000 Sistemas de Gestion Ambiental.
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A nivel nacional se cuenta con IBNORCA, creado en 1993 y ratificado como parte
componente del Sistema Boliviano de Normalizacion, Metrologia, Acreditacion y
Certificacion (SNMAC), es la Organizacion Nacional responsable de estudio y la
elaboracion de las Normas Bolivianas. Es miembro activo de 1SO, IEC, COPANT,
CNCA, AMN.

1.2. LEY DE HIGIENE, SEGURIDAD OCUPACIONAL y BIENESTAR.-

Laley N° 16998 fue creada el 2 de Agosto de 1979 en Bolivia.

L os objetivos de estaley son:

Art.-1 (Objeto):
1.- Garantizar las condiciones adecuadas de salud, higiene, seguridad y
bienestar en el trabgjo.
2.- Lograr un ambiente de trabajo desprovisto de riesgo para la salud
psicofisica de los trabajadores.
3.- Proteger alas personas y a medio ambiente en general, contra los riesgos
gue directa o indirectamente afectan a la salud, seguridad y equilibrio

ecol agi co.

L os objetivos se alcanzaran através de la accion conjunta del estado, |os empleadores

y trabajadores, la participacion de los trabajadores y |as organi zaciones involucradas.
Esta constituida por varios articulos, los cuales estan contenidos en €l Anexo 1.

Esta es una de las leyes determinante en la gecucion de las normas relativas a las
condiciones y medio ambiente de trabgo y aplicable a toda actividad que ocupe

empleadores, persiga o no fines de lucro.

Muy importante en lalegislacion del sistema de gestion de SY SO.
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1.3. NORMA BOLIVIANA OHSAS 18000.-

En 1999 fue publicada la normativa OHSAS, del inglés Occupational Health and
Safety Assessment Series, dando inicio asi a la serie de normas internacionales
relacionadas con el tema “Salud y Seguridad en el trabajo”, que viene a
complementar a la serie NB/ISO 9001:2000 (calidad) y NB/ISO 14001:2004
(ambiental), compatibles con el fin de facilitar la integracion de estos sistemas de
gestién en caso de gue las organi zaciones deseen hacerlo.
OHSAS es un grupo de organismos de certificacion reunidos para elaborar normas de
certificacion en Seguridad y Salud Ocupacional, basadas en 1a BS 8800.
Lafamilia de Normas NB/OHSAS 18000 buscan a través de la gestion sistemética y
estructurada asegurar e mejoramiento de SySO en € lugar de trabgjo, posibilita ala
organizacion desarrollar 1a gestion de todo |o concerniente a SySO de manera eficaz y
eficiente y centrada sobre todo a minimizar o eliminar los riesgos de SySO a los que
estan expuestos los trabajadores y partes interesadas. Constituida como modelo
global de gestién de prevencién de riesgos y control de pérdidas.
Esta norma se basa en la metodologia conocida como €l ciclo PHVA, llamado ruta de
Deming, donde toda actividad consta de cuatro etapas sucesivas como se ve en la
figura
FIGURA 1-1
CicloPHVA, rutade Deming.

PLANIFICAR

Fuente: Elaboracion propia
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La metodologia PHV A se describe como:

Planificar.- Consiste en establecer |0s objetivos y procesos necesarios para conseguir
resultados acordes ala politica de SySO, esencia para una ejecucion eficiente.

Hacer.- Ejecutar las actividades como han sido planificadas, implementar los
procesos.

Verificar.- En forma general es comparar |o realizado con lo planificado, se redliza €l
seguimiento y medicion de los procesos respecto a la politica de SySO, objetivos,
metas, requisitos legales y otros requisitos, e informar sobre |os resultados.

Actuar.- Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio del sistema de
gestion de SySO, se tiene previstas las acciones preventivas y correctivas a tomar
ante la aparicion de algun problema.

L as organizaciones pueden adoptar también para la aplicacion del sistema de gestion
de SySO, € enfoque basado en procesos que consiste en gestionar |os recursos y
actividades como un proceso, con entradas que dardn como resultado salidas
esperadas, pero como € ciclo PHVA se puede aplicar a todos los procesos, las dos

metodol ogias son compatibles.

La NB/OHSAS 18001/08 es la que presenta los requisitos para un sistema de gestion
de la seguridad y la salud ocupacional y la NB/OHSAS 18002/03 contiene las
directrices paralaimplantacion de OHSAS 18001.

El modelo del sistema de gestion segiin la norma OHSASS consta de cinco elementos:

Politica

Planificacion

Implementacion y funcionamiento
Verificacion y accion correctiva

Revision por ladireccion.
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Cada elemento del sistema de gestion de SySO presenta requisitos que deberan
cumplirse s se aplica esta normativa cuyo principal objetivo es lograr la meora
continua como puede observarse en lafigura.

FIGURA 1-2
Elementos del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional

Mejoramiento
continuo

Revision de la
situacion inicial

Revision por
la direccion

Politica de
Sy S0
Verificacion y
acciones correctivas
Planificacion

Implementacion
y operacion

Fuente: Nor ma Boliviana OHSAS-18001
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L as fases para laimplementaci6n estan hechas en base a estos elementos, y se pueden

interpretar de la siguiente manera:

FIGURA 1-3
Fases deimplementacion del S.G. de SySO

Compromiso Revision Inicial
¢Deseamos ¢Donde
realmente esto? estamos?
Revision por la Y.
b Politica
Direccion .
cQue
¢Lo logramos? gueremos?
Verificacion // Planificacion
4
;Loestamos ¢ ¢Qué necesitamosy”
_ 2
Consiguiendo? Hacer”

Fuente: Elaboracién propia.

Para cumplir con los requisitos en algunos casos se elaboran procedimientos y en
otros solo un documento.

LanormativaNB-OHSAS 18001 esta contenidaen e Anexo 2.

Lanormativa NB-OHSAS-18002 en el Anexo 3.
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1.4. GENERALIDADESDE LA SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL .-

FIGURA 1-4

Cienciasdedicadas a la prevencion deriesgos ocupacionales.

Ciencias dedicadas
a la prevencion de

riesgos
ocupacionales
uridad de ici .
Higiene Seg . Medu:mal del Eiigonor
Ocupacional trabajc trabajc
Es la prevencidn de los Se gcupa de la Es la  organizacior
riesgos ambientales y | | prevencidn y control de Es el control y la metadica del trabajo y
dolenclas Figsgos operacionales y vigiiancia de el acondiclonamientc
ocupacionales, accidentes de trabajo. a!t“-'ra':'?”ﬂ”‘a del equipo en funcin
SALE ge 1as posibilidades vel
hombre,

Fuente: Elaboracion propia.

Algunos conceptos sobre seguridad y salud ocupacional contenidos en la norma NB-
OHSAS 18001/08, son los siguientes:

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL .-
Son las condiciones y factores que afectan o podrian afectar lasalud y la seguridad de
los empleados o0 de otros trabgadores, incluyendo trabgjadores temporales, personal

contratado, visitantes o cualquier otra personaen €l lugar de trabgo.
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HIGIENE INDUSTRIAL .-

Es la ciencia dedicada a reconocimiento, evaluacion y control de aquellos agentes
ambientales que surgen dentro del lugar de trabgjo y que pueden causar
enfermedades, deterioro a la salud y bienestar, o ineficiencia marcada entre los
trabajadores.

PELIGRO.-

Fuente, situacién o acto con potencial para causar dafio en términos de dafio humano
o0 deterioro de la salud, o combinacion de ambos. Mantendremos en este concepto €l
dafio que puede causarse a la propiedad como un peligro, aungque en la norma ya no
se contemple este punto, con lafinalidad de mantener el respaldo de la alta direccion
a la hora de tener que convencer a la misma sobre la elaboracion de un sistema de
gestion de SySO.

RIESGO.-
Es la combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso o exposicién peligrosa
y la severidad del dafio o deterioro de la salud que puede causar el suceso o
exposicion.
Es la ponderacion que se le daaun peligro en funcién ala probabilidad de que ocurra

y laseveridad, 6 consecuencias.

CONTROL DE RIESGOS.--
Consideran lareduccion de los riesgos de acuerdo ala siguiente jerarquia:
a) Eliminacion.
b) Sustitucién
c) Controles de Ingenieria
d) Sefidizacion/ advertencias y/o controles administrativos.

€) Equipos de proteccion personal.
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INCIDENTESDE TRABAJO.-

Son los eventos relacionados con el trabgjo, en el que ocurrié o pudo haber ocurrido

un dafio o deterioro de lasalud (sin tener en cuentala gravedad), o una fatalidad.

Un accidente es un incidente que ha dado lugar a un dafio o deterioro de la salud o

unafatalidad. Se puede llamar también a un incidente como “casi accidente”.

DETERIORO DE LA SALUD.-
Condicién fisica o mental, identificable y adversa que surge y/o empeora por la

actividad laboral y /o por situaciones relacionadas con €l trabgjo.

FACTORESAGRESIVOSPARA LA SALUD.-

Sedividen en:

a) Agentes Fisicos

* Ruidos, vibraciones.

= Carga térmica (ambiente térmicamente
inadecuado: frio, calor)

» Radiaciones no ionizantes  (laser,
microondas, ultravioleta.)

» Radiaciones ionizantes (radioactivas).

b) Agentes Quimicos

Gases.

Polvos.

Vapores.

Humos metalicos.

Absorcion de sustancias quimicas atravées de lapidl.

c) Agentes Bioldgicos

= Virus.
= Hongos.

=  Bacterias.
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d) Agentes Ergonémicos
» Levantar, mangar objetos manua mente.
= Jornadas de trabgjo prolongadas.
= Sobreesfuerzo.
= Carga postural / €ecucion de tareas en

posiCion incorrecta.

€) Tensiones Psicoldgicasy Sociales
» Repetitividad, monotonia.
» Jornadas de trabgjo prolongadas.
» Posturainadecuada.

f) Actos inseguros

Existen ademés los actos inseguros, que son los realizados por las personas,
inconscientemente, cuando realizamos acciones que pueden tener consecuencias

catastroficas.

Estos actos ocurren por diversas causas o factores, como ser: por olvido, descuido,
falta de conciencia o concentracion en € trabajo, organizacion, falta de habilidad al

manejar acciones simultaneas, cuando no se cierran ciclos de trabajo, entre otros.

El 98% de las investigaciones atribuyen alos actos inseguros de las personas |a causa
principal de los accidentes en € trabgjo (Leonardo Antonio Ramirez, pag. 23). El
88% de los accidentes es causado por actos inseguros de las personas, e 10% se
producen por condiciones inseguras (originadas por actos inseguros) y € 2% restante
es debido a accidentes que son inevitables, debido a que dependen de

comportamiento propio de los factores de la naturaleza (Leonardo Antonio Ramirez,

pag. 24).
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CAPITULO 11

DESCRIPCION DE LA INDUSTRIA

2.1. ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA FABRICA DE ACEITE
ITIKAGUAZU SA -

La fébrica de Aceite inicid sus operaciones como parte de un proyecto de la
CORPORACION BOLIVIANA DE FOMENTO (CBF), con € fin de lograr e
desarrollo econdmico social de la region. Previos estudios de factibilidad se
determind su localizacion mediante resolucion suprema N° 38/72 del 12 de
septiembre de 1972 en la ciudad de Villa Montes, provincia Gran Chaco del
Departamento de Tarija. Inicio € primer proceso industrial € 5 de diciembre de 1978,
en agosto de 1985 en virtud del decreto supremo N° 21060 se redlizé la transferencia
de la Fébrica de Aceite Comestible Sociedad Anénima (FACSA) a CODETAR € 15
de abril de 1986.

En € Afio 1993 y 1994 reactivd su funcionamiento llamandose GRANOSUR y
finalmente privatizada por la Sociedad Agroindustrial ITIKAGUAZU S.A. en junio
de 2004, nombre actual de lafabrica.

En septiembre de 2005 inicio el primer proceso productivo que durd poco mas de un
mes, procesando soya como materia prima, en 2006 reiniciaron actividades solo con
la seccién de Refineria, refinando aceite crudo de importacion. En 2007 y 2008 se
proceso de maneraregular con importantes progresos productivos, se extrae el aceite
crudo de soya para exportar |la mayor parte y un minimo gue se refina para vender a
mercado interno como aceite refinado y se elabora también manteca vegetal, la harina

obtenida como subproducto se la exportaa Chile y vende a | as regiones a edafnas.
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2.2. LOCALIZACION DE LA FABRICA. .-

Laciudad de VillaMontes sede de lafébricade aceite ITIKAGUAZU S.A. se encuentra
ubicado en la tercera seccion de la provincia Gran Chaco del departamento de Tarija
Bolivia

Enunalatitud 21.25° S, longitud 63.5° O.

Sobre una superficie de aproximadamente 110.000 m? la direccién es calle 4 vientos
entre las calles Av. Héroes del Chaco y Subte Barrau.
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2.4. DESCRIPCION DE LASAREASY SECCIONESDE LA INDUSTRIA -

La fabrica de aceite esta congtituida por varias secciones donde se llevan a cabo los
procesos productivos, ya sea para la producciéon de aceite crudo desgomado, para

producir aceite refinado y manteca vegetal, estas son:
Recepcion

Preparacion

Extraccion

Harina

Refineria

Hidrogenacion

Se cuenta también con las secciones de:

Envase de Acdte

Envase de Manteca.

A cada proceso productivo se le hace € control de calidad respectivo, por lo que se

cuenta con un laboratorio.

Ademés cuenta con un taller de mantenimiento donde trabgjan los servicios de
mecanica, torneria, soldaduray servicio el éctrico.

Existe un érea administrativa donde se encuentran ubicadas las oficinas de gerencia,

secretaria, contabilidad, exportaciones, y sala de reuniones.

Todas |as &reas estan divididas de manera estratégica, con espacios para areas verdes, es
una fabrica completa diseflada por personas entendidas en la materia, para mejor

observacion de ladistribucién se anexa el plano delaplantaen € Anexo 4.
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2.5. PROCESOS PRODUCTIVOS.-
L os procesos productivos que se llevan a cabo en |afabrica estan englobados en tres:

» El proceso de extraccion de aceite da como producto aceite crudo desgomado de
soya y como subproductos la harina solvente de soya, las gomas, € granillo y
cascarilla. El diagramadeflujo esd delafigura2-3.
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FIGURA 2-3

Diagrama deflujo del proceso de

Extraccion.

Recepcién de
Materia Prima (Soya)
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mpurezos |+ (Estandarizacién de

la Humedad)
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v
[ Quebrado ]

v
W} ----- LAcondicioncdo y Laminado ]
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L Extraccion por Solvente J#
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v [ Desolventizacién 'y Tos’rodo] ~~~~~~~~~~~~~
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v [ Secado y Enfriado ]
[ DeSgOdeo ySeCOdo } .......................
v
"- Pelleteado
Aceite
Crudo
\ 4

Harina

[ Almacenamiento }

A\ 4

Refinacion

Fuente: Elaboracion propia.
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» El refinado donde se produce aceite refinado de soya a partir del aceite crudo y

se tiene como subproducto la borra que actuamente solo se amacena. El

diagramadeflujo ese siguiente:

FIGURA 2-4

Diagrama deflujo del proceso de Refineria

Aceite
Crudo

|

Desgomgdok .......................
Quimico

4 .............. | Neutralizacion .-

|

Secado W

'

Q\cido Fosféricé

- Soda Cdustica
- Acido citrico

)

- Tierras filtrante

lDecolorOCiénk -------------------- ( - Tierras decolorant

\ /

Acidos L L, [Desodorizgcién}{ -----------------------
grasos

Y

(

Aceite )

Refinado

%

(An’rioxidonfe )

Fuente: Elaboracion propia.
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» Lahidrogenacion de aceite blanqueado para producir manteca vegetal.
El diagramadeflujo es d siguiente;
FIGURA 2-5

Diagrama de flujo del proceso de Hidr ogenacion.

[ Aceite }
Blanqueado

.............. \ Hidrogenado P ................... ( . Niguel (cofolizodorD

\ Filtrado \

\ 4
4 -------------- LDesodoriZOCién} """""""""" ( Antioxidante )

Mon?eco
¢ )

Fuente: Elaboracién propia.

En la planta también se producia en € pasado jabdn con las borras pero en la
actualidad no se procesan porque los equipos son obsol etos y requieren cambios

para modernizarl os.
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2.5.1. DESCRIPCION PROCESO DE RECEPCION .-

En e proceso de recepcion la materia prima se trabgja en la actualidad solo con
grano de soya, aungue la fébrica fue diseflada para procesar semilla de girasol,

cartamo, mani y algodon.

La seccion estda disefiada para llevar a cabo la recepcidn, limpieza,
acondicionamiento y amacenge dd grano de soya, para un posterior

procesamiento.
Para explicar mgor € flujo que sigue € grano dividimos & sector en sub-secciones.
FIGURA 2-6

Diagrama de flujo proceso de Recepcion de soya

[ PESAJE ]

\ 4
[ DESCARGUIO }

v
[ LIMPIEZA }

v
[ SECADO ]

l

{ ALMACENADO }

v

{ PREPARACION }

Fuente: Elaboracion propia.



30

Pesaje.- Existen basculas para pesar € ingreso de la carga ya sea de camién o de
vagon, unavez descargado € camidn o vagon vuelve a bascula para pesar lasadiday

asi obtener € neto delacarga

Descarguio.- El camién o vagon se ubica d lado de las tolvas de descarguio
ubicadas bgjo la cota ddl suelo, cubiertas por rgjillas, son dos tolvas denominadas
1730A y 1730A2 con una capacidad aproximada de 125000 |, o (90 t de soja).

El modo de descargar es manual, los trabgadores palean la carga que es llevada
mediante transportadores a cadena denominados TR1 y TR2 con una capacidad de
60 t cada una.

Los transportadores descargan la soya en los elevadores de cangilones
denominados TR3 y TR4, los cuales descargan la soya en transportadores a

cadena paratrasladarla alas diferentes sub secciones.

La soya puede ser dirigida directamente a sector de limpieza o ser almacenada
primero en el silo horizontal o galpén “Muskogee”, esto dependiendo del grado de
limpieza que presente y de la humedad del grano, para ello se hace € control de

calidad del grano alallegadadelacargay asi determinar € recorrido delamisma.

El rango de humedad de grano es de 9,5% - 13,5%. La humedad maxima para
recibir el grano sin aplicar sancién es de 13,5%, S supera este rango debe ser secada

inmediatamente para evitar que la carga contamine la soya seca.

Limpieza.- La soya descargada |lega con impurezas, como ser vainas, ramas, tierra,
granos gque no sean soya, objetos metdlicos, fibra suelta o cascarilla, e incluso
piedras. El contenido de impurezas varia de acuerdo a lugar de procedencia 'y es
tomado en cuenta a la hora de aplicar algiin descuento a la paga que se hace de la

carga.

El grano de amacenamiento Ilega por € transportador TR14 que envia el grano a
las maquinas limpiadoras o0 zarandas, via transportador a cangilones TR40 y los
transportadores TR29a 'y TR29b, € excedente de grano no absorbido es enviado

por € transportador TR29b a la tolva pulmon, esta tolva tiene en su interior un
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tornillo sin fin TR38 que tiene lafuncidn de repartir e grano de manera uniforme,
descarga sobre las rosca dosificadora TR39 y a su vez esta lo hace en €
transportador a cangilones TR40 y de ahi a las zarandas. Si |a tolva llegara a
llenarse se detienen los trasportadores TR14 y TR 142 entonces la alimentacion
solo llegara desde la tolva pulmon.

La limpieza del grano de soya se realiza en zarandas vibratorias provistas de 3
Cribas con orificios de diferentes tamafios que separan, los palillos, vainas,
objetos metdlicos, piedras, etc., con ayuda de ventiladores conectadas a ciclones
recol ectores de basuras que son recibidas en bolsas para su posterior disposicion;
las impurezas livianas y de mayor tamafio son separadas por |la parte superior de
la criba, en la parte inferior se separa la tierra, €l granillo y objetos extrarios de
menor tamafio que € grano limpio, la soya limpia es separada en la parte
intermediay luego descargada en lalinea de transporte.

La rosca dosificadora esta equipada de un moto-reductor que permite la

regulacion de velocidad del tornillo entre 17 y 68 rpm.

El grano limpiado se envia alatorre de secado via TR30y TR31, y a proceso
viaTR30, TR36, TR37ay TR37b cuando no necesita ser secado.

Secado.- El secado del grano se rediza en la secadora Eureka, €l grano limpio
proveniente ya sea de la seccion de limpieza o de amacenamiento es introducido
al secador mediante el elevador de cangilones TR-31 por la parte superior de la
torre, €l proceso es continuo y en forma descendente, € grano que pasa por la
torre es atravesado por una corriente de aire caliente cuyo volumen esta
distribuido mediante canales dispuestos en capas, €l aire caliente es producido por
un gquemador de gas y la corriente de aire es inducida por dos ventiladores
ubicados en la parte inferior de la torre, esta corriente es de aire a temperatura

ambiente para enfriamiento del grano secado.
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El volumen de grano que debe pasar por latorre es funcion de la humedad inicial,
la humedad de salida deseada y |a temperatura del aire de secado, mismo que es
regulado mediante &l gjuste de régimen de descarga por jemplo:

Paralasoya con diferentes rangos de humedad
Tablall-1

Relacion humedad-caudal en la secadora Eureka

Humedad Caudal degrano | Temperatura
18% -12% 14 t/h 65°C
14% -12% 36t/h 65°C
12% -9% 20t/h 65°C

Fuente: M anual Secadora Eureka.

La soya acondicionada puede ser enviada a proceso mediante |os transportadores
TR33, TR34 y TR36, TR37a 'y TR37b; o puede ser ailmacenado en los silos
mediante los TR 33, TR34, TR35, TR10 y seleccionar los demas transportadores
parallevar el grano alos silos verticales o e galpdn horizontal.

Almacenamiento.- La soya acondicionada puede ser amacenada en los silos

verticales o en @ horizontal.

Los silos verticales son cuatro su capacidad es de 1500 t cada uno y un entre silo
cuya capacidad es de 500 t, estan construidos con hormigdn y cuentan con un
ventilador que introduce aire por cuatro conductos hacia las aperturas de admision
en los conos ubicados en la parte inferior de los silos, tienen ademas cuatro
colgantes para € control de la temperatura en 6 puntos de medicion que son

registrados en € tablero de compensacion.

El entre silo sirve de silo diario, se puede redlizar € trassilado de la soya de los
silos a entre silo o del entre silo auno de ellos, |a soya solo puede ser enviada a

proceso desde € silo 2 por 1o que es necesario € trassilado de la soya a mismo,
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la soya que sale del secador tampoco puede ser enviada directamente para proceso

por que lacargano es lanecesariay no se tendria un flujo continuo.

El galpdon horizontal Ilamado “Muskogee” tiene una capacidad de
almacenamiento de 20000 t., la soya amacenada en € galpdn también puede
airearse puesto que tiene 6 ventiladores que introducen aire, la distribuciéon se
efectia mediante la seleccion de cualquiera de la 44 valvulas mariposas instaladas
y distribuidas a través de 22 conductos laterales de ventilacion de piso con 22

porticos de aireacion paralaaturade 6,3 m.

Para el control de temperatura se cuenta con 78 colgantes, cada uno con 6 puntos
de medicion distribuidos alo largo del mismo, de manera que se puede detectar la
temperatura de un sector en especifico y asi evitar que la materia prima sufra

algun tipo de cambio radical en su temperatura, garantizando € almacenamiento.

En e Anexo 5 se observala seccion de Recepcion con todos sus componentes

2.5.2. DESCRIPCION PROCESO DE PREPARACION .-

En e proceso de Preparacion lo que se hace es preparan la soya para que tenga las
mejores condiciones que ayuden a lograr una extraccion Optima de la materia grasa
almacenada en “esferomas” de 0,3 mili micrones a 0,5 mili micrones de diametro,

esto sin que cambien las propiedades fisicoquimicas y organol épticas del grano.

Para ello se hace @ siguiente tratamiento:
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FIGURA 2-7

Diagrama deflujo de Preparacion de la soya.

LIMPIEZA
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!
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l

{ EXTRACCION }

Fuente: Elaboracion propia.

Limpieza.- Antes de ingresar a la seccion de preparacion la soya proveniente de
recepcion es nuevamente limpiada en la zaranda vibratoria ubicada en € lateral dela
seccion, para asi eiminar alguna impurezas que pudiera contener ain la soya y
también para quitar la cascarilla que es perjudiciad en la extraccion, esta es
conducida por una linea directo a la seccion de harinas para poder molerla y

aumentar en la harina unavez evaluadala conveniencia o no de hacerlo.

Es en este paso también donde se obtiene @ granillo que junto a obtenido en

recepcion es embol sado para su posterior venta.
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Pesgje.- La soya zarandeada llega por e transportador TL9b, para luego ser
elevada a tercer nivel o piso de la seccion por € TL10 y TL11, donde se
encuentra la balanza que tiene una peguefia tolva 4030C desde donde se alimenta
lasoya. Labalanza es mecanicay redliza pesadas de 75 kg, de manera que si se
quiere controlar la cantidad de carga con la que se esta trabgjando, el operador
registra el nimero de pesadas que se hicieron en su turno y tiene e dato en
Toneladas/ hora, este dato es € que se usa para realizar un balance global del
proceso ya que se recurre a numero registrado a inicio y a final del proceso en
labalanza, con esto se sabe lacantidad total de soya procesada.

Quebrado.- Una vez la soya pesada es llevada a una tolva pulmon 4030D
ubicada en un segundo nivel, desde esta tolva se alimenta a molino quebrador
701/703 de rodillos dobles acanalados, son dos pares de rodillos, € primer par
parte el grano en cuartos y € segundo par en octavos, al redlizar estatrituracion
se desprende la cascara que es separada junto con la que viene ya desde
recepcion por e equipo separador de cascara 5781A1, 5781A2, 5781B1 y
5781B2 dos de €llos ubicados en serie con e molino y las demés repartidas en los
diferentes equipos, también las tolvas 4030C y 4030D estan conectados a filtros
mangas 5716 que separan particulas finas mediante € arrastre por aire que es
absorbido por e ventilador 5736, |a separacion de cascara y granillo se produce
en @ ciclon 5714, € grano arrastrado es recibido en € sotano de la seccion y
embolsado para ser vendido.

La trituracion tiene la finalidad de romper |as pequefias celdas en las que se halla

ocluido el aceite y para que se logre un mejor cocimiento.

Cocinado.- Para completar el proceso de rotura de las paredes celulares se usa un
tratamiento térmico, que consiste en la aplicacién de calor y humedad a los trozos

de semilla durante un determinado tiempo.
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Este proceso es de suma importancia porque se logra:

- Desnaturaizar las proteinas que forman la pared celular de la pepitay que
encierran a aceite emulsionado, de esta forma las paredes se tornan

permeables y permiten e flujo de aceite.
- Producir laruptura de laemulsion del aceite que esta dentro de la semilla.
- Disminuye laviscosidad del aceite para que fluya con mayor rapidez.
- Secado delamasa paradar a trozo la optima plasticidad.
- Insolubilizacidn de los fosféticos y otras impurezas
- Destruccion de enzimas, mohosy bacterias
- Eliminacion de téxicos, antienzimas de la soya etc.

El Cocinador 2705A y el 2705B (se usa uno de los dos y tienen las mismas
caracteristicas) cuenta con cinco platos o etapas, trabga con caor de
calefaccion de vapor indirecta por las camisas de caefaccion (paredes del
equipo gue son huecas) y se le inyecta vapor en la primera y Ultima etapa
con lafinalidad de humedecer e contenido (si fuera necesario), con la ayuda
agitadores barredores se mantienen el grano quebrado de soya en movimiento.
Cada etapa esta conectada a un ventilador aspirante con lafinalidad de extraer
el exceso de humedad hacia € exterior, en la Ultima etapa la descarga del

contenido es manual .

Laminado.- El granillo quebrado y cocinado es transportado por € TEL ala
tolva pulmén 730AyB desde donde ingresa a los laminadores 704A y 704B.
Los laminadores son molinos de cilindros con fuerzas de compresion y corte,
ambos rodillos giran a diferente velocidad aplastando e grano quebrado
transformandolo en hojuelas, operan a velocidad relativamente baja, para un

correcto funcionamiento es necesario que la alimentacion sea uniforme.
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El espesor adecuado de las |&minas esta comprendido entre 0,25 mm - 0,35
mm, para enviarlos a la seccion de extraccion, con e laminado se aumenta la

superficie de contacto entre €l aceite y el solvente favoreciendo la extraccion.

S las laminas son muy delgadas pueden transformarse en polvillo

ocasionando taponamientos en lamalladel extractor.

Si son laminas muy gruesas dificultan €l contacto del aceite con e solvente
debido a menor &rea de contacto, 1o que produce perdidas en la extraccion

porque la materia grasa se vaen la harina.
Por el transportador TR 15 las hojuelas son llevadas a item 1 de extraccion.

En e Anexo 6 se observa la seccion con todos sus componentes.

2.6. SERVICIOSAUXILIARES.--
Se precisay cuenta en lafébrica con los siguientes servicios:

- Servicio de Agua o Tratamiento de agua.
- Servicio de Vapor.
- Servicio de Combustible.
- Servicio de Energia Eléctrica.
- Servicio de Aire comprimido.
- Otrosservicios.

v' Servicio de Agua o Tratamiento de agua.- Se utiliza agua para la generacion
de vapor, refrigeracion, condensacion de gases, servicios higiénicos y

consumo humano.

El agua necesaria para € funcionamiento de la fabrica es extraida de tres
pozos subterraneos, mediante bombas centrifugas, que funcionan en forma

intermitente, se envia a una piscina para precipitar las impurezas, para luego
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bombear a uno de los tres tanques ubicados en la parte superior de los silos
verticales, la capacidad es 30 000 | por rebalse llena el otro tanque de 100 000
| de capacidad, € cua distribuye agua principamente para €
descarbonatador, también para seguridad contraincendios.

El agua que ingresa a descarbonatador es tratada para la eliminacion de
carbonatos, mediante € intercambio ionico de resinas, las que se regeneran
periddicamente con cloruro de sodio; seguidamente se hace pasar €l agua por
un desaereador mecanico, con € objeto de eliminar € didxido de carbono y
oxigeno ya gue puede tener efectos corrosivos sobre las caferias y deméas
artefactos por los que fluye; y también con e fin de disminuir la acidez y
poder corrosivo se adiciona en forma dosificada soda calstica. Luego se
bombea al tercer depdsito con capacidad de 70 000 |, desde € cual € agua es
distribuida por efectos de gravedad a las secciones de caldera, refineria y

demés secciones que se hallen en proceso.

El agua proveniente de condensacion y refrigeracion se recupera y es
reutilizada después de pasar por las respectivas torres de enfriamiento. El
enfriamiento se logra evaporando una pequefia cantidad de agua,
aprovechando €l potencia de evaporacion que existe en las corrientes de aire,
que circula a elevada velocidad, a entrar se encuentra insaturada, mientras

que ala salida, sale saturada (sin potencia de evaporacion).

Servicio de Vapor.- Para € abastecimiento de energia térmica, la fébrica
cuenta con una instalacion que convierte el agua en vapor, transformando la
energia quimica que contienen las materias combustibles en la energia
cinética de las moléculas. En la evaporacion del agua las moléculas escapan
de la superficie con gran cantidad de energia cinética y pasan a la camara de
gases, € liquido hierve cuando se iguala la presion de vapor con la presion
exterior, siendo necesaria la energia térmica (calor de evaporacion) para €

transito a estado gaseoso.
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La caldera generadora de vapor tiene las siguientes caracteristicas:

Capacidad: 12t/h a 12,5 kg/cm?

- Longitud: 5,448 m
- Diametro: 3,232m
- Diametro de la cAmarade fuego: 2,250 m
- NUmero de tubos y didmetros:
- Tubos de 0,0889/0.080 m = 103; longitud = 4,453 m
- Tubosde 0,07825/0.070 m = 98; longitud = 5,257 m
El vapor producido es distribuido alas secciones por tuberias revestidas.

Se utiliza como combustible Gas natural, en €l pasado se usaba también

cascara de soja, girasol o algodon.

Servicio de Energia Eléctrica.- El suministro de energia es propio, se genera
en tres motores electrénicos trifasicos “Caterpillar”, cada uno con 360 000
watt, 660 ampere, trabgan en paralelo aimentando a un tablero de
distribucion general para las distintas secciones de la fabrica y servicio de
alumbrado.

El modelo Engine 3412 del afio 2006, sus caracteristicas son |as siguientes:

450 KVA 360000 W 0.8 cos g 50 hertz
PRIME STANBY x CONTINUOUS
Generator 400 V 649 A 1500 rev/min.

Temperature maximarise 105°C by Resistance.
40°C ambient 1000 meters atitude

Class H insulation
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Se cuenta ademas en la planta con un transformador de 380 V a 10 000 V,

esto parala produccion de hidrégeno en el el ectrolizador.

Servicio de Combustible.- La fabrica utiliza como combustible el gas natural
y diesdl. El gas natura es tomado de la red internacional Bolivia-Argentina,
para ser utilizado como combustible en calderas, laboratorio, refineria

(Thermopac), servicios sociales, envasado y taller.

Para producir vapor solo para refineria la caldera consume entre 16 500 I/h y
17 000 I/h de gas natural, y 2 500 I/h de agua de reposicion.

El diesel se comprade laestacion de servicio de acuerdo a requerimiento.

Servicio de Aire Comprimido.- El aire que requieren los diferentes equipos es
generado por dos compresores, que trabgan en STAND-BY, cuyas

caracteristicas son:
Marca: SOLER Tipo: SE-140
Caudal: 4 000 I/min, aspiracion tedrica.
Presion de trabajo: regulable hasta 7 kg/cm?.
Motor: 18642,5 W
Tanque aire: 500 litros.

Otros Servicios.- Estos son:

Servicio de Mantenimiento Industrial.- En la fébrica se cuenta con una
seccion de Taler, donde se dispone de servicios de mecanica, torneria y
electricidad para el uso delaféabricaen general.
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2.7. CUESTIONES DE HIGIENE Y SEGURIDAD.-

Desde que inici¢ actividades como ITIKA no se llevan a efecto sistemas de
gestién ambiental, han descuidado el cumplimiento de las normas de seguridad y
laley 1333 de medio ambiente, la sefidizacion es deficiente, y se dotd de equipo
de proteccion personal recién amediados de 2007 y de manera mezquina.

La seguridad dentro de lafabrica no es adecuada, existe deficiencia de materia de
seguridad, no se registran incidentes, poca informacion a los trabajadores sobre
los riesgos que corren, no se les da cursos de capacitacion sobre € uso de
extintores ni ningun otro tema de seguridad. Las condiciones de trabgo en la
planta por razones de la temperatura elevada no son buenas para e desempefio

laboral del trabajador, por |0 que es necesario evaluar también esta situacion.
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CAPITULO 111

ANALISISDEL PROBLEMA

3.1. ANALISISDE LA SITUACION ACTUAL .-
FIGURA 3-1

Andlisisdela situacion actual.

Macroproceso
Analisis de la Situaciéon Actua

Descripcion de
Estado frente a Estado frente a magquinas,
Antecedentes Requisitos NE-OHSAS herramientas y
y Legales 18001 procesos
criticos.

Fuente: Elaboracion propia.

Paraimplementar € sistema necesitamos saber donde estamos, es por eso que se hace
el andlisis de la situacion actual, tomando en cuenta principalmente el cumplimiento

delos requisitos legales y la descripcidn de |os procesos criticos.

El andlisis esta elaborado para las dos secciones elegidas en e alcance del proyecto.



3.1.1. ANTECEDENTESEN SYSO EN RECEPCION Y PREPARACION
FIGURA 3-2

Analissde antecedentesen SySO

Proceso
Andlisis de antecedentas en Sy50

Registros de Diagndastico
incidentes yio sobre SyS0 er
accidentes recepcion
I Antecedentes en
Sys0
Investigacion de Diagndstico sobre
incidentes y/u Sys80 er
accidentes. Hreparacion

Fuente: Elaboracion propia.

3.1.1.1. DIAGNOSTICO EN SYSO EN LA SECCION DE RECEPCION
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En la seccién de recepcion no se cuenta con ningun tipo de registro de incidentes

y/o accidentes, tampoco se hace investigacion cuando estos ocurren.

No existe ningun tipo de medicién técnica de los factores de riesgo, como ser

ruido, concentracion de particulas en € ambiente de trabajo, a pesar de ser este

uno de los principales problemas en € sector.

No serealizan andlisis médicos pre ocupacionales a ningin empleado del area.

No existe sefidizacion alguna en toda la seccion.

Los equipos de proteccion persona no son adecuados porgque se escatima en

costos antes que en seguridad eficiente.
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No se encontré documentacion acerca de los peligros existentes, tampoco se
tienen procedimientos documentados de proceso, ni de actividades especificas
de Seguridad y Salud ocupacional.

No cuentan con plan de emergencias.

Ningin equipo 0 maquinaria cuenta con su hoja de vida, ni registro de

manteni miento, tampoco con instructivo de uso.

3112 DIAGNOSTICO EN SYSO EN LA SECCION DE
PREPARACION

En la seccion de Preparacion de la fébrica el ambiente es similar a de recepcion
ya que tampoco cuenta con registro de incidentes y/o accidentes, no se hace la
investigacion correspondiente si estos ocurriesen.

La sefiaizacion en € area es deficiente y |os equipos de proteccion personal no

siempre son |os adecuados.

No existe ningin tipo de medicion técnica de los factores de riesgo, como ser
ruido, uno de los principaes problemas en & sector. No existe plan de
emergencia a pesar de trabgjar en un ambiente tan peligroso por estar cercade la
seccion de extraccion donde una fuga de hexano ocasionaria un grave riesgo de

incendio o explosion.

No se cuenta con procedimientos documentados de proceso, ni de actividades
especificas de Seguridad y Salud ocupaciona

Ningln equipo 0 maguinaria cuenta con su hoja de vida, ni registro de

manteni miento, tampoco con instructivo de uso.
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3.12. ESTADO DE CUMPLIMIENTO FRENTE A LOS REQUISITOS
LEGALES

FIGURA 3-3
Anadlisisde estado frente a Requisitos L egales.

Proceso
Analisis de estado frente a requisitos legales

Ley de Higiene,

Segundac Andlisis de los
Ocupacional y resultados de la
Bienestar lista de chequec
Estado frente a
Requisitos Legales

Elaboracidn de lista
de chequec

Fuente: Elaboracion propia.

El cumplimiento de requisitos legales serd evaluado basado en la Ley N° 16998
de Higiene, Seguridad Ocupacional y Bienestar, ya que es esta una de las leyes
mas compl etas de nuestro Pais, orientada ala seguridad y salud ocupacional.

3.1.2.1 ELABORACION DE LA LISTA DE CHEQUEO

La herramienta utilizada para andizar € estado actua de la organizacion
frente alaley N° 16998 fue la elaboracidn de unalista de chequeo.

Para la€daboracion dedicha lista serealizé un andisisde laley para saber
cudles son los requisitos para lograr un ambiente seguro de trabgjo. Las
preguntas elaboradas estén agrupadas en 11 grandes grupos, que necesitan
ser evaluados para saber s se cumple las obligaciones de empleador,
citadasen € articulo 6° delaley.

El cumplimiento o no de la ley estd basado en haber logrado dar
cumplimiento alas 30 obligaciones del empleador.

Lalistade chegueo se encuentraen € Anexo 7.
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3.1.22 ANALISISDE LOSRESULTADOS

Para contestar |as preguntas de la lista de chequeo se redlizaron entrevistas
a persona de mantenimiento, ala administracion y principalmente se hizo
un recorrido visua de lasinstalaciones.

Se evauaron los lugares de trabgjo, maguinas, herramientas y equipos,
riesgos quimicos, riesgos fisicos, riesgos biologicos, riesgos de incendio,
equipos de proteccion personal, electricidad, medicina, higieney limpieza

Dd nimero de preguntas elaboradas para cada aspecto, se sacO €
porcentgje de cumplimiento, como puede observarse en latabla

Tablalll-1
Cumplimiento aspectosreacionados con SySO.
Aspecto evaluado Por centaj e de cumplimiento
lugar seguro 31.58%
Maquinas, herramientas y equipos 27.27%
Equipos de proteccion personal 11.11%
Riesgo deincendio 15.79%
Sefializacion 20%
Higieney limpieza 25%
Riesgos fisicos 0%
Electricidad 36.84
Riesgos quimicos 21.43%
Riesgos biol 6gicos 22.22%
Medicina 11.11%

Fuente: Elaboracion propia.
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Paracadaarticulo delaley se evalllael cumplimiento en la siguiente tabla:

Tablalll-2

Estado de cumplimiento dela L ey 16998.

Articulos Cumple| Observaciones

Cumplir las leyes y  reglamentos | No No es tomado en

relativos alahigiene, seguridad serio.

Ocupaciona y bienestar; reconociendo

gue su observancia constituye parte

indivisible en su actividad empresarial.

Adoptar las medidas de orden técnico | No No son adoptadas

para la proteccion de la vida, medidas técnicas.

integridad fisica y mental de los

trabgjadores a su cargo; tendiendo a

eliminar todo género de

compensaciones  sustitutivas del

riesgo como ser: bonos de salubridad,

sobrealimentaciones 'y  descansos

extraordinarios, que no supriman las

condiciones riesgosas.

Construir las edificaciones, con | No La construccion con

estructura solida y en  condiciones el tiempo ya no es

sanitarias, ambientales y de seguridad tan sSolida, las

adecuadas. condiciones
sanitarias son malas

Mantener un buen estado de| S El persond de

conservacion, utilizacion y mantenimiento hace

funcionamiento, las estructuras fisicas, controles de la

las maquinarias, instalaciones y Utiles maquinaria, equipos

detrabgjo.

Controlar que las maquinas, equipos, | No No es prioridad la

herramientas, accesorios y otros en
usos 0 por adquirirse relnan las
especificaciones minimas de seguridad

seguridad del

trabajador.
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Usar lamejor técnica disponible enla | No Los protectores no

colocacion 'y mantenimiento de son usados.

resguardo y protectores de maguinas,

asi como en otro tipo de instalaciones

Instalar los equipos necesarios para | No No existe

prevenir y combatir incendios y otros conciencia de

siniestros peligros de incendio
0 explosion.

Instalar los equipos necesarios para | NO No se cuenta con

asegurar la renovacion del aire, la ellos.

eliminacion de gases, vapores y demas

contaminantes producidos, con objeto

de proporcionar a trabagjador y a la

poblacion circundante, un ambiente

saludable

Proveer a los trabgadores equipos | Si Los protectores no

protectores de la respiracion, cuando son los adecuados

existan contaminantes atmosféricos en pues se escatima en

ambientes de trabgo y cuando la precios a la hora de

ventilacion u otros medios de control elegirlos.

sean impracticables. Dichos equipos

deben proporcionar proteccion contra

el contaminante especifico y ser de un

tipo aprobado por  organismos

competentes

Proporcionar  iluminacion adecuada | Si La iluminacion es

para la gecucion de todo trabajo en adecuada en la

condiciones de seguridad mayor parte de la
industria

Eliminar, aidar o reducir los ruidos | No No se hace nada por

y/o vibraciones perjudiciales para la
sdud de los trabgadores y la
poblacion circundante

reducir @ ruido en
|as fuentes emisoras
ddl mismo.
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Proveer y mantener ropa y/o equipos | Si La ropa de trabgo

protectores adecuados contra el riesgo no tiene

proveniente de las sustancias impermeable, y los

peligrosas, de lalluvia, humedad, frio, EPP'S son

caor, radiaciones, ruidos, caidas de deficientes.

materialesy otros

Procurar que todo equipo eléctrico o | Si Se tiene precaucion

instalacion que genere, conduzca o con este aspecto.

consuma corriente eléctrica, esté

instalado. Operado, conservado Yy

provisto con todos los dispositivos de

seguridad necesarios

Proporcionar las facilidades sanitarias | No Los sanitarios son

minimas para la higiene y bienestar de obsoletos e

sus trabgjadores mediante la inadecuados,

instalacion 'y mantenimiento  de higiene deficiente.

Servicios higiénicos, duchas,

lavamanos, casillerosy otros

Evitar en los centros de trabgo la| Si Se hace limpieza.

acumulacion de los deshechos y

ressduos que constituyan un riesgo

para la salud, efectuando limpieza y

desinfeccion en forma permanente

Almacenar, depositar y manipular las | No El amacenge de

sustancias peligrosas con € equipo y hexano es peligroso

las  condiciones de  seguridad porque € lugar de

necesarias los tanques es
cercano a lugar
donde se lleva a
cabo d proceso
productivo.

Utilizar con fines preventivos los | No La sefidizacion es

medios de sefidizacion, de acuerdo a
normas establecidas

deficiente, 0 no es
acorde anormas.
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Establecer y mantener un servicio | Si Afiliados a la cga
meédico de empresa y postas sanitarias CORDES.

cuando; fuese necesario conforme lo

establecido en €& TITULO IV

CAPITULO | ley detrabajo.

Establecer y mantener los comités | No Enlaempresano se
mixtos de seguridad y higiene de admite comités.
acuerdo a los preceptuado en €

TITULO 11l CAPITULO VII

Prevenir, comunicar, informar e | No No se rediza
instruir a sus trabajadores sobre todo ningin tipo de
los riesgos conocidos en su centro charla 0
laboral y sobre las medidas de capacitacion  sobre
prevencion que deben aplicarse es0s temas.

Colocar y mantener en lugares visibles | No No existen.

avisos 0 catedes que indiguen

medidas de higiene y seguridad

Promover la capacitacion del personal | No No se capacita a
en materia de prevencion de riesgo personal.

del trabgjo

Denunciar ante la direccion genera de | No No se denuncian
higiene, seguridad ocupacional vy accidentes ni
bienestar , La cga de seguridad social enfermedades
correspondiente, los accidentes y profesionales.
enfermedades profesionales, conforme

alo establecido por € art. 85° delaley

general de trabgo y su decreto

reglamentario y art. 30° del coédigo de

seguridad social

Llevar un registro de enfermedades y | No No existen
accidentes de trabajo que se produzcan registros de
en su industria accidentes ni

enfermedades
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profesionales.

Analizar e investigar los accidentes de
trabgjo con € objeto de evitar su
repeticion

No

No se investiga los
accidentes de
trabg 0.

Conocer, sefidar e informar sobre la
composicion, asi como las fichas
clinicas del personal asu cargo.

No

No se efectlia ese
control.

Archivar y mantener los certificados
meédicos pre ocupacionales, asi como
las fichas clinicas del persona a su
cargo

No

Antes de contratar
a persond no se
realiza ningan tipo
de andlisis médico.

Mantener en propio centro de trabgjo
uno 0 mMas puestos de primeros
auxilios, dotados para la inmediata
atencion de los trabajadores enfermos
0 accidentados. Esta obligacion es
independientemente de la relacion que
pudiera tener la empresa con las
atenciones que estan pudieran ofrecer.
Los puestos de primeros auxilios en
las empresas adegadas de los centros
urbanos deberdn brindar, ademas
atencion de emergencia a los
familiares de los trabajadores

Cuenta con un

pequefio  botiquin
para primeros
auxilios.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.3. ESTADO DE CUMPLIMIENTO FRENTE A LA NB-OHSAS 18001

Para evaluar e cumplimiento de la norma, se debe dar cumplimiento a todos los
requisitos delamisma, paraello se verifico € estado de cada uno de elos.

Parael andisis se determinaron los siguientes factores:

FIGURA 3-4
Factores para evaluar cumplimiento de NB-OHSAS 18001

Factores para evaluar cumplimiento dela NB-OHSAS 18001

El proceso esta
documentado

El proceso cuenta

§
2

con el personal
) competente

Se cuenta con los
registros del
proceso

La comunicacion
del proceso es la
adecuada

@
ﬂ\% Cumple el requisito

Fuente: Elaboracion propia.




Paraevaluar cada uno de |los aspectos se utilizé simbolos:

‘/ indicae total cumplimiento del requisito,

X de no cumplir este esel simbolo utilizado.
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Luego de redizar € estudio de cada uno de los aspectos, |os requisitos de la norma
seran calificados de acuerdo alasiguiente tabla:

Tablalll-3

Condiciones de cumplimiento de NB-OHSAS 18001.

CONDICION

ESTADO DE
CUMPLIMIENTO

aspectos

Si no cumpletodoslos Nulo
aspectos.

Si no cumple uno o dos Mediano
aspectos

Si cumple con todoslos Totamente

Fuente: Elaboracion propia.

1.-Politicade SySO (4.2)

iy

bie

BT

X

X

X

Cadlificacion: Nulo

Observacion.- No se cuenta con una politica elaborada, pero existe un
responsable de la seguridad y la alta direccion que pudieran hacerla.
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2.- Identificacion de Peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles
(4.3.2).

< <§ O & ke
X X X | X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para redizar la gestion de los riesgos
dentro de la fébrica, tampoco registros que evidencien la identificacion de
peligros y la evaluacion de los riesgos. Sin embargo se implementaron medidas
de control que no son las adecuadas y alas que no se hace seguimiento.

3.- Requisitos Legalesy otros requisitos (4.3.2).

< <§ O 4

X X X X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para identificar y tener acceso a los
requisitos legales en materia de SySO que le sean aplicables a la organizacion,
por lo que no se evidencia que se esté cumpliendo con lalegidacion Boliviana.



4.- Objetivos y Programas (4.3.3).

<= <§ O 4 @
v v

X
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Cdlificacion: Nulo

Observacion.- Los objetivos y programas el aborados por € responsable de SySO
no son los adecuados ya gque no se redizaron a partir del resultado de una

evaluacion de comportamiento en cuanto a SySO que pudiera tener la
organizacion.

5.- Recursos, funciones, responsabilidad, obligacion de rendir cuentas y autoridad

(4.4.1).
S < @ &
X X X X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- La ata direccion no esta comprometida con la seguridad y salud
ocupaciona dentro de la organizacion, por lo que no designa recursos
suficientes, no se tiene persona designado que sea responsable especificamente

en lamateria, & encargado de SySO redliza otras funciones.
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6.- Competencia, formacion y toma de conciencia (4.4.2).

<= <§ O 4 @

X X X X X

Cdificacion: Nulo

Observacion.- No se evallia s € persond es competente para cumplir sus
funciones, no se da ningun tipo de formacién y toma de conciencia

7.- Comunicacion (4.4.3.1).

S < o &

X Y X X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos de comunicacion para asegurar que la
informacion pertinente sobre SySO llega a todos los trabgjadores y partes
interesadas, a pesar de que existe persona que podriaredizar este trabgjo.
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8.- Participacion y consulta (4.4.3.2)

<= <§ O 4 @

X Y X X X

Cdificacion: Nulo

Observacion.- No se solicitala participacion del persona paratomar decisiones
en cuanto a SySO, ni se consulta cuando se toma alguna decision.

9.- Documentacion (4.4.4)

< <§ O 4

X Y Y X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- No existen documentos que contengan algin manual o plan de
seguridad, tampoco instructivo, manual o procedimientos que aseguren €
control del proceso productivo, se cuenta con algunos registros para recabar
datos de proceso.
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10.- Control de documentos (4.4.5).

S <4 @ &

X X X X X

Cdificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para € control de documentos que
contengan informacién de SySO, tampoco responsables de la conservacion y
mantenimiento de los mismos.

11.- Control Operaciond (4.4.6).

S < o & &

X Y Y X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- Se hace control para agunas de las operaciones y equipos que
significan factor de peligro, pero no existen procedimientos documentados para
las actividades criticas y no estan identificados |os peligros asociados.
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12.- Preparacion y respuesta ante emergencias (4.4.7).

S <4 @ &

X X X X X

Cdificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para identificar  situaciones de
emergenciani se planifica como responder ante ellas, a pesar de tener una planta
con peligros potenciales deincendio y explosion.

13.- Medicion y seguimiento del desempefio (4.5.1).

S < o & &

X X X X X

Cadlificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos tendientes amedir e desempefio y alin
no se hacreado € S.G. de SySO.
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14.- Evduacion del cumplimiento (4.5.2).

S <4 @ &

X Y X X X

Cdificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para evauar e cumplimiento legal,
mucho menos & de los requisitos de lanorma.

15.- Investigacion de incidentes (4.5.3.1).

S < o & &

X Y X X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para registrar, investigar y anaizar
incidentes dentro de esta organizacion.
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16.- No conformidad, accion correctivay accidn preventiva (4.5.3.2).

<= <§ O 4 @

No aplica

Observacion.- No se implement6 e sistema por |0 que no se pueden detectar alin
no conformidades.

17.- Control de losregistros (4.5.4).

<= <§ O 4 &

X Y X X X

Cdlificacion: Nulo

Observacion.- No existen procedimientos para la identificacion, almacenamiento
proteccion, disposicion y tratamiento que deberian tener los registros que
contengan informacion para demostrar conformidad con la norma.



18.- Auditoriainterna (4.5.5).

\

Ky

hie

No aplica

Observacion.- No aplicadado que no ha sido implementado.

19.- Revision por ladireccion (4.6).

\\/

iy

bie

No aplica

Observacion.- No aplicadado que no ha sido implementado.

62
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3.1.4. DESCRIPCION DE MAQUINAS, HERRAMIENTAS Y PROCESOS
CRITICOS

FIGURA 3-5

Descripcion de méquinas, herramientasy procesos criticos.

Proceso
Descrnipcion de maguinas, herramientas y procesos criticos

Obsearvacion Procesos criticos
directa documentados
Descripcion de
maquinas,
herramientas y
procesos criticos
Manual técnico de Lista y descrpcion de
maquinas y inventario criticc

herramientas.

Fuente: Elaboracion propia.

Se denomina critico a todo aquello que puede generar agun peligro potencial, que

ocasione graves dafos en personas, maguinas, procesos y ambiente.

La maquinaria existente en la fabrica de aceite es obsoleta pues no existen cambios
en € inventario desde que se puso en funcionamiento como FACSA en 1978, no
existen hojas de vida de ninguna de ellas por 1o que no puede saberse a cabalidad |a
informacion técnica de las mismas, la documentacién es escasa y de dificil acceso

por hallarse en proceso de inventariado.

Debido a estas deficiencias solo se puede elaborar una lista del inventario critico y
describir los procesos de acuerdo ala informacion otorgada por € persona operario

CON Mayor experiencia.
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3.1.4.1. LISTA Y DESCRIPCION DE INVENTARIO CRITICO

En & Anexo 8 se encuentra la lista de méaquinas y herramientas asociadas a
tareas criticas de la seccion de recepcion y en € Anexo 9 de la seccion de
preparacion.

3.1.4.2. PROCESOS CRITICOSDOCUMENTADOS

L os procesos criticos deben ir documentados, detallando las actividades que se
desarrollan para ayudar aidentificar los peligros mas probables.

En la seccién de recepcion tenemos | os sigui entes procesos.
0 Proceso de Descarguio.
0 Proceso delimpieza.
En la seccién de preparacion |os procesos i dentificados como criticos son:
0 Procesodelimpieza
0 Proceso de molienda.
0 Proceso de cocinado.
0 Proceso de laminado.

Los procesos criticos de recepcién estan contenidos en € Anexo 10, y los de
preparacion en e Anexo 11.



65

CAPITULO IV

ELABORACION DEL SISTEMA DE GESTION

4.1. SISTEMA DE GESTION DE SYSO PROPUESTO.

Como se describié en @ marco tedrico la NB-OHSAS 18001, sigue una serie de
el ementos subsecuentes que tienen como fin la gestion exitosa en materia de seguridad y

salud ocupacional.

Los requisitos generales del sistema de gestion indican que la organizacion debe
establecer, documentar, implementar, mantener y megjorar continuamente € sistema de
gestion de SySO de acuerdo alos requisitos de lanormay determinar como cumpliralos

mismos.

La organizacion debe definir y documentar € acance que tendra € sistema, por lo que
el alcance de este sistema propuesto se encuentra contenido en e Anexo 12.

El modelo del sistema de gestion de SySO propuesto estara basado en los requisitos de
la norma hasta la etgpa de planificacion puesto que para continuar con la

implementacién es preciso contar con € apoyo de ladireccion de laorganizacion.

4.1.1. POLITICA DEL SISTEMA DE GESTION DE SYSO

La politica del sistema de gestion de Seguridad y salud ocupaciona es la
materializacion del compromiso, donde plasmamos |o que queremos hacer para
mejorar el comportamiento en cuanto a SySO y la parte esencial para lograr la

correctaimplementacion del sistema.



FIGURA 4-1. Palitica de SySO

Macroproceso
Politica de SySO

Divulgacion y
comunicacion
de la politica

Definicion de la
Politica deSyS0O

Fuente: Elaboracion propia.

4.1.1.1. DEFINICION DE POLITICA

FIGURA 4-2. Definicién dela politica.

Procesao
Politica de SySC

Lhagnasico er
SyS50 de recepcitn
¥ preparacion
Detinicion de Paolitica
Politica de 5y50 documentads

—

Mision, vision, de Iz
QrganiZacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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La politica debe ser definida de acuerdo a las entradas que son el diagnostico

en SySOy lamisién, visiéon de la organizacion.
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En la fébrica no se tiene documentada la misién ni la vision pero en una

entrevista con la gerente se pudo saber que:

La mision de la empresa es ayudar a desarrollo de la region aportando con

productos de buena calidad y de bajo costo.

La visiéon de la empresa es lograr ser lideres dentro del mercado Nacional,
ampliar las fronteras, introduciendo los productos en otros mercados
extranjeros.

La mision y vision no estéan pensadas en materia de seguridad y salud
ocupacional, porque no seledio € trato serio que merece este tema.

La elaboracion de la politica tiene que estar a cargo de la alta direccion, debe

darle el visto bueno y aprobar la misma.

La politica propuesta esta adecuada a los requerimientos de la norma que son

los que se muestran en lafigura:

FIGURA 4-3. Requisitos parala palitica de SySO.

Cumplircon la
legislacian en materia
de 5ys0 y otros
requisitos

Proveer el marcc

para revisar objetivos Politica Apropiads a la
y metas. ﬁ> naturaleza y magnitud

{1 deriesgos de Ia

Comunicada a :> organizacion.

todo el parsonal.

Compromiso de la
mejora continua y
de desempefio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Ademés |a politica debe estar disponible paratodas | as partes interesadas.

La politica se documenta, implementa y mantiene, debe ser revisada
periddicamente y disponible para que la puedan consultar todas las partes
interesadas.

Lapoliticadel S.G. de SySO propuestaes.

“La fabrica de aceite ITIKAGUAZU SA., industria dedicada a la
produccion de aceite refinado, harina solvente, manteca vegetal vy
subproductos, a partir del grano de soya, trabga con el objeto de agregar
vaor a la empresa entregando productos de calidad, meorando
continuamente procesos y servicios, buscando prevenir riesgos de seguridad

y salud ocupacional asociados ala actividad de la organizacion.

Por lo que nos comprometemos a:

Cumplir con los requisitos legaes en materia de Seguridad y Salud
Ocupaciona y otros requisitos que la organizacién suscriba, de acuerdo a

los recursos con |os que la empresa cuente.

Revisar de manera periddica esta politica, como asi también |os objetivos
y metas del sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, buscando

siempre la mejora continua.

Difundir esta politica tanto a nuestro personal como a proveedores,

contratistas, clientes, visitantes y otras partes interesadas.”

La politica documentada como lo pide lanorma esta contenidaen e Anexo 13.
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4.1.1.2. COMUNICACION DE LA POLITICA

Es muy importante que todo € personal de la organizacion conozca la palitica
con € objeto de concientizarlos en cuanto a las obligaciones individuales en
materia de SySO.

Por lo que se debe dar cursos de capacitacion y comunicacién, que tengan los
respectivos registros que sirvan de evidencia para auditorias, ademas debe
verificarse la comprensiéon de la politica y divulgar la misma por medio de
boletines, cartel eras, comunicados, €tc.

4.1.2. PLANIFICACION DEL SISTEMA DE GESTION DE SYSO.

FIGURA 4-4. Planificacion del S.G. de SySO.

Macroproceso
Flanificacion del Sistema de (3estion de SysU

Identificacion
de Peligros, Requisitos

Evaluacion y Legales y otros Objetivos y
i Frogramas
control de requisitos
riesgos

Fuente: Elaboracion propia.

El objetivo de este dlemento dentro del Sistema es que la organizacion pueda
planificar de manera eficiente su gestiéon, de esa manera saber qué es lo que se

necesita hacer paralograr laimplementacion dd sistema.
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4121 |DENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION DE
RIESGOSY DETERMINACION DE CONTROLES,

FIGURA 4-5. Gestion de Riesgos

Macroproceso
Gestion de Riesgos

Identificacion Evaluacion Control de
de Peligros riesgos Riesgos

Fuente: Elaboracién propia.

La norma pide como requisito dentro de la planificacion que se haga la
debida gestion de los riesgos de la organizacion, para ello la organizacién
debe establecer y mantener procedimientos documentados para la continua
identificacion de peligros, evaluacion de riesgos e implantacion de medidas
de control necesarios. Este proceso permite a la organizacion hacer una
gestion permanente, cuya metodologia debe estar definida de acuerdo al

alcance, naturaleza y procurar que sea mas proactiva que reactiva.
Siempre que se lleve a efecto debe considerarse:

- Actividadesrutinarias, las ho rutinarias o excepcionalesy las

potenciales condiciones de emergencia.
- Actividades de todo € persona que tenga acceso al lugar de trabajo.

- Medios proporcionados por la organizacién u otros parallevar a cabo
el trabgjo.



71

El procedimiento documentado como la norma indica que deberia elaborarse
esta contenido en el Anexo 14, el ggemplo es de la seccion de recepcion, para

preparacion el procedimiento seraigua cambiaran solo los registros.

4.1.2.1.1IDENTIFICACION DE PELIGROS

FIGURA 4-6. | dentificacion de peligros.

Proceso
|dentificacion de Peligros

Lista y
descripcian de
inventario critic

Resultados de

ancuesta
Identificacion de
Peligros
Resultado de
mediciongs _ Hegrst.rfﬂ
f&cnicas identificacion de
Pracesos crificos peligros

documentados

Fuente: Elaboracién propia

Laidentificacion de peligros es la base de la etapa de planificacion
y por ende la subsecuente implementacion, verificacion y mejora
continua del sistema de gestion de SySO, por ello laimportancia de
una éptima realizacion, junto con la dedicacion y detale técnico

reguerido.

Dado que no se cuenta con un registro de incidentes € proceso de
identificacion de peligros se ve limitado a la observacién directa,
encuesta a trabgjadores y redizacion de estudio técnico en los

procesos para obtener informacion cuantitativa que permita comparar
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con patrones maximos admisibles segin lalegidacion Bolivianay asi

detectar inconformidades.

Paraidentificar peligros se hizo:

a)

b)

Observacion directa deinstalacionesy procesos

Laidentificacion de peligros comienza con la observacion directa
en cada uno de los puestos de trabgo de la seccion escogida,
haciendo especia énfasis en los procesos criticos, maguinarias y
herramientas criticas, que ya fueron descritos en € anterior
capitulo con € objetivo de brindarnos la informacién de las
condiciones de seguridad de las mismas; se realizaron seis visitas,
en diferentes dias y a diferentes horas para recolectar la

informacion real y poder ser objetiva con |os resultados.
Realizacion de encuesta para identificar peligros

La informacion obtenida por medio de la observacion directa no
es suficiente, es preciso indagar con € persona gue trabgja en €l
lugar dia adiay que conoce mejor 1o que en su ambiente ocurre,
por lo que se elabord una encuesta para recolectar informacion de
factores de riesgo para la salud de cualquier trabagjador que se
encuentre en € &rea, sea mecanico, e éctrico, soldador, operador

o cualquier otro. La encuesta esté contenidaen e Anexo 15.

Para la seccién de recepcion, los entrevistados fueron: 3
operadores, 3 ayudantes, 3 descargadores, 1 mecanico, haciendo

un total de 10 personas.
L os resultados de la encuesta son |os siguientes:

No existen problemas de iluminacion significativos, a transitar

por tineles e 50% dijo que era fécil recorrer € trayecto sin
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tropezar, por lo que & peigro puede deberse alafalta de limpieza

yaque el grano derramado eslaprincipa causade caidas.

El 100% del persona entrevistado sabe de la existencia de un

fuerte ruido generado en € area de zarandas.
El 70% dijo que € piso de la seccidn se encuentra en buen estado.

Todos los entrevistados aseguran que € barbijo que les dieron no

los protege del polvo.

Un 70% aseguro que la sefidizacion |os puede dertar, pero solo €
30% contesto que no porque en € area no se encontraban dichos

letreros.

Todo € personal esté satisfecho con la comodidad de usar casco,
y estén conscientes de que € reparar algin tipo de maquinaria en
funcionamiento puede ocasionar dafio a su integridad.

En cuanto a condiciones ergondmicas € 60% del personal sufre
dolores de espada a causa del trabgo, esto puede deberse a
sobreesfuerzos 0 mala postura en levantamiento de cargas o

movimientos rutinarios.

El 90% del persona no fue capacitado para € trabajo que realiza,

solo @ mecanico tuvo instruccion académica

El 70% del persona es afectado por € clima cdlido pues no rinde
igual en dias de excesivo calor.

Un 60% sufrié de algun tipo de infeccion en lapiel d trabgar en
€sa Seccion, no se puede saber s por agentes bioldgicos o dergia
aagun tipo de materid.

El 100% de personal entrevistado aseguré no haber recibido
ningun tipo de capacitacion de primero auxilios ni se le dio
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preparacion para en caso de emergencia, menos para € uso de

extinguidores pues en su area no hay ni uno.

Parala seccion de preparacion, los entrevistados fueron: 3 operadores,
3 ayudantes, 1 mecéanico, 1 ayudante de mecanico y un éectricista,
haciendo un tota de 9 personas.

L os resultados de la encuesta son los siguientes:

Los problemas de iluminacion en este sector son ago
significativos, pues € 76% dijo que es deficiente, 56% dijo que

erafécil recorrer e trayecto sin tropezar.

El 100% del persona entrevistado sabe de la existencia de un
fuerte ruido generado en e &ea de zaranda, molino y
laminadores.

El 67% dijo que @ piso de la seccidn se encuentra en buen estado.

Un 56% de los entrevistados dijeron no sentirse protegidos del

polvo con € barbijo que les dieron.

El 89% asegurd que la sefidizacion los aerta de algan peligro en

Su seccion.

Todo € persona esta satisfecho con la comodidad de usar casco,
y estén conscientes de que € reparar algin tipo de maquinaria en

funcionamiento puede ocasionar dafio a su integridad.

En cuanto a condiciones ergondmicas & 56% del personal sufre
dolores de espalda a causa dd trabgo, esto puede deberse a
sobreesfuerzos 0 mala postura en levantamiento de cargas o

Mmovimientos rutinarios.

Todo € persona dijo no haber sido capacitado por la industria
para€el trabgo querediza
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El 76% del persona es afectado por € clima cdlido pues no rinde
igual en dias de excesivo calor.

El 89% dijo no haber sufrido de alguin tipo de infeccién en lapiel
al trabajar en esa seccion.

El 100% de personal entrevistado aseguré no haber recibido
ningun tipo de capacitacion de primero auxilios ni se le dio
preparacion para en caso de emergencia, menos para € uso de

extinguidores pues en su area no hay ni uno.
M ediciones técnicas

El estudio técnico que pudo hacerse en los procesos criticos es
andlisis de ruido, con un sondémetro aquilado por € laboratorio
RIMH gestion Hidrica y Ambiental- Laboratorio de Aguas,
Sudos y Andiss Ambiental, que otorgd una planilla de
evauacion sonora, contenida en @ Anexo 16, donde se
encuentran los resultados confrontados frente a los requisitos o

limites méximos permisibles anivel naciond.

Los factores de riesgo descritos en € marco tedrico son de vital

importancia para elaborar € registro por |o que se dabord unalistade

riesgos asociados a peligros, contenida en e procedimiento de IPER

Anexo 14, donde también esta e registro de Identificacion de Peligros
para la seccion de Recepcion d REG-SY SO-RE-09-01 e aborado
con todalainformacién recabada.

El REG-SY SO-PRE-09-01 corresponde ala seccion de Preparacion.
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4.1.2.1.2 EVALUACION DE RIESGOS

FIGURA 4-7. Evaluacion deriesgos.

Proceso
Evaluacion de Kiesgos

Registro de
Identiticacion
de peligros. Evaluacion de
Criterios rlesgos
técnicos Hegistro
evaluacion de
rigsgos

Fuente: Elaboracion propia.

La evaluacion que se hace de los riesgos parte de la identificacion
de los peligros y con € conocimiento que se tiene de cuales son los
criterios técnicos aplicables para cada caso, se hace una valoracion

de los riesgos, elaborando una matriz de riesgos.

La matriz de riesgos es € resultado de la evaluacion que se hace a
darle valores a la probabilidad y combinar estos con la severidad

también valorada.

La matriz nos da como resultado categorias de riesgo, de donde
podremos distinguir cuales son los riesgos tolerables por la
organizacion, también cuales los inaceptables y a partir de ahi se

tomaran las medidas para reducir dichos riesgos.

El registro de evaluacion de ambas secciones, esta contenido en el
Anexo 14 de procedimiento de IPER. En un solo registro se hizo la

evaluacion de actividades rutinarias, no rutinarias y extraordinarias.
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4.1.2.1.3 CONTROL DE RIESGOS

FIGURA 4-8. Control deriesgos.

Proceso
Control de Riesgos

Evaluacidn y

valoracion de Control de riesgos
Riesgos

Flanificacion
para el contro
de riesgos,

Fuente: Elaboracion propia.

Una vez evaluados los riesgos y con la categorizacion de ellos se
planifica € control que se puede aplicar a cada una de las

categorias, parareducir a maximo el riesgo.

La planificacion para e control de riesgos esta contenida en €
registro del mismo nombre, para cada seccion, en € Anexo 14
procedimiento de IPER.

Segun €l riesgo identificado y evaluado debe seleccionarse los
elementos de resguardo para los equipos O maquinaria,
especiamente la de tipo critica, para de esa manera llevar un mejor
control de los riesgos identificados, dicha seleccion es una
propuesta basada en |o que exige la norma NB-OHSAS 18001 y la
ley 16998, y esta contenida en la siguiente tabla:



TablalV-1
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Propuesta Proteccion de equipos

Exigencias segun

. Estado de Observaciones
Equipo . Normay Ley
Proteccion 16998 propuestas
Zaranda de | No existe f‘RT' 107 ¢ Debe construirse
fluio axial Resguardo  para q |
ujo axi maquinarias”. resguardo para la
Comprende los | correa del motor.
medios de | Colocar
proteccion amortiguadores
construidos en | debgjo para
;?jrmaad segura Y | disminuir el ruido
ectiada. y lavibracion.
Motor de | Endesuso | ART. 107 d), Los resguardos
transportador ART -108° ART.- | €stén sueltos a un
Motor  del 112°, ART.- 112 | 'ado del lugar
TR Se protegeran todas donde  deberian
7,19,15,18, las partes moviles estar  colocados,
16,17 de los motores | PO lo que solo
primarios y las debe ) _hacerse
partes peligrosas de mantenimiento  y
las magquinas de asegu@os,
trabajo. a0emas de
capacitar a
personal para que
lo conserve.
Zaranda No existe f‘RT' 107 ¢ Debe construirse
ib . Resguardo  para q |
vibratoria maquinarias”. resguardo para la
medios de | Colocar
proteccion amortiguadores
construidos en

forma segura vy
adecuada.

debgjo para
disminuir €l ruido
y lavibracion.
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Cocinador

No existe

ART. 107 ¢
“Resguardo  para

maquinarias”.
Comprende los
medios de
proteccion
construidos en

forma segura vy
adecuada.

Debe construirse
resguardo para la
correa del motor,
proteger y aislar
toda la linea de
vapor.

Molino
guebrador

No existe

ART.- 324°.- En
todos los lugares de
trabgjo donde los
trabgjadores  estén
expuestos a ruidos
y vibraciones
excesivos ~ como
consecuencia  del
proceso se debe
disminuir la
intensidad de estos
aniveles aceptables
por medios
adecuados de
ingenieria 0 en su
defecto dotar &
personal  expuesto
de EPP'S.

Debe colocarse
amortiguadores
debagjo del molino
para disminuir €
ruido y la
vibracion.

Laminadores

No existe

ART.- 324°.- En
todos los lugares de
trabgjo donde los
trabgjadores  estén
expuestos a ruidos
y vibraciones, se
debe disminuir la
intensidad de estos
a niveles
aceptables.

Debe colocarse
amortiguadores
debagjo del molino
para disminuir €
ruido y la
vibracion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Los elementos de proteccién personal son la otra opcion para poder
proteger a trabajador de los riesgos en su ambiente laboral, se
recurre a estos como Ultima alternativa, cuando no es posible
mejorar su medio es necesario protegérsel e directamente.

La propuesta de EPP para el trabajador de lafabricaes e sgte:

TablalV-2

Propuesta Equipos de Proteccién Personal

Parte del Exigencias
cierpoa segun EPP Observaciones
ser Normay adecuado
protegido Ley 16998
0 _

Art.L?(;757 ' Recepcion y
trabajadores Preparacion.- Los
expuestos a cascos dotados deben

Proteccion obj etos que Ser rggulables pNara los
dela cagano Casco de distintos tamarios de
cabeza sdteny a seguridad | cabeza, y cambiarlos
golpesen la unavez cumplidasu
cabeza deben o ~
vida util de 6 afios o
usar cascos :
de seguridad. cuando sea necesario,
en ambas secciones. *

Art. 378°.-

Todos los Recepcion.- Las
trabgjadores antiparras protegen
quegec_uten mejor, porgue son

cuauler cerradas, gjustadas a

operacion e

Proteccion | quepueda | -Antiparras | SO, evitaran el paso
ocular poner en -gafas del polvo.
pellgro Sus Preparacion.- Para
o195 roteger lavistade
dispondran Protege
de proteccion algun objeto punzante,
apropiada seusaragafas. *

paralavista
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Art. 379°.- Recepcion.- El
Los protector tipo copa es
trabajadores el adecuado para
expuestos a aquellas personas que
ruidos trabajan en €l &reade
intensosy limpieza en recepcion,
prolongados, paralos trabajadores
deben estar de descarguio lo
dotados de -Protector recomendable eslos
protectores auditivo protectores tipo
Proteccion | auditivos tipo copa. hongo.
del oido | adecuados -Protector Preparacion.- El
auditivo ruido en la seccion es
tipo hongo. | continuo y excede en
todos los equipos los
niveles aceptables,
sobrepasa €l nivel
permisible de 85 db,
(ver Anexo-16), por lo
gue debe dotarse €
protector auditivo de
tipo copa. *
Art. 384°- La
proteccion de
manos,
antebrazos, Recepcion.- Parad
brazos se .
5 hara por personal que trabaja
Proteccion medio de descargando soya con
delas guantes, G d pala, seran de cuero
extremida- mangas y l::inetreo € | porque estos brindan
des mitones resistenciaachispasy
superiores, | Seleccionados objetos asperos y
para prevenir cortantes, toscas y
o ke pesadas. *
dificultad de

movimientos.
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O _
f\gs gsalr étos Recepcion.- Existe
de proteccion mupho polvoylo
respiratoria meor €s usar una
» seusarén Méscara mascara con filtro en
Protecc[on cuando la doblecon | 'ugar deun barbijo
delasvias | naturalezadel filtro comun.
respi rao- | proceso no “Barbijo o
fias permita una ; Preparacion: Parael
- ) con vavula P
aternativade ayudante que limpia
proteccion en lazaranda sera
mas ZlomOda suficiente con un
para barbijo con valvula. *
trabajador. J
0 _
f\gs 3B Recepcion y
cinturones de Prepgrau on.- Paralos
Proteccion | Seguridad y trabgjadores que
SUS arneses _ realizan levantamiento
parala Cinturén de
| seran i dad manual de cargas|o
co uerl:nala confecciona- | 9Uraad. 1 ado es un
vertebr . ]
dos d'eal cinturén hecho de
;nparfg: ado cuero por € clima
' caliente del lugar. *
Art. 386°.- La Recepcion y
proteccion de Preparacion.- Paralas
plerngs, pIes operaciones de ambas
ymusosse secciones |lo correcto
harapor es dotarles botas para
medio de diminar d i P q
., iminar el riesgo de
Proteccion | calzados, =
aralos paraprevenir | atrape Y
Pa X los riesgos 0 asdag aplastamiento de los
m:cem 95| existentesy seguricad. pies y dotados de
INTENONES. | asegurar la punteras resistentes a
facilidad de impacto La
movimiento .
al trabajador. renovacion no debe

exceder los 2 afos. *

Fuente: Elaboracion propia.
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* Todos | os trabajadores gue se beneficien con los elementos de
proteccion personal deberan ser motivados y educados sobre €
correcto uso y conservacion de los mismos, paralo cual deben ser
capacitados previamente.

4.1.2.2. REQUISITOSLEGALESY OTROSREQUISITOS.

Los requisitos legales de nuestro Pais deben ser cumplidos en su totalidad, para
ello debe eaborarse procedimientos para la continua identificacion y acceso a

ellosy aotros relacionados con € comportamiento de SySO de la organizacion.

La informacién debe mantenerse actualizada y comunicarse aquella que sea

pertinente alos trabajadores y partes interesadas.

Los requisitos legaes aplicables obligatorios son las autorizaciones, licencias,
permisos, leyes generales, especificas de laramade laindustria, especificos por
la actividad, especificos de los productos y servicios de la organizacion y
cuaquier otro que la propiaindustria se proponga cumplir.

Lajerarquiade lanormativalegal es como se muestraen lafigura



FIGURA 4-9

Jerarquiadelanormativa legal.

UFE

Layes

Lrecretos

Resoluciones Supremas

Resoluciones Ministenales

LG)-Uas

RLG - RUSS

Resnluciznes Admimstratngs

Sentencias y Resoluciones Judiciales

Fuente: Elaboracién propia

4.1.2.3. OBJETIVOSY PROGRAMAS

FIGURA 4-10. Objetivosy Programas.

Proceso
Objetivos y Programas

Hesultados de

la IFER —
—

5

Hequisitos
legales y olro
requisilos

Palitica de SyS50

Objetives y
Programas

ohjetivos y

Opciones
tecnoldgicas

PO s
documentados.

Fuente: Elaboracién propia
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Los objetivos del sistema de gestion de SySO tienen que ser acordes a la
politica de SySO, elaborados una vez se tenga una politica documentada, los
resultados de la identificacion de peligros y evaluacion de riesgos, los
resultados de la identificacion de requisitos legales aplicables y las opciones
tecnol dgicas con las que se podria contar para mejorar € comportamiento de

la seguridad y salud ocupacional dentro de lafabrica.

L os objetivos deben ser medibles y reales en el sentido que tienen que poder

lograrse.

Una vez redactados los objetivos se elabora los programas que contengan €l

plany el cronograma parallevar a efecto dichos objetivos.
Se plantearon tres objetivos para cumplir, contenido en el Anexo 17.

El programa de cumplimiento se desarrollé para uno de los objetivos

planteados, esté contenido en el Anexo 18.

4.1.3. IMPLEMENTACION Y OPERACION

FIGURA 4-11. Implementacion y operacion del S.G. de SySO.

Macroproceso
Implementacidn y Operaciin def £.G. de SySe

I N~ Preparacion
Estructuray | Capacitacior | Comunicacion Control de ;
responsabili- | ytomade |, participacion Dm!'.ﬁn documer- l.'al yiesp
- tacion Operaciona ante
dades conciencia |y consulta tos .
emergencias

Fuente: Elaboracion propia
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Para lograr la implementacion y operacion del sistema es preciso cumplir con
cada uno de los requisitos de este elemento exigido por la NB/OHSAS 18001,

contenidaen € Anexo 2.

Latabla V-3, contiene la descripcion de cada uno de estos requisitos.

TablaV-3.- Requisitos para la implementacion y operacion del S.G. de

SysO.

Requisito

Descripcion

44.1

Dentro de la estructura y responsabilidad estan los recursos,
funciones, responsabilidad y autoridad. La ata direccion
demuestra su compromiso designando los recursos esenciaes
para establecer, mantener y mejorar € sistema, estos son:

Recursos humanos, habilidades especidizadas.
Infraestructura de la organizacion.
Recursos financieros y tecnol 6gicos.

Las funciones, responsabilidades y autoridad son definidas,
documentadas y comunicadas a personal.

4.4.2

El personal de laorganizacion o que trabaje en su nombre debe ser
competente para la exigencia de su cargo, en base a la educacion,
formacion y experiencia adecuadas y deben mantenerse los
registros que sirvan de evidencia de competencia.

Debe darse la formacién y toma de conciencia en temas
relacionados con seguridad y salud ocupacional, guardando
registros y debe ir megjorando y perfeccionando con €l tiempo.

4.4.3

La comunicacion tiene que ser fluida con todos los niveles de la
empresa, como también con partes interesadas, implementando
algun tipo de mecanismo eficaz y que a la vez mejorara nexos
entre personal de administracion y trabgadores. Asegurarse la
participacion de trabajadores en temas de SySO.
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444

El objetivo de la documentacion es para mantener |la comunicacion
de la informacién, para evidencia de la conformidad y compartir
conocimientos. Los documentos que utiliza € sistema de gestion
de SySO son procedimientos, instrucciones de trabgjo, formulario,
registro, especificacion.

Requisito

Descripcion

4.4.5

Deben establecerse procedimientos para llevar € correcto control
de los documentos, como es € aprobarlos, revisar y actuaizar,
asegurar que se identifiquen los cambios, asegurar que las
versiones sean las pertinentes, que se identifiquen documentos de
origen externo, asegurar € buen estado de los mismos y prevenir
el uso de documentos obsol etos.

4.4.6

En € control operaciona lo que se hace es identificar operaciones
y actividades asociadas a peligros identificados con € objeto de
asegurarse que se efectlian bagjo condiciones controladas para asi
gestionar € riesgo. La implementacion es de controles
operacionales, controles relacionados con bienes, equipamiento,
contratistas, vistantes, y con la ayuda de procedimientos
documentados.

4.4.7

En la preparacion y respuesta ante emergencias, se elaboran
procedimientos documentados para identificar sSituaciones
potenciales de emergencia y los incidentes potenciaes para saber
el impacto que tendran en personas, bienes y medio ambiente y
también procedimientos para saber cOmo responder en caso de que
lleguen a ocurrir dichas emergencias. Deben elaborarse planes de
emergencia y realizar pruebas periddicas de los procedimientos
pararespuesta ante emergencia o smulacros.

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.4.VERIFICACION

FIGURA 4-12. Verificacion del S.G. de SySO.

Macroproceso
Verificacion del S.G. de SyS0O

o No
Medicion y . a
. Evaluacion | conformidades, .
| o | (U e
cumplimienta correctivas y g
desempeia .
preventivas

Fuente: Elaboracion propia

La verificacion de sstema se lleva a cabo una vez implementado € mismo,
sabremos s estamos consiguiendo la correcta implementacion del sistema y para
ello lo que se necesita es hacer procedimientos documentados para la medicién y
seguimiento del desempefio, que ayudaran a evaluar € cumplimiento de objetivos y
metas, para la evduacion del cumplimiento legal y otros requisitos que la
organizacion suscriba, para identificar las no conformidades reales y potenciales y
poder aplicar las acciones correctivas y preventivas, ademas elaborar uno o més
procedimientos pararegistrar, investigar y analizar incidentes.

La organizacion debe establecer y mantener registros que demuestren la
conformidad del sistema y evidencien los resultados del mismo, para hacer €
correcto control de registros debe elaborarse procedimientos para la identificacion,
almacenamiento, recuperacion, tiempo de retencion y disposicion final de élos.

A intervalos planificados deben redizarse auditorias internas que contengan
procedimientos documentados para demostrar la conformidad con los requisitos,
para saber s se haimplementado y mantiene e sistema de gestion de SySO, y para

proporcionar estainformacion paralarevision por ladireccion.
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4.1.5REVISION POR LA DIRECCION

FIGURA 4-13. Revision por ladireccion del S.G. de SySO.

Proceso
Revision por la direccion del 5.G. de Sy50

Resultados de auditoria Resullatos de ks
Cumplimiento de requisitos revisiones
legales y otros requ.
Gumplimiento de objetivas y Uecisiones y
metas acciones
Desempefio de Sy50 Regisiros
de. -
Estado de acciones Revision porla (’ambios er
COMMectivas y preventivas Biréeaien politica, objetivos
- ' y metas
Sequimiento de acciones de
revisiones anteriores
Resultado de investigacion de Acoiones de
Incidentes me|ora
Comunicaciones de partes
Interesadas
(zambios y recomendaciongs
para la mejora

Fuente: Elaboracion propia

Larevision por la direccion es una parte muy importante dentro del sistema una vez
se haya logrado la completa implementacion, ya que de esa manera se logra que

dicho sistema sea implementado con éxito y se logre la meora continua del mismo.

Debe hacerse aintervaos planificados para asegurar la conveniencia, adecuacion y

eficacia continua.

Se evaUlan oportunidades de megiora y necesidades de cambio en d sistema de

gestion de SySO y deben conservar |os registros de dichas revisiones.
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Parala implementacion y mantenimiento del sistema los gastos son mayores alos de la

planificacion del sistema, porgue debe conseguirse € adecuado funcionamiento.

Los gastos en seguridad y salud ocupaciona pueden otorgar muchos beneficios para la

industria y para visuaizar la mejora de la implementacion del sistema de acuerdo a la
NB-OHSAS 18001, se hizo un andisisde costosy beneficios:

TablaV-1.-M g ora de Costos con laimplementacion.

: Con NB-| . :
Entrada | Proceso Salida OHSAS Sin NB-OHSAS | Mgora
Materia Descarguio | Almace- | 40t 39,8t 02 t de
prima 40 t pérdida por nge . No se | En € proceso de ganancia - por
por  cada aplastamien- mfa\terla perdera descarguio  se cagia carga.
carg'a, de to de grano prima grano pierde grano. 1t=0,781de
camion. - 0.5% 39,8t harina
1t de harina =
340%
Ganancia = 53
$
Personal Descarguio | Personal | Ambiente | La empresa | No se incurrira
eventual eventua | laboral debera pagar | en gastos de
Asegurado accidenta | seguro, indemnizacion indemnizacion
a los 15 do asegurado | gastos de
dias alos 5 dias | indemnizacion =
de trabgjo, | 24 suedos
capacitado. | ¢ g,qy4o = 1500
Bs Pédida =

36000 Bs.
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L os beneficios no cuantificables son:
¢+ Disminucién del riesgo de sufrir incidentes.

% Megoramiento de climaorganizaciond, delas relaciones laboralesinternas.

s Mgoramiento de la imagen de la fabrica por demostrar e compromiso de
mantener un ambiente seguro de trabgjo.

+ Evitar sanciones por incumplimiento alalegislacion naciond.

+¢+ Disminucién de las consecuencias de pérdida de materid e infraestructura, en
caso de emergencia.

Para desarrollar la propuesta dd sistema de gestion de SySO, hacer los estudios
necesarios y recabar informacion en la industria se incurrié en gastos, los que se
detalan en latablaV-2.

Caberesdtar que estainversion del estudio es unasolay no sevuelve aincurrir en ella.



TablaV-2.- Costos dela propuesta.

Detalle Unidad Cant. |Precio Unid.| Total (Bs)
1. Pasajesy Viaticos
pasajes visitaafabrica Dia 12 50 1200
vidticosy refrigerio Dia 36 50 1800
hospedaje Dia 36 100 3600
2. Estudiosinvestigacion
medicion de ruido Andlisis 10 140 1400
3. Servicio de consultoria
trabajo de consultoria Mes 6 2800 16800
4. Material Bibliografico
Norma 18001 Texto 1 90 90
Norma 18002 Texto 1 110 110
Libros Fotocopia 2 70 140
Textos Fotocopia 2 25 50
busqueda en internet Horas 150 3 45
5. Material de Escritorio
hojas de papel tamario carta | resma(500hojas) 3 38 114
cuaderno cuad.100hojas 1 22 22
boligrafo Pieza 4 4 16
borrador Pieza 1 2 2
archivadores Pieza 3 10 30
|4piz Pieza 2 2 4
tablero parallevar hojas Pieza 1 15 15
tinta paraimpresora Cartucho 1 200 200
recarga de cartucho Pote 3 13 26
6. Imprenta
Encuadernado de documentos| Pieza 10 40 400
fotocopias Hoja 3000 0,3 900

Fuente: Elaboracion propia

El total degastoses =27369 Bs

=3871.14 %

92
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CAPITULO VI

CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

Con la elaboracion de la presente propuesta se llega a la conclusion de que es necesario
adoptar un sistema de gestion de seguridad y salud ocupaciona para lafébrica de aceite
ITIKAGUAZU SA., pues con € resultado del diagnostico de la situacion actual y €
estudio que se hizo de losriesgos que en la empresa se tiene, se pudo comprobar que la
Situacion es preocupante, y antes de que ocurra algun accidente mayor o lo que seria
peor una situacion de emergencia lo ideal es comenzar ya con la planificacion del
sistema, y que mejor que utilizar para ello la norma boliviana OHSAS que ayudara a
elaborar un sistema proactivo, de manera ordenaday eficiente que es lo que serequiere

paramejorar la situacion de la organizacion.

Son muchos los beneficios que se logran con una adecuada implementacion del sistema
de gedtién de SySO, s la empresa desea destacarse en @ mercado naciona e
internacional debe conseguir la certificacion de un sistema de gestion y o adecuado
seria empezar con la seguridad y salud ocupacional para asi lograr la confianza de sus

trabgjadores, delosinversionistasy de la poblacion en general.

6.2. RECOMENDACIONES

L as recomendaciones para que la organizacion mejore e mane o de sus riesgos respecto

de seguridad y salud ocupacional son las siguientes:

» Es necesario para completar la documentaci on necesaria para la planificacion del
Sistema, elaborar 1os procedimientos para la continua identificacion y acceso a

requisitos legales en materia de seguridad y salud ocupacional.
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» Es urgente la daboracion de un plan de emergencia mas dla de la

implementacién o no del sistema de gestion de SySO.

» Deben eaborarse los registros de accidentes y enfermedades profesiondes, e

investigar |0os mismos unavez ocurridos.

» Es necesario llevar a cabo capacitaciones para todo € persona en temas de
seguridad y salud ocupacional.
» Se sugiere implementar la presente propuesta pues es de facil adopcion y

realizacion.
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