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RESUMEN 

 

 

Keywords: Sistema de gestión en seguridad - Norma  OHSAS 18001 - Empresa 

recicladora de plomo 

 

El propósito de este trabajo es la implementación del Sistema de Gestión de 

Seguridad y Salud en el Trabajo de acuerdo a las especificaciones OHSAS 18001: 2007. 

Este trabajo se realizó en la empresa TECNOREC S.A., ubicada en la Provincia 

de San Antonio, la cual está dedicada a la fundición de plomo, a partir de la recuperación 

de este material, desde las baterías ácidas de plomo usadas de automóviles, camiones y 

chatarras que contenga material plúmbico. 

Las actividades productivas de esta empresa, ha generado la necesidad de 

contar con un sistema de gestión en Seguridad y Salud Ocupacional que facilite la 

seguridad de todos los trabajadores que estén implicados en los procesos de la empresa, 

así como el aseguramiento de la continuidad de sus procesos. 

Es así, como el desarrollo de este trabajo conforma las siguientes etapas: 

El primer capítulo, narra una descripción general de la empresa; de sus 

actividades relevantes, la descripción de sus procesos, la estructura de su organización y 

las funciones de los trabajadores que conforman el organigrama institucional.  

El capítulo dos, describe las directrices de la normativa OHSAS 18001:2007, 

que debe tener toda organización, para establecer un Sistema de Gestión de Seguridad y 

Salud en el Trabajo, asegurando el buen desempeño en esta materia. A partir de estos 

requisitos explicados en este capítulo, se comienza a organizar la implementación del 

sistema en TECNOREC S.A. 

En el tercer capítulo se expone la implementación del sistema en la empresa 

TECNOREC S.A., indicando cada uno de los requisitos de la norma OHSAS 18001. Se 

comienza con la definición de la Política de Seguridad y Salud Ocupacional, la cual debe 

ser expuesta a todos los involucrados en la organización, siguiendo con la identificación 

de los peligros, evaluación de los riesgos y las medidas de control para disminuir los 

índices de accidentabilidad y de las enfermedades profesionales a que se encuentran 

expuestos los trabajadores. Por otro lado, se realiza la identificación y evaluación de los 

requisitos legales aplicables a las actividades, para luego conformar un Programa de 

Gestión de Seguridad y Salud Ocupacional que contribuya al mejoramiento del 

desempeño de las actividades laborales. Por último, se analiza las formas de verificación 

y revisión del sistema que llevará a TECNOREC S.A. a la certificación exitosa bajo las 

directrices de la Norma OHSAS 18001:2007. 



Bajo el esquema anterior se logra la identificación de los problemas en la 

empresa obteniendo un sistema de gestión en temas de seguridad y salud en el trabajo. 
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SIGLA Y SIMBOLOGÍA 

 

 

SIGLA 

 

ACHS   :  Asociación Chilena de Seguridad 

BAPU   :  Batería de Acido de Plomo Usada. 

BS   :  British Standard 

Chips de PP  :  Chips de Polipropileno 

CPHS   :  Comité Paritario de Higiene y Seguridad 

DFL   :  Decreto con Fuerza de Ley 

DIA   :  Declaración de Impacto Ambiental 

DS   :  Decreto Supremo 

EPP            :  Equipo de Protección Personal 

HH    :  Horas Hombres 

INN    :  Instituto Nacional de Normalización 

ISO     :  International Organization for Standardization 

MR    :  Matriz de Riesgo 

OIT    :  Organización Internacional del Trabajo 

OHSAS    :  Occupational Health and Safety Assessment Series 

PE    :  Polietileno 

PHVA    :  Planificar, Hacer, Verificar, Actuar 

RESPEL   :  Residuos Peligrosos 

RILES    :  Residuos Industriales Líquidos 

S.A.    :  Sociedad Anónima. 

SGSST     :  Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo 

SO    :  Seguridad Ocupacional 

SSO    :  Seguridad y Salud Ocupacional 

SST    :  Seguridad y Salud en el Trabajo 

SEREMI   :  Secretaría Ministerial Regional 

 

SIMBOLOGÍA 

 

Kg   :  Kilogramo 

Ton   :  Toneladas 

Ton/día   :  Unidad de masa (toneladas) producida por día 

m3/hr   :  metro cúbico por hora 



INTRODUCCIÓN 

 

 

Hoy en día, el nuevo entorno económico competitivo que ha surgido en las 

empresas, producto de la globalización y la transformación de las economías 

industriales, ha impulsado a empresarios y trabajadores a asumir altos riesgos 

operativos, accediendo sus administradores al planteamiento de nuevos desafíos 

organizacionales fundamentados en normas internacionales universalmente reconocidas 

y aceptadas, que proporcionan una verdadera opción para instrumentar un excelente 

control de todas las actividades de una empresa e inclusive la posibilidad de ejecutar las 

correcciones necesarias, para conllevar de mejor manera cualquier desviación que 

pudiera ocurrir.  

Muchas organizaciones luchan cada día por posicionarse en el mercado y no 

sólo en la preocupación del resultado final de la fabricación del producto en lo que 

respecta a la calidad de éste, si no también, en las exigencias de un alto estándar en la 

seguridad y salud ocupacional de los trabajadores y en la preocupación del medio 

ambiente donde se desenvuelve la industrialización. 

Es por esto, que empresa TECNOREC, S.A. (en adelante la Empresa), entidad 

dedicada a la recuperación y refinación de plomo a partir de chatarra que contengan este 

metal y baterías de ácido de plomo usadas (en adelante BAPU), consiente de estas 

necesidades, determina certificarse bajo la Norma ISO 9001: 2008 (Calidad), Norma 

ISO 14001: 2004 (Medio Ambiente) y la Norma OHSAS 18001:2007 (Seguridad y 

Salud en el Trabajo). 

El alcance de este trabajo permitirá establecer un Sistema de Gestión de 

Seguridad y Salud en el trabajo (en adelante SGSST), que permita identificar y evaluar 

los peligros que se pueden generar en las actividades propias de la Empresa, aplicando 

medidas de control para eliminar o minimizar riesgos a los cuales pueden estar 

expuestos los trabajadores o las partes interesadas asociadas. Además, de aplicar un 

control en el cumplimiento de los requisitos legales aplicables a las operaciones. De esta 

manera, se podrá establecer el mejor desarrollo de las actividades, haciendo de la 

Empresa, una empresa competitiva en los mercados internacionales y nacionales.  

 

 

 

 

 

 



OBJETIVOS 

 

 

OBJETIVO GENERAL 

 

 

Este trabajo tiene como objetivo general “Implementar el Sistema de Gestión 

OHSAS 18001:2007, en los procesos de producción de la empresa”, permitiendo de esta 

manera, controlar los riesgos asociados a sus actividades y mejorar el desempeño en 

materia de seguridad y salud de los trabajadores. 

 

 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS  

 

 

• Establecer  una Política de Seguridad y Salud Ocupacional 

• Identificar Peligros y Evaluación de los Riesgos de todas las actividades 

desarrolladas en la Empresa. 

• Desarrollar una Matriz de Requisitos Legales aplicables a las actividades. 

• Establecer y desarrollar el seguimiento del programa de Gestión en Seguridad y 

Salud Ocupacional. 

• Crear procedimientos e instructivos necesarios para las actividades que resulten con 

altas magnitudes al riesgo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO 1: ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1. ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA 

 

 

1.1. GENERALIDADES 

 

 

La Empresa es un proyecto dirigido a la solución de los principales problemas 

que conlleva el ciclo de BAPU en el país, a través de las etapas de consumo, acopio, 

transporte y disposición final de este residuo, considerado doblemente peligroso por el 

contenido de electrolito, estimado como elemento corrosivo y plomo, metal altamente 

tóxico para los seres vivos y el medio ambiente. 

La actividad principal de la Empresa, es la recuperación de plomo, a través de 

distintos procesos que se evidencia más adelante en este trabajo. A partir de chatarra que 

contengan plomo y BAPU, se obtiene plomo refinado o aleado para la posterior 

comercialización, principalmente a aquellas empresas fabricantes de baterías que utilizan 

éste recurso como materia prima. 

La empresa ha iniciado sus operaciones productivas durante el mes de octubre 

del año 2009, con la puesta en marcha de un primer horno de fundición, cuya capacidad 

de producción es de 20 ton/día nominal de plomo fundido. 

Por la envergadura de sus actividades y queriendo apuntar a mercados 

internacionales, es que se hace necesario que la Empresa decida implementar un Sistema 

de Gestión Integrado, abarcando las Normas ISO 9001:2008, ISO 14001:2004 y OSHAS 

18001:2007.  

 

 

1.2. RESEÑA HISTÓRICA 

 

 

La Empresa ha comenzado sus inicios de acuerdo al planteamiento de la 

problemática en Chile de ciertos residuos que no tienen  normativas para el control, 

cuando ya han de ser parte de residuos peligrosos y por los cuales se deben mantener 

manejos estándares que sean aplicable a las buenas prácticas ambientales y bajo las 

normativas aplicables en el país sobre manejo de RESPEL. 

La Empresa comienza sus inicios a partir de la inquietud de un grupo de 

inversionistas chilenos, vinculados por muchos años al sector industrial y comercial, 

quienes visualizando el grave problema ambiental creado por el uso de “BAPU” sin una 



alternativa de tratamiento correcta, forman una empresa con tecnología de tratamiento de 

estos residuos. 

De esta manera, se contrata a una empresa consultora ambiental para la 

elaboración de una Declaración de Impacto Ambiental (DIA), presentada ante las 

autoridades ambientales el 16 de enero del año 2008, obteniendo su ”Resolución 

Calificadora Ambiental Favorable” el 26 de agosto del mismo año. 

En la etapa de construcción de infraestructura y ensamblaje de las maquinarias 

de producción, la Empresa se preocupa de la búsqueda de clientes que facilitarán materia 

prima fundamental, ya sea chatarra que contenga plomo o “BAPU”, gestionando como 

primera instancia la Resolución de Autorización de Bodega de Residuos Peligrosos, bajo 

las directrices del Decreto Supremo Nº 148/2003: “Reglamento Sanitario Sobre Manejo 

de Residuos Peligrosos”. 

Ya instalados los equipos del proceso y construidos los edificios de 

administración y bodegas de almacenamiento, comienza las pruebas y puesta en marcha 

de los equipos de producción de forma experimental, evidenciando el buen 

funcionamiento de ellos, esto a fines del mes de octubre del año 2009. En esta etapa la 

marcha comienza con un solo horno de fundición. En el mes de Noviembre del año 

2010, se suma el funcionamiento de un segundo horno de fundición, cuyas 

características generales son: mayor eficiencia de producción, mejoría en su sistema de 

energía, mayor capacidad de producción, mayor seguridad en la manipulación del 

material y más amigable con el medio ambiente, puesto que el sistema de control de 

gases generados por la fundición de los materiales, se presenta mejorado en su 

ingeniería. 

 

 

1.3. ESTRUCTURA DE LA EMPRESA 

 

 

1.3.1. Organigrama 

 

La organización de la empresa se estructura en un equipo de profesionales, 

técnicos y operadores capacitados y entrenados en el manejo eficiente, sustentable y 

responsable de una fundición de plomo. 

En la Figura 1-1, se observa la estructura organizacional que tiene la Empresa. 

 



 
Fuente: TECNOREC S.A. 

 

Figura 1-1. Organigrama de la Empresa 

 

 

1.3.2. Funciones y responsabilidades 

 

Las funciones y responsabilidades de los integrantes que conforman la Empresa 

son las siguientes: 

 

a) Directorio: grupos de propietarios de la Empresa, quienes han aportado con 

distintas inversiones en la realización del proyecto. 

 

b) Gerente General: persona responsable de llevar a cabo el cumplimiento de todas 

las áreas y garantizar el buen funcionamiento en todos los niveles. Debe rendir al 

Directorio, brindado toda la información que ellos requieren. De este actor 

depende todas las áreas relacionadas en la producción de la Empresa. 

 

c) Jefe de Producción: persona responsable de la producción y el proceso. Debe 

asegurar que cada proceso se mantenga bajo un estándar adecuado de 

funcionamiento. Tiene a cargo bajo su responsabilidad a todos los supervisores y 

operarios de las distintas áreas de trituración y fundición-refino. 

 



d) Jefe de Logística: responsable de la coordinación de retiro y envío a la Empresa 

de productos que contengan plomo. Además es responsable de dar a conocer de 

forma comercial la Empresa. Debe socializar con el cliente y entregar la opción 

de comercialización y posterior retiro de residuos. Jefatura que tiene a cargo a un 

equipo de personas, en las que se encuentran Encargada de Logística, Encargada 

Comercial, Junior y Encargado de Bodega, éste a su vez tiene a su cargo un 

ayudante de bodega y un operador de grúa horquilla. 

 

e) Encargado de Bodega: encargado de gestionar, organizar y controlar los 

procesos internos de bodega. Es responsable de la compras de insumos 

administrativos, y EPP, garantizando un stock de productos a utilizar. 

 

f) Jefe de Ingeniería y Mantención: profesional que esta cargo de realizar 

mantenciones preventivas y correctivas con el fin de asegurar la disponibilidad 

de los equipos de la Empresa. Está a cargo de un equipo multidisciplinario de 

técnicos que cumplen con trabajos de mantenimiento de los equipos, maquinarias 

y zonas para la correcta actividades de la producción. 

 

g) Eléctrico: mantenedor de las redes eléctricas de la Empresa, tales como control y 

comando, alumbrado, redes telefónicas y computacionales. También es el 

encargado de diseñar y montar circuitos eléctricos. 

 

h) Mecánico: responsable del mantenimiento de los equipos que dan respaldo a las 

funciones y actividades de la Empresa. Encargado de cotizar materiales y nuevos 

servicios de proveedores del área. 

 

i) Proyectista: responsable del diseño de planos para soluciones a niveles 

productivos en las áreas. 

 

j) Soldador: interpretador de planos de taller, seleccionando materiales de aporte y 

herramientas adecuadas para la ejecución de los trabajos, soldando partes en 

estructuras, recipientes, ductos y otros. 

 

k) Jefe de Medio Ambiente: persona a cargo de la fiscalización y verificación del 

nivel de cumplimiento de los estándares establecidos en los sistemas de gestión 

ambiental en el proceso de producción. Implementará los procedimientos, 

normas y controles que la Empresa establezca para la ejecución del servicio. 



Asesorará y capacitará a la organización en materias atingentes a la gestión de 

medio ambiente. Tiene a cargo una persona que cumple labores de control de 

operación de plantas de tratamiento, y control de energía de la planta. 

 

l) Operador de Energía: persona responsable de la detección de problemas de 

suministro de energía, sistemas de tratamiento, y de emergencia de la Empresa. 

Debe informar de la gestión de su servicio al Jefe de Medio Ambiente. 

 

m) Encargado de Laboratorio y Control de Calidad: persona a cargo de la 

supervisión y coordinación del control de calidad en el proceso de elaboración y 

productos terminados. A cargo de la gestión de certificación del laboratorio. 

Tiene a cargo una persona que cumpla con ayudar en la toma de muestras y 

análisis de éstas. 

 

n) Ayudante de Laboratorio: persona que presta apoyo técnico y de control al 

encargado de laboratorio. Responsable de la toma de muestras y análisis de los 

productos y residuos generados en la Empresa. 

 

o) Líder Operario Área Trituración: persona responsable del funcionamiento de la 

planta trituradora y de los operarios que trabajan en ella. 

 

p) Líder Operario Área Fundición - Refinación: persona responsable del 

funcionamiento de los  dos hornos de fundición con el que cuentan la Empresa. 

Se hace responsable de la obtención del producto final para su posterior 

refinamiento, etapa final del proceso. También tiene a cargo personas que 

realizan servicios en esta área. 

 

q) Operarios: personas responsables de hacer funcionar todas las áreas de la 

Empresa, a fin de obtener el producto deseado para su posterior 

comercialización. Son guiados por el Líder de Operación en el buen 

funcionamiento y cumplimientos de los estándares de calidad por los Líderes de 

las áreas mencionadas. 

 

 

r) Asesor legal: persona responsable de velar por el cumplimiento administrativo en 

materia laboral. 

 



s) Asesor de Administración: persona a cargo de los procesos administrativos y 

contables de la Empresa. 

 

 

1.4. LOCALIZACIÓN 

 

 

La Empresa se encuentra localizada en la Provincia y Comuna de San Antonio, 

V Región de Valparaíso, específicamente en el Parque Industrial de Agua Buena, 

(Figura 1-2). 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 1-2. Localización Geográfica de la Empresa 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.5. PRODUCTOS 

 

 

La Empresa produce dos tipos de productos finales con la misma materia prima. 

Sólo varían en la aleación final, según requerimiento del cliente. Ambos productos serán 

comercializados principalmente en el mercado internacional, siendo: 

 

1.5.1. Plomo puro 

 

Materia prima que se obtiene del refino total y que se entrega a petición del 

cliente en un 99,9% de pureza del producto. 

 

1.5.2. Plomo aleado 

 

Materia prima que se obtiene de la aleación de diferentes aditivos, ya sea cobre, 

estaño etc. y que se hace según requerimiento del cliente. El porcentaje de aleación con 

respecto al del plomo dependerá de la petición del cliente. 

 

 

1.6. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA 

 

 

Cómo se ha mencionado anteriormente, el proceso productivo de la planta, 

corresponde principalmente a la recuperación de plomo desde baterías descartadas, para 

transformarlo, mediante una serie de etapas en plomo refinado o aleado.  

A continuación, se presenta cada parte del proceso.  

 

1.6.1. Trituración de baterías y separación de componentes 

 

El proceso se inicia con la trituración de las baterías y separación de sus 

componentes, descrito a continuación en forma simplificada, (Figura 1-3). 

Las baterías son cortadas, y luego drenadas del electrolito, que es recibido en un 

estanque y bombeado a la unidad de neutralización. Posteriormente, son colocadas en un 

sistema de transporte que las conduce al equipo triturador tipo molino de martillo, donde 

las baterías son trituradas completamente. El material triturado cae a una serie de 

dispositivos y estanques en los cuales, por un proceso hidrodinámico y gravitacional, son 

separados los diferentes componentes, (Figura 1-4). Los componentes separados 



corresponden a: plomo metálico, pasta de plomo, polipropileno y una mezcla de 

polietileno y papel. 

 

 

Bater í as de descarte 

Drenado Electrolito Drenado Electrolito 

Alimentador de bater í as 

Triturador Triturador 

Bater Bater í í as Drenadas as Drenadas 
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Fuente: TECNOREC S.A. 

 

Figura 1-3. Diagrama de flujo de drenado y triturado de baterías 
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Fuente: TECNOREC S.A. 

 

Figura 1-4. Diagrama de flujo del sistema de trituración para separación de los 

componentes de una batería 

 



1.6.2. Hornos de fundición y sistema de control de emisiones 

 

El material a ingresar a cada horno, es depositado en la respectiva máquina de 

carga, que introduce el material. Los hornos de fundición son del tipo rotatorio de eje 

fijo y tienen una capacidad de 20 y 25 ton/día. El material fundido, es drenado a través 

de un orificio de purga que se encuentra ubicado en el centro del cuerpo cilíndrico. El 

material purgado es recibido en moldes con capacidad de hasta 3 toneladas, en los cuales 

se separan por diferencia de densidad la escoria del plomo fundido. En la escoria fundida 

sobrenadante se insertan ganchos metálicos, que permitirán su retiro una vez 

solidificada. La escoria solidifica antes que el plomo y es retirada de los moldes por 

medio de un puente grúa. En los moldes, donde ahora el plomo fundido ha quedado libre 

de la capa de escoria, se introducen nuevos ganchos metálicos para permitir su 

extracción por medio del puente grúa una vez que solidifique. El sistema de fundición es 

presentado en la Figura 1-5. 

 

 

 
Fuente: TECNOREC S.A., 

 

Figura 1-5. Diagrama de horno de fundición y sistema de control de emisiones 

 

 

1.6.3. Crisoles de refinación y aleaciones 

 

Los bloques de plomo sin refinar, son cargados por medio del puente grúa a los 

2 crisoles de refinación, (Figura 1-6). 



 Al plomo ya derretido, se le agregan los insumos necesarios para lograr su 

refinación. El proceso se realiza bajo agitación. 

El plomo una vez refinado puede seguir 2 caminos diferentes: una de ellas es 

transferirlo mediante bombas especiales a los crisoles de aleaciones y la otra forma es 

enviarlo a la máquina lingoteadora para formar lingotes de plomo puro, que son 

comercializados como tal. Las aleaciones de plomo, al igual que el plomo puro son 

extraídas de los crisoles por medio de bombas especiales y enviadas a la máquina 

lingoteadora. 

 

 

Plomo para Refinación

Escoria

Chimenea

 
Fuente: TECNOREC S.A. 

 

Figura 1-6. Diagrama de horno de refinación y sistema de control de emisiones 

 

 

1.6.4. Lingoteadora de plomo 

 

El plomo fundido es vaciado en moldes de fierro, donde se enfría mientras 

circula. Al final del equipo, el lingote de plomo, de aproximadamente 25 kg., cae por 

gravedad a un dispositivo de recepción, de donde es retirado y apilado manualmente. 

Los lingotes apilados son enzunchados en paquetes de aproximadamente 1.000 kg., y 

transportados por medio de grúa horquilla al área de almacenamiento de productos, 

(Figura 1-7). Por otro lado, existe un formato de entrega de plomo y es en formas de los 

tochos que recibe el material con un peso de aproximadamente 1,5 ton.  

 

 



 
Fuente: TECNOREC S.A. 

 

Figura 1-7. Lingoteadora de plomo 

 

 

1.6.5. Neutralización de electrolito y sistema de tratamiento de aguas ácidas 

 

El electrolito contenido en las baterías de descarte, drenado en la unidad de 

trituración de baterías, así como el agua necesaria para la operación del sistema 

hidrodinámico de separación de componentes y de lavado de los plásticos, son 

conducidos a esta unidad de neutralización de electrolito y sistema de tratamiento de 

aguas ácidas, (Figura 1-8). A ella también son conducidas las aguas ácidas provenientes 

de los tres lavadores de gases, así como las aguas de lavado de piso, de lluvia y de 

lavado de bins. 

Este sistema, consta de seis estanques de concreto armado, donde se neutralizan 

las aguas ácidas adicionando cal apagada, formándose yeso. Las aguas son bombeadas 

de un estanque a otro en etapas sucesivas. El yeso formado en los primeros estanques, 

que puede contener residuos de plomo, es retornado al horno de fundición para 

reproceso. El yeso formado en los últimos estanque libre de plomo, es retirado y 

comercializado con industrias cementeras u otras. 

El agua generada en este sistema es parcialmente recirculada a la unidad de 

trituración de baterías. El remanente es enviado a los tres lavadores de gases para 

reponer el agua perdida en ellos por evaporación. El circuito es deficitario en agua, por 

lo que no se generan RILES, siendo necesario agregar agua al sistema, estimada en 



aproximadamente 1,5 m3/hr, que dependerá de la cantidad de agua perdida por 

evaporación. 
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6 Estanques de 10 m3 cada una.  
Fuente: TECNOREC S.A. 

 

Figura 1-8. Diagrama de flujo de proceso de neutralización y tratamiento de aguas ácidas 

 

 

 La empresa cuenta con un profesional de seguridad y salud ocupacional que da 

asesoría con un régimen de horas a la semana. La función del profesional es la de dar 

soluciones a situaciones que presenta el proceso productivo y que perjudique la 

seguridad y/o salud de los trabajadores y la comunidad. Para ésto, se han implementado 

planes de acciones que permite alcanzar el propósito integral de la seguridad bajo todos 

los ámbitos que la legislación local rige, sin dejar de considerar los tratados 

internacionales en materia de seguridad y medio ambiente. Sin embargo, la poca 

experiencia del rubro de reciclaje y fundición de material de plomo en el país,  ha 

mantenido el propósito de asegurar las condiciones adecuadas de los trabajadores y 

comunidades en situaciones en la que la administración de esta área ha sido más reactiva 

que preventiva. Esto por causa que la empresa ha dado inicio de partida de sus 

actividades, sin considerar una gestión organizada en temas preventivos. 

 La planificación de la gestión preventiva de la empresa ha considerado como 

tarea base:  

 

a) Capacitación / Orientación al trabajador nuevo: todo trabajador que ingrese a la 

Empresa antes de iniciar las actividades del cargo para el cual fue contratado, deberá 

recibir una capacitación, en la cual se le dará a conocer las políticas de la empresa, el 

Reglamento Interno de Orden, Higiene y Seguridad, generalidades de la empresa, 



conocimiento de su puesto de trabajo y los riesgos críticos específicos a los cuales estará 

expuesto. 

 

b) Comité Paritario de Higiene y Seguridad (CPHS): creación del CPHS cuyas 

actividades debe dar cumplimiento a las disposiciones establecidas en la ley N°  

16.744/68 que “Establece normas sobre accidentes del trabajo y enfermedades 

profesionales”, del Ministerio del Trabajo y Previsión Social y en el Decreto Supremo 

Nº 54/69 “Reglamento para la constitución y funcionamiento de los comités paritarios de 

higiene y seguridad”, del Ministerio del Trabajo y Previsión Social.  

El Comité Paritario es un real apoyo a la  gestión preventiva de la empresa, el cual 

realiza reuniones mensuales donde se trata temas de desarrollo en mejora de situaciones 

laborales y análisis de necesidades, investigaciones de accidentes, entre otras. 

 

c) Manejo de disposiciones legales: cumplir con las obligaciones de la legislación 

vigente, a través de programas de actividades que permitan el control de las 

disposiciones legales.  

 

d) Medidas Correctivas de Organismos Administradores y Fiscalizadores: cumplir con 

las medidas correctivas que indique la Mutual a la cual esta adherida la empresa  y los  

organismos fiscalizadores (Servicio de Salud e Inspección del Trabajo), programando su 

ejecución en los plazos que se estipulen y efectúen los seguimientos correspondientes. 

De igual forma, ejecuta cumplimiento a las medidas correctivas indicadas por el  Comité 

Paritario de Higiene y Seguridad. 

 

Con el trabajo formado por el profesional en prevención de riesgos, no basta para 

administrar de manera óptima la gestión de la seguridad y la salud de los trabajadores de 

la empresa, es por esto que se hace necesario contar con un sistema de gestión apropiada 

y organizado a través de requerimientos de puntos planificados y contribuyentes al 

mejoramiento continuo de la gestión, a través, de la creación de: procedimientos, 

planificaciones de controles de riesgos, estructura de responsabilidades, entre otros 

ítemes. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO 2: DIRECTRICES DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SALUD Y  

SEGURIDAD EN EL TRABAJO “OHSAS 18001:2007” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2. DIRECTRICES DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SALUD Y 

SEGURIDAD EN EL TRABAJO “OHSAS 18001:2007” 

 

 

2.1. INTRODUCCIÓN 

 

 

La normativa OHSAS 18001:2007, es la especificación para evaluación de un 

SGSST, reconocida internacionalmente y concebida para ser compatible con la norma 

ISO 9001:2008 (calidad) e ISO 14001:2004 (ambiental), a fin de ayudar a las 

organizaciones a cumplir de forma eficaz con las obligaciones relativas a la salud y la 

seguridad de sus trabajadores.  

Se debe considerar, que no establece criterios específicos de desempeño ni de 

especificaciones detalladas para el diseño de un SGSST. Sólo entrega los requisitos 

necesarios para desarrollar el sistema de gestión y con él facultar a la organización para 

controlar los riesgos de SSO y mejorar su desempeño. 

El modelo de gestión propuesto en la Norma OHSAS 18001, permite a muchas 

organizaciones implementar un “SGSST” como parte de la estrategia de gestión de 

riesgos asociados a las actividades propias de su clasificación y además a fomentar los 

entornos de trabajos seguros y saludables, al ofrecer un marco que permita identificar y 

consolar los riesgos. 

OHSAS 18001, trata las siguientes áreas claves: 

 

• Planificación para identificar, evaluar y controlar los riesgos; 

• Programa de gestión de OHSAS; 

• Estructura y responsabilidad; 

• Formación, concienciación y competencia; 

• Consultoría y comunicación; 

• Control de funcionamiento; 

• Preparación y respuesta ante emergencias; 

• Medición, supervisión y mejora del rendimiento. 

 

Cualquier organización que debe implantar un procedimiento formal para 

reducir los riesgos asociados con la salud y la seguridad en el entorno de trabajo para los 

empleados, clientes y el público en general puede adoptar la norma OHSAS 18001. La 

magnitud y el alcance de la aplicación dependerán de los factores descritos en la política 



de la organización, la naturaleza de sus actividades, los riesgos y complejidad de sus 

operaciones. 

 

 

2.2. VENTAJAS DE LA NORMA OHSAS 18001 

 

 

Para definir la importancia de esta norma, se deben destacar las ventajas 

competitivas que adquieren las organizaciones que implementan este estándar, las cuales 

se resumen a continuación: 

 

• Aporta a una mejora continua en la gestión, mediante la integración de la 

prevención en todos los niveles jerárquicos de una organización, a través de la 

utilización de metodologías, herramientas y actividades que ayudan a la mejora. 

• Proporciona las herramientas para la reducción de pérdidas ocasionadas por 

accidentes y enfermedades profesionales. 

• Mayor control del cumplimiento de los requerimientos legales laborales, 

evitando sanciones o paralizaciones de actividad, causadas por el incumplimiento 

de la legislación en materia de prevención de riesgos laborales. 

• Asegura una motivación en los trabajadores, a través de la creación de un lugar y 

un ambiente de trabajo más ordenado, propicio y más seguro, y de su implicación 

y participación en los temas relacionados con la prevención, mediante el fomento 

de la cultura preventiva. 

• Posibilita la integración de un sistema de gestión integrado en calidad, medio 

ambiente, seguridad y salud ocupacional. 

• Proporciona una potencia de imagen hacia los clientes, la sociedad y la 

administración, demostrando el compromiso de la organización con la seguridad 

y salud de los trabajadores.  

 

 

2.3. ELEMENTOS DEL SGSST 

 

 

Los elementos de un SGSST, son los mismos para toda organización. Sin 

embargo, la implementación de este sistema dependerá únicamente de las características 

y realidades de cada empresa. A continuación en la Figura 2-1, se presenta el modelo del 

SGSST para este estándar OHSAS. 



 
Fuente: Publicación Norma OHSAS 18001:2007 

 

Figura 2-1. Modelo del SGSST para Norma OHSAS 

 

 

El estándar OHSAS se basa en la metodología conocida de Planificar, Hacer, 

Verificar, Actuar (PHVA), y de acuerdo a esta metodología es que se nombran los 

siguientes puntos a definir. 

Para la implementación del sistema en cada organización, ésta debe 

implementar, establecer y documentar el SGSST, determinando la manera de hacer 

cumplir estos requisitos. 

 

2.3.1. Política de SST 

 

El proceso comienza con la definición de la política orientada a la seguridad y 

salud en el trabajo. En ella se establece los objetivos generales de una gestión en 

seguridad y salud en el trabajo, el compromiso de mejorar el desempeño del sistema de 

manera continua, junto con el cumplimiento de la legislación aplicable. 

Una política en seguridad y salud en el trabajo deberá contar con los siguientes 

requisitos:  

• Ser apropiada a la naturaleza, magnitud y criticidad de los riesgos presentes en la 

organización; 

• Incluir un compromiso de mejora continua de la implementación del SGSST; 

• Cumplir con los requisitos legales aplicables sobre seguridad y salud en el 

trabajo y otros requisitos que suscriba la organización; 

• Estar documentada, implementada y mantenida; 



• Ser comunicada a todos los trabajadores de la organización y concientizar a todos 

estos de la responsabilidad individual que tiene con su seguridad y la salud; 

• Estar disponibles para las partes interesadas; y 

• Ser revisada periódicamente, asegurándose de esta manera que sigue siendo 

pertinente y apropiada para la organización. 

 

2.3.2. Planificación 

 

Una vez que la política se encuentra definida, se prosigue con la planificación 

de la gestión. 

La planificación de una actividad preventiva se desarrolla en base a la 

identificación previa de peligros, a la evaluación y control de riesgos y a la verificación 

de los requisitos legales que deban cumplir, junto con otros requisitos que ha adquirido 

la organización. Por otro lado, la planificación también se desarrolla de acuerdo al 

establecimiento de objetivos, que se materializan en un programa de gestión. Es por esto, 

que se insta a las organizaciones a establecer y mantener procedimientos que permitan y 

aseguren la continuidad en la identificación de peligros, en la evaluación de riesgos 

ocasionados por los peligros que no han logrado ser eliminados y en el establecimiento 

de medidas de control y actualización necesarias. 

Mantener una sistematización en la identificación y el acceso de requisitos 

legales y otros requisitos aplicables, conlleva a una búsqueda continua de las 

organizaciones en temas legislativos, normativas y compromisos asumidos, en materia 

de prevención de riesgos laborales. De esta manera, se toman las medidas necesarias 

para estar actualizada en esta materia. 

Junto con la información anterior y las opciones tecnológicas, los requisitos 

financieros, operativos y de negocios, las organizaciones deben establecer y mantener 

documentados los objetivos que se han planteado para la mejora en términos de 

resultados de seguridad y salud en el trabajo, aplicado para cada una de las funciones y 

niveles pertinentes del sistema. 

La organización debe establecer y mantener uno o varios programas de gestión 

de la seguridad y salud en el trabajo, para alcanzar los objetivos planteados. De acuerdo 

a esta exigencia, la organización debe definir las responsabilidades, recursos y plazos 

para dar el cumplimiento a lo planificado. 

 

 

 



2.3.3. Implementación y operación 

 

Una vez planificado el esquema de trabajo para la identificación de peligros, 

evaluación y control de los riesgos, identificación de los requisitos legales y otros. 

Además de los objetivos, se implementa y opera el sistema de gestión de acuerdo a lo 

planificado para lograr la efectividad de la gestión. En este paso, se determina los 

elementos necesarios para que éste funcione; es decir, se implanta cultura preventiva a 

todos los trabajadores y entidades involucradas en las actividades diarias de la 

organización. 

A diferencia de otras normas, la especificación OHSAS 18001, no exige ningún 

procedimiento documentado para regular las actividades del sistema, salvo si su ausencia 

puede suponer un peligro para la integridad del sistema de gestión de la prevención, o 

para los propios trabajadores. El nivel de documentación del sistema, dependerá de la 

complejidad y tamaño de la organización que lo implante. Los aspectos involucrados son 

los indicados a continuación: 

 

• La responsabilidad de dar cumplimiento a los objetivos planteados es de todos 

los involucrados en la organización. Sin embargo, la responsabilidad final por el 

SGSST radica en la alta dirección de una organización. 

• Las necesidades de formación en materia de prevención que ya han sido 

definidas en la identificación de riesgos, asegura la competencia e 

involucramiento de todo el personal que conforma el sistema en la organización, 

a través de formación pertinente a la materia y de los registros que evidencien su 

realización. 

• La disposición de procedimientos, para asegurar que la información básica sobre 

el sistema es comunicada hacia y desde los empleados y las otras partes 

interesadas. De esta manera, se involucra a todo el personal en el desarrollo del 

sistema de gestión mencionado. Por otro lado, ésto ayuda a que sean consultados 

cuando haya cualquier cambio que afecte a la seguridad y salud en el trabajo. 

• El establecimiento de la mantención y control de toda la documentación debe 

disponerse en un adecuado medio de soporte  (impreso o digital), en el cual se 

describa los elementos centrales del sistema de gestión y su interrelación. 

Además, se deberá indicar el lugar donde se encuentre la documentación. Por 

otro lado, se debe disponer de un documento de referencia que normalmente es el 

“Manual del Sistema de Gestión de la Prevención”. 

• El establecimiento de procedimientos para un control de la documentación y 

datos necesarios y requeridos para este sistema de gestión. Todo documento debe 



estar debidamente localizado, examinado periódicamente y disponibles en todo 

lugar que se ejecuten operaciones fundamentales para el buen funcionamiento del 

SGSST. 

• La identificación de aquellas operaciones y actividades, en las que es necesario 

aplicar medidas de control, como para los casos de compra de productos, equipos 

de trabajos, servicios o subcontratación. Junto con lo anterior, establecer y 

mantener procedimientos para el diseño del lugar de trabajo, procesos, 

instalaciones, maquinarias, procedimientos operativos y organización del trabajo 

y mantenimiento adecuado de los equipos de trabajo, maquinaria, instalaciones y 

dispositivos de seguridad. 

• El establecimiento y mantención de planes y procedimientos ante posibles 

incidentes y situaciones de emergencia, asegurando su continua revisión 

periódica. 

 

2.3.4. Verificación y acción correctiva 

 

Establece el control y revisión de forma periódica, identificando las posibles 

desviaciones del desempeño del sistema y de la eficacia de las prácticas y 

procedimientos establecidos.  

 

2.3.4.1. Supervisión proactiva 

 

En función de los riesgos detectados, y las medidas de control aplicadas, se 

deben realizar inspecciones de seguridad, observaciones planificadas, chequeos de 

elementos y dispositivos de seguridad, vigilancia de la salud, entre otros. Las actividades 

deben estar programadas y debe quedar constancia de que se llevan a cabo, a través de 

registros que deben ser legibles, identificables y trazables para las actividades 

involucradas. Los registros realizados, deben ser archivados y protegidos de daños, 

deterioro o pérdida. 

 

2.3.4.2. Supervisión reactiva 

 

En caso de que se produzcan, tanto accidentes, como incidentes, o 

incumplimientos del propio sistema de gestión implantado, y se generen las llamadas no 

conformidades, se debe prever tomas de acciones para mitigar las consecuencias de los 

mismos, y la iniciación, realización y confirmación de la eficacia de las acciones 

correctivas y preventivas tomadas, para evitar que se produzcan nuevamente. Toda 



acción correctiva o preventiva que se realice para el mejoramiento del sistema, debe ser 

apropiada a la magnitud de los problemas y acorde con los riesgos de accidentes del 

trabajo y enfermedades profesionales involucradas. 

Como todo sistema de gestión basado en el ciclo PHVA, la organización debe 

establecer y mantener un programa de auditorías. Los objetivos de la auditoría son 

principalmente:  

• Revisar los resultados; 

• Informar a quienes resulten responsables del cumplimiento de los estándares del 

sistema, y 

• Determinar si el SGSST cumple con las disposiciones planificadas para la 

gestión de la seguridad y salud en el trabajo. 

 

Las auditorías deben ser realizadas por personal competente (adecuadamente 

entrenado y formado), e independiente de aquellos que tengan responsabilidad directa 

sobre la actividad que deba ser evaluada. 

 

2.3.5. Revisión por la gerencia 

 

Con toda la información suministrada por el sistema en base a las auditorías la 

política, los objetivos, y otros elementos del sistema tales como los resultados de las 

inspecciones y estadísticas de siniestrabilidad, entre otros, la alta dirección de la 

organización debe revisar, con frecuencia la gestión del sistema de prevención de riesgos 

laborales, para asegurar su continua idoneidad, adecuación y eficacia, y tomar las 

decisiones pertinentes en materia de seguridad y salud, en base a una información 

documentada y fiable. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO 3: IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA OHSAS 18.001: 2007  

EN LA EMPRESA “TECNOREC S.A.” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3. IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA OHSAS 18.001: 2007  EN LA 

EMPRESA “TECNOREC S.A.” 

 

 

3.1. INTRODUCCIÓN 

 

 

La Empresa se ha preocupado desde su inicio de establecer, documentar e 

implementar procedimientos que ayude a la eficaz realización de un Sistema de Gestión 

de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST), de manera de mejorar continuamente sus 

actividades, guiándolas de acuerdo a los requisitos de las normas de referencia y así 

asegurar: 

 

• El establecimiento de una política, en la cual se plasme los objetivos asociados al 

tema, considerando requisitos legales e información sobre los riesgos inherentes 

a su actividad. 

• La implantación de un Sistema de Gestión de Salud y Seguridad Ocupacional, 

para controlar y/o minimizar los riesgos, tanto de los trabajadores de la empresa, 

como aquellos contratistas que presten servicios a la Empresa. Además, de las 

visitas que pudiesen encontrarse en alguna de las instalaciones. De esta manera, 

se protege el patrimonio expuesto a riesgos en sus actividades cotidianas. 

• El control de los productos que satisfaga los requisitos de las partes interesadas. 

Así, como los requisitos legales aplicables a las actividades y otros a los que la 

empresa se adhiera voluntariamente. 

 

 

3.2. ALCANCE 

 

 

El alcance del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye 

los procesos y/o actividades desarrolladas en todas las áreas de la Empresa como lo son: 

 

• Bodega de almacenamiento de Residuos Peligrosos (RESPEL); 

• Bodega de materias primas; 

• Área de trituración de baterías y separación de componentes; 

• Área de fundición y sistema de control de emisiones; 

• Área de refinación y aleaciones; 



• Área lingoteadora de plomo; 

• Patio de maniobras; 

• Taller mecánico; 

• Oficinas administrativas; 

• Casino y camarines; 

• Laboratorio de análisis y control de calidad; 

 

 

3.3. REFERENCIA NORMATIVA 

 

 

La implementación del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo 

en la Empresa se basa en la norma OHSAS 18.001:2007. 

 

 

3.4. TÉRMINOS Y DEFINICIONES 

 

 

Los términos y definiciones se desarrollan en el Anexo 1 de este trabajo. 

 

 

3.5. ELEMENTOS DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD Y 

SALUD EN EL TRABAJO 

 

 

Los requerimientos para implementar esta norma se explican en los siguientes 

puntos a describir. 

 

3.5.1. Política de seguridad y salud en el trabajo 

 

La Gerencia de la Empresa establece la política del SGSST considerando el 

propósito y naturaleza de las actividades de la empresa. En ella se nombran los 

compromisos fundamentales para la mejora continua en la Prevención y Salud de los 

trabajadores. 

A partir de ésta, se proporciona un marco de referencia para establecer y revisar 

los objetivos y metas propuestos en la Empresa. Esta firmada por el Gerente General y 

es comunicada interna y externamente conforme a lo establecido en el procedimiento 



“Comunicación Interna y Externa”. Un aspecto fundamental de ésta, es que debe ser 

entendida y expuestas en lugares visibles. 

En el Anexo 2, se presenta la Política del SGSST que ha establecido  la 

Empresa. 

 

3.5.2. Planificación 

 

La Empresa ha planificado el SGSST conforme a los puntos fundamentales, que 

deben ser considerados para la implementación de este sistema de gestión, basado en la 

norma OHSAS 18001:2007. 

 De ocurrir cambios en el SGSST, ya sea en la actividades, procesos, productos 

o desarrollo de nuevos proyectos, la Gerencia se asegura que el SGSST se modificará, de 

acuerdo a los cambios ocurridos y que serán informados a los trabajadores. 

 

3.5.2.1. Identificación de peligros, evaluación de riesgos y control de riesgos 

 

De la Seguridad. 

La metodología implementada para la identificación de peligros, evaluación de 

riesgos y control de ellos en temas de seguridad, se realizará por medio del siguiente 

modo: 

 Identificación de las áreas críticas de trabajo, equipos y materiales donde puedan 

presentarse peligros en la seguridad o salud de los trabajadores. 

 Identificación de los peligros que puedan afectar la seguridad de los trabajadores, 

incluyendo contratistas y visitas que se presenten a las instalaciones de la 

Empresa. 

 Realizar una planilla de inventario en donde se incluya la identificación de las 

actividades, equipos y materiales que son afectados por algún acto o actividad 

riesgosa para los trabajadores y/o personas que estén involucradas en el sistema. 

 Establecer un proceso de evaluación de riesgos y medidas de control, asociados a 

los peligros identificados que afecten a la seguridad de las personas. 

 

La identificación de los peligros se realizará en todos los procesos, etapas y 

actividades de la empresa, incluyendo las actividades rutinarias y no rutinarias, además 

de aquellas situaciones de potencial emergencia. 

La responsabilidad de la identificación de los peligros en seguridad y salud en 

el trabajo es de la Gerencia y de las jefaturas de las áreas de la Empresa. Habrá un 



coordinador del SGSST, que analizará los puntos de identificación descrito, elaborando 

una matriz de identificación de peligros, evaluación de riesgos y control de riesgos. 

La confección de una “Matriz de Seguridad en el Trabajo”, constará de las 

siguientes partes (Anexo 3): 

 

a) Columna con la descripción del “Peligro” identificado. 

b) Columna con identificación del “Incidente”. 

c) Columna con descripción de “Consecuencia o Daño”, donde se detalla las 

lesiones o daños inmediatos que genera el peligro evidenciado. 

d) Columna con las “Medidas de Control” existentes en la empresa o aquellas 

medidas que se implementarán. 

e) Columna con la calificación de riesgos. 

 

La calificación de riesgos se analizará conforme a valores de “Probabilidad de 

Ocurrencia del Peligro” y valores de “Consecuencias del Peligro” presentados en la 

Tabla 3-1 y en la Tabla 3-2 respectivamente, definidos de acuerdo a la naturaleza de las 

actividades de la empresa y a registro bibliográfico de empresas que ha seleccionado 

criterios de asignación de estos valores.  

La Empresa ha iniciado sus actividades hace muy poco tiempo y por lo tanto no 

cuenta con un historial de incidentes ocurridos, que ayuden a determinar 

fehacientemente los valores adecuados a las actividades. Sin embargo, se establece que 

estos valores podrán ser corregidos con el tiempo. 

 

 

Tabla 3-1. Valor de criterio que estima la Probabilidad  (P) de ocurrencia del peligro 

 

Criterio 
Descripción Valor 

 Rango Definición 

Probabilidad  

(P) 

Alta 
Ocurre regularmente; ha ocurrido más de 5 

veces en un año. 
8 

Media 
Poco usual pero probable; ha ocurrido entre 

2 y 5 veces en el año. 
4 

Baja 
Muy poco usual en el área; ha ocurrido por 

lo menos una vez en la empresa. 
2 

Insignificante Improbable que ocurra o nunca ha ocurrido. 1 
Fuente: Elaboración propia 



Tabla 3-2. Valor de criterio que estima la Consecuencia (C) del peligro 

 

Criterio 
Descripción Valor 

 Rango Definición 

Consecuencia  

(C) 

Alta 

Pérdidas de producción que afecten 

resultados comprometidos. 

Extremadamente dañino, enfermedades 

profesionales irreversibles. 

Muerte o lesiones de una o más personas. 

Discapacidad permanente de una persona.  

8 

Media 

Daño material reparable con un plan de 

trabajo. 

Pérdidas de producción que pueden ser 

recuperadas. 

Lesiones que producen discapacidad 

temporal del trabajador. 

4 

Baja 

Daño material que no afecta al proceso 

productivo. 

Pérdidas mínimas de producción. Se 

recuperan en períodos cortos de tiempo. 

Levemente dañino (reversible).  

2 

Insignificante 

Incidente que no arroja daños personales, ni 

pérdidas materiales. 

No se produce enfermedad profesional; no 

hay incapacidad temporal 

1 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

f) Una vez identificado los peligros y asignado los valores de sus probabilidades y 

consecuencias, se debe evaluar la magnitud de los riesgos asociados, para decidir 

si estos son o no tolerables. 

 

La magnitud del riesgo (MR) se obtiene mediante el producto del valor de la 

probabilidad (P) y la consecuencia (C), obteniéndose la siguiente relación y generándose 

la siguiente tabla de clasificación: 

 



Magnitud el Riesgo = Probabilidad * Consecuencia 

MR = P * C 

 

 

Tabla 3-3. Producto Probabilidad (P) por Consecuencia (C) 

 

 
Consecuencia (C) 

1 2 4 8 

Probabilidad 

(P) 

1 1 2 4 8 

2 2 4 8 16 

4 4 8 16 32 

8 8 16 32 64 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

La Magnitud del Riesgo (MR) se resume a continuación. 

 

 

Tabla 3-4. Magnitud del riesgo en seguridad 

 

Clasificación de MR Valor asignado a la MR 

                          Intolerable 64 

                          Crítico 32 

                          Moderado 16  -  8 

                          Tolerable 4  -  1 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Las acciones a tomar dependerán de la clasificación del riesgo que se describen 

a continuación: 

 

Intolerable no se puede realizar ningún tipo de tareas que tenga asociado un peligro 

eminente, a menos que se tomen todas las medidas de control inmediatas, 

que permitan bajar la clasificación del riesgo.  

 

Crítico será necesario reducir el riesgo en un plazo definido por los responsables 

directos del SGSST. Se requiere monitorear para asegurar que se 



mantengan los controles. 

 

Moderado deben tomarse las medidas necesarias para reducir el riesgo, pero los 

costos de prevención deben medirse y restringirse cuidadosamente.  

Se requiere monitoreo para asegurar que se mantengan los controles. 

 

Tolerable 

 

no se requiere acciones y controles.  

no hace falta controles adicionales. 

 

g) El resultado de esta evaluación se registra en la “Matriz de Seguridad en el 

Trabajo” en la columna “Clasificación del Riesgo”. (Anexo 3) 

 

En las reuniones de mejoras del SGSST, se identificarán las medidas necesarias 

para el control preventivo y eliminación de peligros. Toda medida debe ser registrada y 

se mantendrá en un archivo establecido, de manera que pueda ser consultado y 

analizado.  

Se dará prioridad a la gestión de la prevención y control de los riesgos 

que sean considerados “Intolerables”. 

A continuación se presenta un extracto (Tabla 3-5), que describe los 

componentes de la “Matriz de Seguridad en el Trabajo” y un ejemplo de su elaboración. 

En el Anexo 3, se presentan las principales áreas con la identificación de peligros de las 

áreas productivas de la Empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-5. Matriz de identificación de peligros y evaluación de riesgos - seguridad 

 

 
Fuente: elaboración propia 

 

 

De la Salud Ocupacional 

Para el caso de estimación de la Magnitud del Riesgo en Salud Ocupacional, la 

metodología a utilizar es: 

 

 Identificación de los cargos expuestos a peligros que puedan generar una 

enfermedad profesional. 

 Identificación de peligros para la salud de los trabajadores, incluyendo 

contratistas y visitas que se presenten a las instalaciones de la Empresa. 

 Realizar una planilla de inventario en donde se incluya la identificación de los 

puestos de trabajo que son afectados por algún acto o actividad riesgosa para los 

trabajadores y/o personas que estén involucradas en el sistema. 

 Establecer un proceso de evaluación de riesgos y medidas de control, asociados a 

los peligros identificados que afecten a la salud de las personas. 

 

Las evaluaciones de los riesgos asociados a la salud de los trabajadores se 

consideran como referencia, los límites máximos permitidos determinados por la 

legislación aplicable a la materia y se clasificarán de acuerdo a la clasificación de 

Magnitud del Riesgo presentado a continuación (Tabla 3-6): 

 



Tabla 3-6. Magnitud del riesgo en salud ocupacional 

 

Clasificación Magnitud del Riesgo 

INTOLERABLE 

I 

El contacto y la exposición superan a los máximos 

límites permisibles por la legislación vigente. 

MODERADO 

M 

El contacto y la exposición se encuentran entre los 

valores superiores al 50 % e inferiores o iguales al 100 % 

de los límites permisibles. 

TOLERABLE 

T 

Los valores de contacto y  de exposición son inferiores al 

50 % de los límites permisibles. 
Fuente: TECNOREC S.A. 

 

 

Una vez clasificado los peligros de SO, se debe tomar acciones de control 

dependiendo de la MR. 

Las acciones a tomar dependerán de la clasificación del riesgo que se describen 

a continuación: 

 

Intolerable 

(I) 

El nivel de riesgo no puede ser tolerado, por lo tanto, el trabajador debe 

ser enviado a reposo y removido del lugar y/o fuente de exposición. Debe 

comenzar con un programa de control médico. 

 

Moderado 

(M) 

Se deben tomar controles adecuados para alcanzar un nivel de riesgo no 

significativo para la salud de los trabajadores. El trabajador debe ser 

reubicado del lugar de exposición y seguir un control médico con 

exámenes. 

 

Tolerable 

(T) 

Deben tomarse las medidas necesarias para reducir la exposición. Se 

requiere monitoreo para asegurar que se mantengan los controles. 

 

 

Una vez que se haya lograd clasificar las magnitudes del riesgo para elaborar la 

matriz, se procede a elaborar esta. Se presenta a continuación, la descripción de algunos 

cargos expuestos con peligro para la salud (Tabla 3-7). En Anexo 4 se presenta los 

restantes cargos. 

 

 

 



Tabla 3-7. Matriz de identificación de peligros y evaluación de riesgos – salud  

ocupacional 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

La responsabilidad de la identificación de los peligros que puedan generar 

algún inconveniente en la salud del trabajador es de la Gerencia y de las jefaturas de las 

áreas de la Empresa. El coordinador del SGSST analizará los puntos de identificación 

descrito y elaborará la matriz de identificación de peligros, evaluación de riesgos y 

control de riesgos. 

 

3.5.3.2. Identificación de requisitos legales y otros 

 

Se debe determinar el los requisitos legales de ámbito nacional, como otros que 

la empresa quiera suscribirse por la gestión de sus procesos, seguridad y salud en el 

trabajo. La metodología para identificar los requisitos legales debe ser apropiada, de 

manera de entregar los requisitos legales necesarios para el SGSST. Además, se debe 

acceder de manera fácil por el personal de la empresa, para lo cual, se debe contar con 

un sistema de registro y actualización de estos requisitos. 

 

 

 

 



• De los Requisitos Legales 

La normativa debe ser entregada a todas las personas asociadas directamente al 

cumplimiento de ella. 

La responsabilidad de identificar los requisitos, determinar la aplicación de estos 

y actualizar la planilla de normativa aplicable, recae en el Prevencionista de 

Riesgos de la Empresa, con apoyo del coordinador directo del SGSST. 

Para contar con el cumplimiento de todos los requisitos legales y aquellos que se 

suscribe la Empresa de forma voluntaria, se debe establecer y mantener un 

registro archivado en un medio de soporte digital. En él, se recopila la normativa 

aplicable en aspectos de seguridad y salud en el trabajo. 

Tanto el Prevencionista de Riesgos, como el coordinador del SGSST estarán a 

cargo de la revisión de los registros de legislación o reglamentación, conforme 

entren en vigencia. Así, se mantiene actualizado el registro de requisitos legales. 

La frecuencia de revisión por parte de los encargados de mantener el SGSST será 

una vez al mes y el plazo de actualización se deberá hacer en el plazo de 15 días 

hábiles, desde el momento en que se detecte una nueva exigencia o modificación 

de la normativa. 

El acceso a la legislación y/o normas aplicables en los ámbitos de la seguridad y 

la salud ocupacional, se puede realizar a través de alguna de las siguientes 

instancias: 

Asociación Chilena de Seguridad:  

http://www.achs.cl;  

Biblioteca del Congreso Nacional: 

http://www.leychile.cl/Consulta/buscador_avanzada 

Instituto Nacional de Normalización: 

 http://www.inn.cl 

 

Una vez modificado el archivo con los registros de los requisitos legales y 

reglamentarios, se enviará al Gerente General de la Empresa para su revisión y 

comunicación de cambio de registro. Luego se mantendrá archivado junto a las carpetas 

de procedimientos y manuales del SGSST y en un medio de soporte electrónico, al cual 

todos tienen y deben tener acceso en caso de requerir una consulta. 

 

• De los Requisitos Suscritos 

De acordar la empresa a la suscripción a requisitos que no son exigidos por las 

leyes vigentes del país o por las partes interesadas, éstos deberán quedar registrados 

http://www.achs.cl/
http://www.leychile.cl/Consulta/buscador_avanzada
http://www.inn.cl/


como parte de las directrices del SGSST, al igual que cualquier otro requisito legal 

vigente en el país. 

El registro y seguimiento de cumplimiento de estos requisitos se manejarán de 

la misma forma que un requisito legal. Es decir, se deben mantener actualizados y 

registrados en una planilla a conocimientos de todos los involucrados en las actividades 

de la Empresa. 

De acuerdo a las actividades realizadas en la empresa, la Tabla 3-8, presenta la 

normativa aplicable en aspectos de Seguridad y Salud Ocupacional que rigen en la 

Empresa. 

 

 

Tabla 3-8. Normativa de aspecto en seguridad y salud ocupacional aplicable en la  

empresa 

 

“Establece normas sobre accidentes del trabajo y enfermedades 
profesionales” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

LEY 16.744/68 

“Reglamento sobre Prevención y riesgos profesionales” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

DS N°40/69 

“Reglamento sobre condiciones sanitarias y ambientales básicas en 
los lugares de trabajo” 
Ministerio de Salud 

DS N°594/00 

“Aprueba reglamento para la aplicación del articulo 66 Bis de la ley 
N° 16.744 sobre la gestión de la seguridad y salud en el trabajo en 
obras faenas o servicios que indica” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

DS N°76/06 

“Reglamento para calificación y evaluación de los accidentes y 
enfermedades profesionales” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

DS N° 109/68 

“Reglamento para la constitución y funcionamiento de los comités 
paritarios de higiene y seguridad” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

DS N° 54/69 

“Reglamento de seguridad para almacenamiento, transporte y 
expendio de gas licuado” 
Ministerio de Economía, Fomento y Reconstrucción” 

D.S Nº 29/86 

“Código Sanitario” 
Ministerio de Salud 

DFL Nº 725/67 

“Regula el peso máximo de carga humana” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

LEY 20.001/05 

“Reglamento Sanitario sobre manejo de Residuos Peligrosos.” 
Ministerio de Salud 

DS 148/03 

“Seguro Escolar” 
Ministerio de Trabajo y Previsión Social 

DS Nº 313/72 

Fuente: Elaboración propia 

 



De acuerdo a la implementación de un Sistema de Gestión en Seguridad y 

Salud Ocupacional, en la Empresa, se mencionan en la Tabla 3-9 publicaciones 

orientadas a la implementación de la OHSAS 18001, en una organización. 

 

 

Tabla 3-9. Normativa para implementación de SGSST en la Empresa 

 

“Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el trabajo” 

Requisitos 
OHSAS 18001 

“Sistema de gestión de la seguridad y salud en el trabajo. 

Directrices para la implementación de OHSAS 18001. 
OHSAS 18002 

“Prevención de riesgos profesionales – Sistema de Gestión –

Vocabulario. 
OHSAS 18000 

“Guías para sistemas de seguridad y salud ocupacional” BS 8800:1996 

Directrices sobre sistemas de gestión de la seguridad y salud 

en el trabajo (SGSST). 
OIT: 2001 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

En el Anexo 5, se presenta un resumen de los requisitos aplicables a la 

normativa legal que debe seguir la empresa y otras que debe suscribirse. 

 

3.5.2.3. Objetivos y metas 

 

Los objetivos y metas del SGSST son establecidos en compatibilidad con la 

política del SSO y en la que se debe incluir el compromiso de un mejoramiento continuo 

del sistema. 

El coordinador del SGSST será el responsable del cumplimiento de éstos y de 

comunicar a todos los niveles de la estructura organizacional de la Empresa. 

Los objetivos deben ser medibles, lo que significa que deben ser evaluados sus 

cumplimientos en forma cualitativa o cuantitativa. 

La Gerencia de la Empresa ha  definido los siguiente objetivos para la ejecución 

de su Política de Seguridad y Salud en el Trabajo: 

• Cumplir con las disposiciones legales concernientes al cuidado de la seguridad 

y salud ocupacional que sean aplicables a la empresa y con otros requisitos 

suscritos por la organización. 



• Prevenir los accidentes de las personas que trabajan y/o visitan las instalaciones 

de la empresa y en el caso de producirse situaciones de emergencia responder 

en forma eficaz. 

• Asegurar una fuerza laboral informada y competente para el cumplimiento de 

los procedimientos y normas de seguridad. Esto, por medio de una adecuada 

comunicación, entrenamiento, capacitación y evaluación permanente. 

• Prevenir las enfermedades profesionales que pueden afectar a los trabajadores y 

llevar a cabo un control y monitoreo de esta situación en el tiempo” 

 

Para el éxito de estos objetivos, TECNOREC S.A., cuenta con una organización 

moderna, activa, con personal comprometido y en desarrollo permanente, que se 

desempeña en un ambiente laboral ergonómicamente adecuado.  

 

3.5.2.4. Programa de gestión de SSO 

 

Para alcanzar los objetivos y metas planteados en un SGSST, se debe establecer 

y mantener uno o varios programas de gestión de SSO. Este programa debe ser revisado 

y aprobado formalmente por la Gerencia de la Empresa. La finalidad de este programa 

es asignar a los responsables, los medios o recursos necesarios y los plazos para lograr 

las metas y alcanzar los objetivos. 

La manera de asegurar el mantenimiento y la eficacia de este programa de 

gestión, es a través de la constante revisión en caso de modificaciones, ya sea en los 

procesos, actividades o productos o del desarrollo de nuevos proyectos. 

A continuación (Tabla 3-10) se entrega un extracto del Programa de Gestión en 

SST. 

 

 

 



Tabla 3-10. Programa de Gestión en Seguridad y Salud Ocupacional de la Empresa. 

 

 
 

 Página 1  

MATRIZ DE EVALUACIÓN  
Código  
Revisión  
Página 

 
:SGSSO-M01 
: 00 
: 1 

PROGRAMA DE GESTIÓN DE SEGURIDAD  
Y SALUD OCUPACIONAL 

Elaboró:  
Fecha:  
Firma: 

Revisó:  
Fecha:  
Firma: 

Aprobó:  
Fecha:   
Firma: 

 

Objetivo Meta Actividad Responsable Medio / Recursos 
 

Plazo 
Monitoreo Fecha de 

Inicio 
Fecha de 
Término 

Cumplir con las disposiciones 
legales concernientes al 
cuidado de la Seguridad y 
Salud Ocupacional que sean 
aplicables a la empresa y con 
otros requisitos suscritos por 
la organización. 

Cumplir con el 100 % de 
las exigencias legislativas 
exigibles y suscritas por la 
organización. 

- Periocidad en la revisión de la 
planilla de registros legales. 
 
- Capacitar a las partes 
involucradas para el 
cumplimiento de las exigencias 
legislativas. 
 
 

- Coordinador 
del SGSST. 

 
- Jefes de áreas. 

- HH para 
revisión de la 
legislación y 
capacitación 

01/06/2010 
 

Pe
rm

an
en

te
 

Mensual 

Prevenir los accidentes de las 
personas que trabajan y/o 
visitan las instalaciones de la 
empresa y en el caso de 
producirse situaciones de 
emergencia responder en 
forma eficaz. 

Reducción de un 50 % en 
la tasa de accidentabilidad  

 
Cero accidentes fatales 

- Plan de capacitación de los 
riesgos asociados a las 
actividades y el auto cuidado. 
 
- Actividades desarrolladas a 
través del CPHS. 
 
- Supervisión del uso adecuado 
de los EPP. 

- Coordinador 
del SGSST. 
 
- Apoyo de 
Mutual adherida 
la empresa. 
 
- Experto en 
Prevención de 
Riesgos. 

- HH para 
capacitación 
 
- $ para 
adquisición de 
EPP apropiados a 
las actividades 

 

01/06/2010 
 

Pe
rm

an
en

te
 

Mensual 



Tabla 3-10. Programa de Gestión en Seguridad y Salud Ocupacional de la Empresa (Continuación) 

 

Asegurar una fuerza laboral 

informada y competente para 

el cumplimiento de los 

procedimientos y normas de 

seguridad. Esto, por medio de 

una adecuada comunicación, 

entrenamiento, capacitación y 

evaluación permanente  

- Capacitar al 70 % de 

personal  en Primeros 

Auxilios y Manejo de 

Extintores. 

 

- Formar  y capacitar el 

equipo de Brigada de 

Emergencia, abarcando a 

la totalidad de trabajadores 

de las distintas áreas. 

- Realizar capacitaciones de 

manejo de extintores y primeros 

auxilios con el apoyo de la 

mutual a la cual esta  adherida la 

empresa. 

 

- Capacitar a equipo 

conformado para Brigada de 

Emergencia 

 

 

- Coordinador 

del SGSST. 

 

- Apoyo de 

Mutual adherida 

la empresa. 

- HH para 

capacitaciones  

01/06/2010 

 

Pe
rm

an
en

te
 

Anual 

Prevenir las enfermedades 

profesionales que pueden 

afectar a los trabajadores y 

llevar a cabo un control y 

monitoreo de esta situación en 

el tiempo. 

- Reducción del 50 % de 

trabajadores con 

enfermedades 

ocupacionales. 

 

- 100 % de trabajadores 

con examen ocupacional 

expuesto. 

- Plan de capacitación de los 

riesgos asociados a las 

actividades y el auto cuidado. 

 

- Actividades desarrolladas a 

través del CPHS 

 

- Supervisión del uso adecuado 

de los EPP. 

 

- Coordinador 

del SGSST. 

 

- Apoyo de 

Mutual adherida 

la empresa. 

 

- Experto en 

Prevención de 

Riesgos. 

- HH para 

capacitación 

 

- $ para 

adquisición de 

EPP apropiados a 

las actividades 

 

01/06/2010 

 

Pe
rm

an
en

te
 

Mensual 

Fuente: Elaboración propia



3.5.3. Implementación y operación 

 

3.5.3.1. Estructura y responsabilidad 

 

La Empresa posee una estructura de responsabilidades específicas para cada 

una de las funciones operacionales de la empresa. Sin embargo, para el cumplimiento 

del SGSSO, se ha organizado un comité, donde cada participante se le asigna 

responsabilidades para dar cumplimiento a los estándares del SGSSO. Este comité es 

responsable de supervisar la gestión del SGSSO, velar por el cumplimiento de la 

política, revisar el sistema documental, que respalda la implementación y aplicación de 

las directrices del sistema y monitorear el programa de gestión y desempeño de los 

procesos. 

El Comité del SGSSO, se encuentra conformado por: el Gerente General, el 

Coordinador del SGSSO quien será el representante de gerencia, además de los propios 

representantes de las áreas operativas de la empresa que tengan injerencia en la 

implementación del sistema. 

El número de reuniones mínimas será de dos anuales, sin perjuicio de las 

reuniones extraordinarias que sean necesarias de realizar durante el año. 

A continuación la Tabla 3-11, hace mención a los integrantes del comité y a la 

responsabilidad de cada uno de éstos, dentro del SGSSO. 

 

 



Tabla 3-11. Integrantes del Comité del SGSSO y sus responsabilidades 

 

Integrante Responsabilidad 

Gerente General 

Su rol es de gestionar y materializar las etapas de los proyectos de la empresa. Su cargo y autoridad le confiere: 
• Establecer objetivos y compromisos del SGSSO en el Directorio. 
• Asegurar que se identifiquen las necesidades de recursos para el SGSSO y proveerlos. 
• Asegurar que el personal asignado para el comité son competentes para la aplicación y seguimiento del sistema. 
• Gestionar las acciones correctivas y preventivas correspondientes a su gerencia. 
• Aprobar procedimientos operativos y generales. 

Coordinador del SGSSO 

El rol principal como coordinador es llevar a cabo todos los requisitos de la norma y representar a la gerencia. El cargo es de: 
• Asegurar que se establecen, implementan y mantienen los procesos y requisitos necesarios para el mantenimiento del SGSSO. 
• Informar a la gerencia el seguimiento, la evolución, el funcionamiento y la mejora del SGSSO, mediante reuniones periódicas. 
• Revisar procedimientos generales, e instructivos y aprobar su conformidad. 
• Aprobar los Programas de Gestión de los procesos, asegurando la aprobación previa de los recursos identificados y revisar el cumplimiento de los objetivos. 
• Implementar acciones correctivas/preventivas cuando corresponda 
• Definir el alcance de un proceso y difundir el cambio que se ha realizado. 
• Detectar y comunicar las necesidades de capacitación. 
• Responsable de mantener en orden el centro de documentación en un lugar físico para disposición de aquel que lo requiera. 

 
Jefe de Medio Ambiente 

Su rol es apoyar en los procesos que estén relacionados con el SGSSO. Tiene las siguientes autoridades y responsabilidades: 
• Participar en la investigación y reportes de incidentes, capacitando si es necesario. 
• Verificar la implementación de acciones correctivas 
• Verificar que se establezcan y mantenga los procedimientos para el control de las operaciones o instructivos 

 

 



Tabla 3-11. Integrantes del Comité del SGSSO y sus responsabilidades (Continuación) 

 

 

 

Operadores 

Corresponden al personal que opera, mantiene o repara las instalaciones o los equipos del área de producción. Esta supervisado 

bajo la autoridad de un líder del área a la cual corresponde. Su responsabilidad dentro del SGSSO es: 

 

• Tomar conocimiento de los impactos ambientales de las tareas del proceso y los riesgos que se generan de acuerdo a las 

actividades que se realizan en el proceso. 

• Ejecutar las tareas y funciones de acuerdo a lo establecido en documentos relacionados al SGSSO. 

• Comunicar a través de su línea de mando, cualquier evento que perjudique el sistema, ya sea afectando la calidad del producto, 

la seguridad, la salud de las personas y/o el medio ambiente. 

• Involucrarse en todas las actividades del sistema de gestión, como por ejemplo: auditorías internas, acciones correctivas y 

preventivas, etc. 

 

 

 

 

 

 



3.5.3.2. Entrenamiento, concientización y competencia 

 

De acuerdo a los requerimientos del SGSSO, todo trabajador deberá contar con 

los conocimientos para efectuar las actividades de forma segura, evitando que afecte a la 

integridad del SGSSO. Para ésto se deberá realizar capacitaciones proporcionando 

entrenamiento que satisfaga las necesidades de competencia. 

En este entrenamiento, se debe considerar la concientización de la política del 

SGSSO y de cómo ésta contribuye al logro de los objetivos y de los requisitos del 

SGSSO. 

Las capacitaciones son de forma teórica y práctica, según las necesidades de 

cumplimiento en el SGSSO. 

Las capacitaciones se realizan de acuerdo a las siguientes necesidades: 

 

• Reforzamiento de los requisitos del SGSSO para nuevos trabajadores y para 

aquellos con antigüedad, como una manera de mantener las motivaciones y 

objetivos del sistema. Las capacitaciones también van dirigidas al personal 

contratado que realice actividades dentro de las instalaciones de la empresa, a los 

cuales se les debe dar a conocer la empresa, el sistema en la cual esta inserta, la 

política y los objetivos y/o metas que deben cumplir a modo de exigencia de la 

organización. Además, se da a conocer los requisitos legales y aspectos de 

seguridad y salud laboral asociados a las actividades. 

• Cambios surgidos en los procesos, equipos, instalaciones, requisitos legales o 

normas implementadas por la empresa. 

 

Las capacitaciones están dirigidas por la Mutual de Seguridad a la que está 

adherida la empresa y planificadas por el Experto en Prevención de Riesgos de esta 

misma, de acuerdo a un programa anual de capacitación confeccionado por ambos. Las 

capacitaciones se dirigen de acuerdo a los requisitos legales vigentes, de salud y 

seguridad en el trabajo. Si existiesen otros tipos de capacitaciones, como por ejemplo 

aspectos técnicos, serán realizadas preferentemente por personal de la empresa que tenga 

los conocimientos necesarios para impartir la capacitación. 

Se utilizarán los canales de comunicación interna, ya sea, correo electrónico, 

diario mural, entre otros, para informar el plan anual de capacitación y así, los 

trabajadores que deban asistir a los cursos que se impartirán, puedan coordinarse para las 

fechas establecidas para su realización. 



Toda capacitación, será registrada por el trabajador participante por medio de su 

firma y huella, de manera de cumplir con la verificación de cumplimiento de los 

conocimientos adquiridos. 

Las evaluaciones de las capacitaciones serán realizadas a través de pruebas 

escritas con formato libre, de acuerdo a los requerimientos del relator del curso. Además, 

se evaluará por parte de la persona capacitada a través de valuación del desempeño en el 

lugar de trabajo. 

La Tabla 3-12 presenta el plan de capacitación anual programada en conjunto 

con la Mutual y el Experto en Prevención de Riesgos, de acuerdo a las actividades y 

necesidades de la empresa. 



Tabla 3-12. Plan de capacitación anual 

 

TECNOREC S.A. PLAN DE CAPACITACIÓN ANUAL 
Nombre del Curso Horas Dirigido por Área Recursos Mar. Abr. May. Jun. Jul. Agos. Sept Oct. Nov. Dic Ener. 

Manejo de manual de 
extintores 

4 Mutual ACHS 
Operarios y 
supervisores 

HH y 
material 

X   X    X   
 

Manejo EPP 4 3M 
Operarios y 
supervisores 

HH y 
material 

X     X     
 

Administración y 
control de riesgos 

8 Mutual ACHS Todo personal HH  X    X    X 
 

Orientación en 
prevención de riesgos 

4 Mutual ACHS 
Operarios y 

CPHS 
HH X     X     

 

Difusión de la Política 
del SGSSO 

1 
Coordinador 
del SGSSO 

Todo personal HH   X     X   
 

Primeros auxilios 5 Mutual ACHS 
Brigada de 
Primeros 
Auxilios 

HH y 
material 

 X    X    X 
 

Plan de emergencia 4 Mutual ACHS 
Brigada de 
Emergencia 

HH X    X    X  
 

Higiene en la 
manipulación de 
alimentos 

5 Mutual ACHS 
Personal del 

Casino 
HH X         X 

 

Formación para el 
CPHS 

8 Mutual ACHS CPHS HH  X         
 

Responsabilidad Civil 
y Penal 

3 Mutual ACHS Jefaturas HH X    X    X  
 

Fuente: Elaboración propia 



3.5.3.3. Comunicación, participación y consulta 

 

La gerencia establece procesos de comunicación mediante la disposición de 

recursos, para comunicar a los trabajadores la importancia de cumplir con los logros de 

los objetivos y metas, mediante la difusión de la política del SGSSO. 

La comunicación, debe ser interna como externa y se debe mantener en los 

diversos niveles de funciones de la organización. 

El proceso de comunicación interna, es aquel cuya información se inicia en el 

interior de la organización y en la que se toma como datos referenciales la comunicación 

de los requerimientos del SGSST. 

La comunicación se establece según la información, desde la gerencia a las 

jefaturas y desde ésta a los trabajadores de la empresa. 

 

Los temas principales de comunicación son: 

  

• Comunicación de la política del SGSST; se realizará cada vez que ésta se 

actualice y quien comenzará con la información de esta comunicación será el 

Gerente General hacia los cargos medios y estos a su vez a los trabajadores. 

Además, la política del SGSST será difundida por medio escrito y enmarcado en 

lugares visibles de la empresa, tales como oficinas administrativas, pasillos, 

casino, de manera de tenerla a la vista del personal y las partes interesadas 

externas. 

• Inducción de ingreso “Hombre Nuevo”; cada vez que ingrese un nuevo 

trabajador a realizar actividades dentro de la Empresa, se le comunicará los 

riesgos asociados a las actividades que ejecutará. El responsable de entregar la 

información será del Prevencionista de Riesgos o en su defecto, los cargo de 

jefatura y supervisores de las áreas. 

• Comunicación de situaciones de emergencia; se informará a través del 

procedimiento de “Preparación y Respuesta ante Emergencia” coordinado y 

comunicado en cada área involucrada de la empresa. 

• “Reglamento Interno de Higiene y Seguridad” de la Empresa; el cual será 

entregado a cada trabajador que ingrese a la Empresa. En éste se planteará, 

derecho y obligaciones del empleador como del empleado. En reuniones de 

Comité Paritario de Higiene y Seguridad, se realizarán sugerencias de mejoras de 

los procesos, de las instalaciones o de capacitaciones que se necesiten para una 

mejor condición laboral. 

 



Las comunicaciones externas, son las expresadas a clientes, proveedores, 

autoridades y comunidad, cuyos canales de comunicación serán a través de:  

 

• Reuniones presenciales en la Empresa con quien la parte externa este interesada 

en dar opinión, sugerencia, comentario o reclamos;  

• Medios de comunicación electrónicos, tales como teléfono, fax, correos 

electrónicos, y 

• Cartas escritas dirigidas a la persona interna o a la Empresa.  

 

Las respuestas esperadas por la parte externa, deberán ser notificadas por las 

personas que cuenten con la información necesaria y fiable de información para 

responder y asegurar la eficacia de las comunicaciones. 

Las informaciones que podrán ser expuestas a partes externas interesadas son: 

 

• Política del SGSST;  la cual estará expuesta a la vista de cualquiera que ingrese 

a las dependencias de la organización, por lo tanto, será parte de la comunicación 

de la gestión, objetivos y metas que tiene la Empresa. 

 

• Información del producto; que son las características del producto elaborado 

por la empresa y que será comunicada cuando el cliente lo requiera. 

 

• Encuesta de satisfacción; la cual podrá ser enviada a clientes, través de correo 

electrónico y con una frecuencia de dos veces en el año. 

 

• Respuesta a reclamos de clientes; que podrán ser resueltas por las personas 

internas que tengan la respuesta e información y de la cual se llevará un registro. 

 

• Requerimientos y exigencias a proveedores; a través de una planilla de los 

casos e implicancias que se requieren a la hora de ser parte de la administración 

de la Empresa. 

 

Para el caso de comunicaciones con autoridades sanitarias, ambientales, 

laborales o de otra índole, las respuestas deben ser muy claras y concisas. Las respuestas 

deben ser tratadas por el coordinador del SGSST y/o jefaturas del área, según las 

implicancias del tema y tiempo de respuestas. 

Cuando haya un reclamo o consulta por parte de la comunidad, la comunicación 

será oral o escrita a través de carta formal y cuyo emisor será el Gerente General. 



3.5.3.4. Documentación 

 

La documentación del SGSST, será toda aquella que mantiene la gestión 

coordinada del sistema. Será presidida por la política del SGSST, procedimientos, 

instructivos y registros que alineen y potencien el logro de los objetivos y metas 

planteados en la gestión. 

Toda documentación estará disponible en formato escrito y respaldo digital  a 

disposición de todo el personal de la Empresa. 

El responsable de mantener vigente y ordenada el contenido de este centro de 

documentación, será el coordinador del SGSST. 

En el Anexo 6, se presentan algunos de los procedimientos que se han 

confeccionado para la Empresa en base a las actividades que allí se realizan. 

 

3.5.3.5. Control de documentos 

 

Los documentos requeridos por el sistema se deben controlar en su revisión, 

actualización, legibilidad y facilidad de identificación. Para ésto es necesario contar con 

un procedimiento que indique las pautas de este control, de manera de cumplir con los 

estándares básicos de control de cumplimiento de ediciones actualizadas. 

A continuación se presenta Tabla 3-13, en donde se indica el tipo de documento 

que será considerado como parte del SGSST, los responsables de elaborar, revisar, 

aprobar y de mantener el control de la documentación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-13. Documentos del SGSST 

 

Documento 
Cargo que 

elabora 

Cargo que 

revisa 

Cargo que 

aprueba 

Cargo que 

Distribuye 

Cargo 

responsable 

de 

mantener 

los 

originales 

Cargo 

responsable 

de 

controlar 

documentos  

externos 

Procedimientos 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Jefe de 

Área 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Gerente 

General 

Gerente 

General 

Coordinador 

del SGSST 

Coordinador 

del SGSST 
N.A. 

Instrucciones 

de Trabajo 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Jefe de 

Área 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Gerente 

General 

Gerente 

General 

Coordinador 

del SGSST 

Coordinador 

del SGSST 
N.A. 

Listado de 

Documentos 

Internos 

Coordinador 

del SGSST 

Coordinador 

del SGSST 

Coordinador 

del SGSST 
N.A. 

Coordinador 

del SGSST 

Coordinador 

del SGSST 

Listado de 

Documentos 

Externos 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Jefe de 

Área 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Gerente 

General 

Gerente 

General 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Jefe de 

Área 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Jefe de 

Área 

Coordinador 

del SGSST 

y/o Jefe de 

Área 

Manual de 

Calidad 

Coordinador 

del SGSST 

Gerente 

General 

Gerente 

General 

Coordinador 

del SGSST 

Coordinador 

del SGSST 
N.A. 

N.A: No Aplica 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Dentro de la función de control de documentación, se confeccionará un registro 

que menciona la identificación de los documentos y el modo de almacenamiento de 

éstos, de manera de tener un control y registro apropiado para consultas de 

documentación (Tabla 3-14) 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-14. Almacenamiento de documentos del SGSST 

 

 

IDENTIFICACIÓN 

 

ALMACENAMIENTO 

 

PROTECCIÓN 

 

RECUPERACIÓN 

 

TIEMPO DE 

RETENCIÓN 

                 Listado de Control 

de Documentos 

Internos 

Oficina Representante 

Del SGSST 
Archivador Por Fecha 2 años 

                   Listado de 

Distribución de 

Documentos. 

Oficina Representante 

Del SGSST 
Archivador Por Fecha 2 años 

                 Listado de Control 

de Documentos 

Externos 

Oficina Representante 

Del SGSST 
Archivador Por Fecha 2 años 

                 Manual del SGSST Oficina Rep. Del SGSST Archivador Por Fecha 2 años 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Por otro lado, se usarán una serie de listas en las que se registraran 

modificaciones, revisiones, distribuciones para contener un control de los documentos. 

Estos listados se presentan a continuación en los siguientes formatos (Tabla 3-15; 3-16; 

3-17). 

 

 

Tabla 3-15. Listado de modificaciones de documentos del SGSST 

 

Nº DESCRIPCIÓN DE LA MODIFICACIÓN ITEM / PÁGINA 

   

   

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-16. Listado de control de documentos de Tecnorec S.A.   

 

Firma Coordinador del SGSST: 

 

N° Referencia Revisión Fecha Nombre del Documento 

GERENTE GENERAL 

     

     

     

JEFE DE PRODUCCIÓN 

     

     

     

JEFE DE INGENIERÍA Y MANTENIMIENTO 

     

     

     

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Tabla 3-17. Listado de distribución de documentos 

 

                                                                                 
Listado de Distribución de Documentos 

REV Nº: 

00 

Fecha:  

DD/MM/AAAA 

Firma Rep. Dirección: 

Nombre de quien 

Recepciona  

Nº Rev.  

00 

Fecha Nº Rev. 

01 

Fecha Nº Rev. 

02 

Fecha Nº Rev. 

02 

Fecha 

         

         

         

DD: Día / MM: Mes / AAAA: Año 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 



3.5.3.6. Control peracional 

 

Los controles Operacionales están orientados a la reducción de la magnitud de 

los riesgos descritos en la matriz de “Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos 

en Seguridad y Salud Ocupacional”. Para esta evaluación, se requiere establecer 

procedimientos, instructivos de trabajo o normas y reglamentos exigidos por el SGSST.  

La Figura 3-1, establece la metodología para determinar la necesidad de contar 

con algún tipo de documentación escrita, que ayude a controlar las actividades de la 

Empresa. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                         SI 

 

 

 

 

 

NO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Identificación de Peligros 

Evaluación del  Riesgo 
 

Clasificación de la 
Magnitud del Riesgo 

 

Moderado Tolerable Crítico Intolerable 

Definir tipo de Control 
Operacional 

Procedimiento 
y/o 

Instructivo 

Clasificación de la 
Magnitud del Riesgo 

 

Definir necesidad de 
Control de Operación 

 

Confeccionar Control 
Operacional 

 

Implementar Control 
Operacional 

 

FIN 
 

INICIO 
 

Definir tipo de Control 
Operacional 

Definir necesidad de 
Control de Operación 

 

Confeccionar Control 
Operacional 

 

Implementar Control 
Operacional 

 

Definir necesidad de 
Control de Operación 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

Figura 3-1. Flujograma de control operacional 

 



3.5.3.7. Preparación y respuesta ante emergencias 

 

La Empresa ha establecido un procedimiento de “Preparación y Respuesta ante 

Emergencia”, identificando las situaciones que puedan llevar a una emergencia en 

actividades y tareas que se realizan en las instalaciones. Dicho procedimiento se presenta 

en el Anexo 7. 

A continuación se presenta la Tabla 3-18, que indica las fechas programadas 

para realizar los simulacros de los potenciales eventos de emergencias 

 

 

Tabla 3-18. Programa anual de simulacros 

 

 PROGRAMA ANUAL DE SIMULACROS 
Código 
Fecha 

Simulacro 
Fecha 

Prevista 
Área Participantes Observación Reprogramación 

Evacuación de 
Incendios 

Marzo 
Fundición 

 

- Todos los 
trabajadores de la 
empresa 
- Brigada de 
emergencias 
Prevencionista de 
Riesgos 

 
 

 

Derrame o 
fuga de 

sustancias 
químicas 

Abril 
Neutralización 

 

- Todos los 
trabajadores de la 
empresa 
- Brigada de 
emergencias 
Prevencionista de 
Riesgos 

  

Evacuación 
por Sismo/ 
Terremoto 

Mayo 
Edificio 

Administrativo 

- Todos los 
trabajadores del área 
Prevencionista de 
Riesgos 

  

Intoxicaciones 
 

Mayo 
Bodega de 
RESPEL 

- Todos los 
trabajadores del área 
Prevencionista de 
Riesgos 
- Brigada de 
emergencias 

  

Lesiones y 
daños a las 
personas 

 

Junio Trituración 

- Todos los 
trabajadores del área 
Prevencionista de 
Riesgos 

  

Fuente: Elaboración propia 

 



3.5.4. Verificación y acción correctiva 

 

La empresa ha establecido procedimientos de medición y monitoreo  para 

identificar las posibles desviaciones del desempeño del sistema y la eficacia de las 

prácticas. 

Estas supervisiones pueden ser de manera proactiva o reactiva, dependiendo de 

las situaciones surgidas en las actividades de la Empresa. 

 

• Supervisión proactiva 

En función de los riesgos detectados, y las medidas de control aplicadas, los 

métodos de medición son: 

 Observaciones planificadas;  

 Inspecciones planificadas;  

 Vigilancia médica; 

 Chequeos de elementos; 

 Auditorias; 

 

Las actividades de monitoreo y medición del desempeño de la SGSST, se 

realiza a nivel de organización y de proceso y se basan de acuerdo a la Tabla 3-19, 

mostrada a continuación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-19. Control y medición de requisitos del SGSST 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Para el caso de monitorear el cumplimiento de los requisitos legales, se usa el 

siguiente formato de control (Tabla 3-20). 

Este registro, ayuda a tomar las acciones en caso de no cumplimiento de algún 

requisito legal o suscrito, de acuerdo al tiempo y recurso que se disponga. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-20. Registro de requisitos legales y otros suscritos por la empresa 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Otro procedimiento para analizar y medir las mejoras de los procesos es la 

auditoría interna, que es una herramienta de autocontrol que indica si se está conforme 

con los requisitos planteados por el SGSST, y/o se mantiene de forma eficaz. 

Las auditorías son efectuadas por personas que poseen conocimientos técnicos 

adecuados y capacitaciones como auditores. 

De las auditorías resulta la elaboración de informes, que ayudan a revisar los 

resultados, informar a quienes resulten responsables del cumplimiento de los estándares 

del sistema y determinar si el SGSST cumple con las disposiciones planificadas para la 

gestión de la seguridad y salud en el trabajo 

Otro tipo de supervisión proactiva son las llamadas Observaciones Planeadas, 

en las cuales se pretende verificar el cumplimiento de los actos adecuados de los 

trabajadores en sus actividades laborales y también están las Inspecciones Planeadas, las 

cuales están dirigidas a las observaciones de condiciones sub estándares presentes en el 

ambiente laboral  

A continuación se presenta el registro de informe de Observación Planeada, 

como forma de ejemplo de registros de control de los procesos para mantención del 

sistema de gestión (Tabla 3-21). 

 

 

 



3.5.5. Supervisión reactiva 

 

Una supervisión reactiva, ocurre cuando se produce accidentes o incidentes que 

generan incumplimiento del propio sistema de gestión implantado, generándose las 

llamadas No Conformidades. 

Un informe de Investigación de Incidentes, también resulta de la gestión de 

verificación y monitoreo del SGSST. A continuación la Tabla 3-22, registra el  “Informe 

de Investigación de Incidentes”, del cual se puede rescatar las acciones correctivas y/o 

preventivas para la mejora del sistema. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-21. Formulario de registro de observaciones planeadas 

 

 
 

 



Tabla 3-21. Formulario de registro de observaciones planeadas (Continuación) 

 

 
Fuente: Elaboración propia y de Tecnorec S.A. 

 

 

 

 

 



Tabla 3-22. Formulario de registro de investigación de incidentes 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 



Tabla 3-22. Formulario de registro de investigación de incidentes (Continuación) 

 

 
Fuente: Elaboración propia y Tecnorec S.A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3.5.6. Revisión por la Gerencia 

 

La gerencia de la Empresa, ha definido un procedimiento de Revisión del 

SGSST, para asegurar la eficacia, conveniencia y adecuación continua de la gestión. 

En esta revisión son participantes el Gerente General, coordinador del sistema y 

los jefes de las áreas de la empresa. 

Los temas a tratar son: 

• Resultados de las auditorías; 

• Retroalimentación de partes interesadas; 

• Desempeños de los procesos; 

• Estados de acciones correctivas y preventivas; 

• Cambios que puedan afectar al SGSST; 

• Revisión de la matriz de peligro de seguridad y salud ocupacional; 

• Estado de cumplimiento de los requisitos legales y otros que han suscrito la 

Empresa, y 

• Otros requerimientos y resultados que se hayan definidos en el tiempo. 

 

De los resultados de la revisión surgen tomas de decisiones  y acciones 

referentes a la mejora continua, la identificación de oportunidades y necesidades de 

recursos.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

 

La aplicación del Sistema de Gestión de Seguridad y Salud Ocupacional, bajo 

las directrices de la Norma OHSAS 18001: 2008, en la empresa de nombre TECNOREC 

S.A. es una ventaja competitiva para el mercado nacional como internacional, además de 

facilitar la gestión en temas de Seguridad y Salud Ocupacional. 

Establecer una Política de Seguridad y Salud Ocupacional permite a los 

integrantes de la empresa, un cambio de actitud con respecto al auto cuidado en sus 

actividades laborales y el conocimiento del compromiso adquirido por la Gerencia, 

permitiendo disminuir y mitigar daños a ellos mismos y a los procesos, logrando un 

trabajo metódico y claro orientando todas las actividades a un mejoramiento continuo. 

La identificación de peligros y la evaluación de sus riesgos, permite evidenciar 

los problemas generados por las actividades productivas y por ende tomar medidas o 

controles inmediatos de acuerdo a la jerarquización de los peligros presentes en las 

actividades realizadas por los trabajadores. Además, el diagnóstico de la situación real 

de la empresa, ayuda a establecer controles operacionales a través de la creación de 

procedimientos y/o instructivos con la definición de plazos y responsables en su 

ejecución y revisión y mantención, que si se llevan a cabo correctamente, permitirán que 

la empresa cumpla con los objetivos y metas planteadas en su programa de trabajo. 

El desarrollo de una matriz de requisitos legales aplicables a las actividades, es 

otra de las bases indispensables para el desempeño adecuado de las actividades. 

TECNOREC S.A., cumple con los requisitos legales aplicables a sus actividades, sin 

embargo, la continúa revisión de la legislación y regulaciones en materia de Seguridad y 

Salud Ocupacional, permitirá establecer las nuevas exigencias legislativas que sean 

relevantes a la empresa. 

La efectividad de esta implementación se evaluará en el primer proceso de 

auditoría interna, de la cual se analizará que los elementos del SGSST sean los 

adecuados a la naturaleza de la empresa y se derivarán las mejoras que arroje como 

resultado para asegurar una auditoria de certificación exitosa. 

Independiente de crear un sistema de gestión con requerimientos certificables, 

se entregan recomendaciones que contribuyen a la mejora de la gestión en seguridad y 

salud ocupacional y estas son: llevar a cabo un mantenimiento rutinario de los equipos y 

herramientas que se utilizan en la operación para reducir al mínimo las pequeñas fugas y 

vertidos que ocasionen accidentes e incidentes; mantener un seguimiento de desempeño 

y cumplimiento de procedimientos evitando así, riesgos que puedan correr los 

trabajadores; promocionar de manera continua el autocuidado.  
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ANEXOS 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO 1: GLOSARIO DE TÉRMINOS 

 

 

Accidente: Suceso no deseado que provoca la muerte, efectos negativos para la salud, 

lesión, daño u otra pérdida. 

 

Auditoria: Examen sistemático para determinar si ciertas actividades y el resultado de 

éstas cumplen con lo planificado y si ésto se ha implementado eficazmente, así como si 

es adecuado para alcanzar la política y los objetivos de la organización. 

 

Bins: Caja de plástico con capacidad de 1.000 kg. 

 

Desempeño: Resultados medibles del sistema de gestión de la SST, relativos al control 

por parte de una organización de sus riesgos en la Seguridad y Salud en el Trabajo, 

basados en su política y objetivos de SST.  

 

Evaluación de riesgos: Proceso general de estimación de la magnitud del riesgo y 

decisión sobre si ese riesgo es tolerable o no. 

 

Identificación del peligro: Proceso mediante el cual se reconoce que existe un peligro y 

se definen sus características. 

 

Incidente: Suceso que dio lugar a un accidente o que pudo haberlo provocado. 

 

Mejora continua: Proceso de intensificación del sistema de gestión de la SST, para 

alcanzar mejoras en el desempeño general en cuanto a la seguridad y salud en el trabajo, 

en línea con la política de SST. 

 

No conformidad: Cualquier desviación de las pautas de trabajo, prácticas, 

procedimientos, reglamentación, desempeño del sistema de gestión, etc., que podría dar 

lugar directa o indirectamente a lesiones o enfermedades, daños a la propiedad, daños al 

lugar de trabajo o a una combinación de éstos. 

 

Objetivos: Metas, en términos de desempeño de la SST, que una organización se 

establece para alcanzar por sí misma. Los objetivos deberían cuantificarse cuando sea 

posible.   

 



Organización: Compañía, corporación, firma, empresa, institución o asociación, o parte 

de las anteriores, esté constituida o no, sea pública o privada, que tenga sus propias 

funciones y administración. 

 

Peligro: Fuente o situación potencial de daño en términos de lesiones o efectos negativos 

para la salud de las personas, daños a la propiedad, daños al entorno del lugar de trabajo 

o una combinación de éstos. 

 

Parte interesada: Individuo o grupo que tenga interés o se vea afectado por el desempeño 

de la SST de una organización. 

 

Scrubbers: Sistemas de limpieza de fluidos y recuperación de vapores y condensados. 

 

Seguridad: Ausencia de riesgos de daño inaceptables.   

 

Seguridad y Salud en el Trabajo: Condiciones y factores que afectan al bienestar de los 

empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra persona que 

se encuentre en el lugar de trabajo.  

 

Sistema de gestión de la SST: Parte del sistema de gestión global de la organización, que 

facilita la gestión de los riesgos de SST, asociados con la actividad de la organización. 

Incluye la estructura organizativa, la planificación de actividades, las responsabilidades, 

las prácticas, los procedimientos, los procesos y los recursos para desarrollar, 

implementar, alcanzar,  revisar y mantener la política de SST de la organización. 

 

Riesgo: Combinación de la probabilidad y la(s) consecuencia(s) que se derivan de la 

materialización de un suceso peligroso especificado. 

 

Riesgo tolerable: Riesgo que ha sido reducido a un nivel que puede ser asumido por la 

organización, teniendo en cuenta sus obligaciones legales y su propia política de SST.  

 

 

 

 

 

 



ANEXO 2: POLÍTICA DEL SGSST 

 

  

 
 

POLÍTICA DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO  

 TECNOREC S.A. 

 

 

“TECNOREC S.A., es una empresa que se encuentra ubicada en la región de 

Valparaíso, en la provincia de San Antonio, especializada en la recuperación del plomo 

presentes en elementos como baterías usadas, ánodos de la minería, chatarra, borras 

anódicas, etc, todos denominados Residuos Peligrosos. Cuenta con la tecnología 

necesaria para tratar estos residuos protegiendo el medio ambiente, la seguridad  y la 

salud de las personas, obteniendo como resultado de sus procesos plomo metálico 

refinado. 

TECNOREC S.A. declara su compromiso permanente con todas las partes involucradas 

externa e internamente de su organización, con la convicción de que la Seguridad y 

Salud en el Trabajo es un valor que debe ser siempre incorporado en todas las 

actividades de la empresa. 

Para dar cumplimiento a este compromiso, la gestión del SGSST contempla los 

siguientes principios: 

 

• Asignar los recursos humanos, materiales y financieros necesarios para dar 

cumplimiento a esta política. 

• Promover en sus trabajadores una cultura preventiva en materias de Seguridad 

y Salud en el Trabajo  mediante el liderazgo permanente y efectivo de parte de 

la Gerencia, jefaturas, supervisores y Comités Paritarios de Seguridad e 

Higiene Industrial, enmarcados en el sistema de Conducta Responsable. 

• Cumplir con la legislación y reglamentación aplicable y demás compromisos 

suscritos por nuestra empresa, aplicando cuando sea apropiado, las mejores 

prácticas internacionales, en línea con las otras políticas de nuestra empresa.  

• Identificar y evaluar permanentemente los riesgos asociados a nuestras 

actividades e implementar las medidas de control necesarias, de manera de 

proteger la integridad física y la salud de todos los trabajadores, como también 

evitar los daños a la propiedad.  
 



 

• Asegurar una fuerza de trabajo bien calificado y motivado a través de la 

satisfacción de sus expectativas de empleo y que ninguna meta de producción o 

emergencia operacional justifique que un trabajador se exponga a riesgos que 

no cuenten con las medidas de control correspondientes.  

• Detectar y prevenir las enfermedades profesionales que puedan afectar a los 

trabajadores y llevar un permanente control y seguimiento de ellas. 

• Establecer y mantener siempre canales expeditos de comunicación e 

información oportuna, veraz y clara  a todas las partes interesadas ya sea 

trabajadores, contratistas, clientes, proveedores, visitas, autoridades y 

comunidad, para dar cumplimiento a los procedimientos y normas de Seguridad 

y Salud en el Trabajo.  

• Exigir una conducta responsable y proactiva en materias de Seguridad y Salud 

en el Trabajo a las empresas contratistas. 

• Responder en forma eficaz ante situaciones de emergencia, accidentes o 

incidentes que resulten de nuestras operaciones. 

 

TECNOREC S.A. asume el cumplimiento de esta política de SGSST como una premisa 

fundamental para alcanzar la excelencia en sus actividades y productos”. 

 

 

 

 

 

______________________ 
Patricio Andrades Flores 

Gerente General 
TECNOREC S.A.  
Fuente: Tecnorec S.A. 

 

 



ANEXO 3: MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS 

 

 

 
 



 



 



  



ANEXO 4: MATRIZ DE EVALUACIÓN: IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS 

Y EVALUACIÓN DE RIESGOS EN SALUD OCUPACIONAL 

 

 

 
 

 



 



  
 

 

 

 

 

 



ANEXO 5: MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE REQUISITOS LEGALES Y 

OTROS 

 

 

 



 



 



 



  
 

 

 

 

 

 



ANEXO 6: PROCEDIMIENTOS DE LA EMPRESA 

 

 

A: INFRAESTRUCTURA Y AMBIENTE DE TRABAJO 

B: ACCIDENTE O INCIDENTES 

C: SELECCIÓN, ADQUISICIÓN, DISTRIBUCIÓN, USO Y CONTROL DEL 

EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL 

D: MEZCLA PARA CARGA DE HORNO DE FUNDICIÓN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



A: PROCEDIMIENTO INFRAESTRUCTURA Y AMBIENTE DE 

TRABAJO 
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1. OBJETIVO 

Este procedimiento tiene por objeto establecer las acciones a ejecutar para determinar, proporcionar, 

mantener y gestionar la infraestructura y ambiente de trabajo necesarios para lograr la conformidad con 

los requisitos del producto. 

 

2. ALCANCE 

Este Procedimiento involucra a todas las áreas pertenecientes al Sistema de Gestión de Seguridad 

y Salud en el Trabajo (SGSST) de TECNOREC S.A. 

 

3. RESPONSABILIDADES 

Son responsables de la actividad Gerente General, Gerentes y Jefes de Área. 

 

4. DOCUMENTOS RELACIONADOS 

No Aplica 

 

5. DEFINICIONES  

No Aplica 

 

6. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS 

No Aplica 

 

7. DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

 

7.1.  La matriz incluida en el Anexo N° 01 de este Procedimiento, define cuáles son los recursos mínimos 

con los que debe contar cada una de las principales áreas de trabajo de TECNOREC S.A. En ella se 

especifican requisitos mínimos en cuanto al Espacio de Trabajo, Equipos y Servicios de Apoyo. 

 

7.2.  Esta matriz incorpora, además, las condiciones con las que debe cumplir el ambiente de trabajo en 

cada una de éstas áreas. La Gerencia General, se asegura de gestionar los recursos necesarios para que la 



Infraestructura y el Ambiente de Trabajo en las distintas áreas de la Empresa, definidas en la matriz 

adjunta, cumplan con los requisitos en ella expuestos.  
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8. REGISTROS 

IDENTIFICACIÓN ALMACENAMIENTO PROTECCIÓN RECUPERACIÓN 
TIEMPO DE 

RETENCIÓN 
DISPOSICIÓN 

 

Formato de Acciones 

Correctivas / 

Preventivas 

 

Oficina Representante de 

la Dirección 
Archivador Por área y/o fecha 2 años Archivo Bodega 

Formato de Mejora 

 

Oficina Representante de 

la Dirección 

 

 

Archivador 
Por área y/o fecha 

 
2 años Archivo Bodega 

 

 

9. MODIFICACIONES 

 

Nº DESCRIPCIÓN DE LA MODIFICACIÓN ÍTEM / PÁGINA 

   

 

 

10. ANEXOS 

Anexo 1: Matriz de Infraestructura y Ambiente de Trabajo. 

 

 

 

 
 
 
 



Anexo 1 

INFRAESTRUCTURA Y AMBIENTE DE TRABAJO 

ÁREA AMBIENTE 

TRABAJO 

ESPACIO 

DE TRABAJO 

EQUIPOS SERVICIO 

DE APOYO 

Oficina  
Gerente  

 Fácil acceso 
 Libre de ruidos 
 Tº adecuada 
 Iluminación 

adecuada 

 Oficina 
equipada con 
mobiliario 
adecuado 

 

 Computado
r 

 Impresora 
 Teléfono  
 Software  

 

 Internet 
 Telefonía 
 Materiales de 

librería 
 Red 

computacional 

Oficina Jefes 
de Áreas 

 Fácil acceso 
 Libre de ruidos 
 Tº adecuada 
 Iluminación 

adecuada 

 Oficina 
equipada con 
mobiliario 
adecuado 

 

 Computado
r 

 Software  
 

 Internet 
 Telefonía 
 Materiales de 

librería 
 Red 

computacional 

Ventas 
 Mesón 

 Fácil acceso 
público en general 

 Libre de ruidos 
 Tº adecuada 
 Iluminación 

adecuada 
 

 Sala equipada 
con mobiliario 
adecuado 

 Sala espera 
público 

 

 Computado
r 

 Software 
adecuados 
 

 

 Internet 
 Telefonía 
 Materiales de 

librería 
 Red 

computacional 

Sala  
de Reunión 

 Fácil acceso 
 Libre de ruidos 
 Iluminación 

adecuada 
 

 Sala equipada 
con mobiliario 
adecuado 

 

 Computado
r 

 Software 
adecuados 

 

 Internet 
 Red 

computacional 

Recepción 

 Fácil acceso 
público en general 

 Libre de ruidos 
 Tº adecuada 
 Iluminación 

adecuada 

 Sala equipada 
con mobiliario 
adecuado 

 Sala espera 
público 

 

 Computado
r 

 Software 
adecuados 
 

 

 Internet 
 Telefonía 
 Materiales de 

librería 
 Red 

computacional 

Bodega 

 Fácil acceso  
 Superficie 

adecuada y 
delimitada. 

 Pavimento 
adecuado. 

 Señalización. 
  T° adecuada. 

 Equipada con 
mobiliario 
adecuado 

 Estanterías. 
 Computado

r 
 Insumos. 
 Herramient

as  

 Materiales de 
librería. 

 Acceso 
Internet. 

 Red 
computacion
al 

 Telefonía. 

Vestidores y 
baños 

 Fácil acceso  
 T° adecuada. 
 Iluminación 

adecuada. 
 Condiciones 

sanitarias 
adecuadas. 

 Sala equipada 
con mobiliario 
adecuado. 

  

 Artefactos 
sanitarios. 

 Alcantarilla
do. 

  

 Red de agua 
potable. 

 Duchas con 
agua 
caliente. 

Comedor 

 Fácil acceso  
 Iluminación 

adecuada. 
 Condiciones 

sanitarias. 
 T° adecuada. 

 Comedor con 
muebles 
apropiados. 

 Marmita 
 Lavaplatos. 
 Refrigerado

r. 
 Microondas

. 
 Campana 

 Red de agua 
potable. 
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1. OBJETIVO  

El presente procedimiento, tiene como objetivo definir las responsabilidades, actividades y etapas 

de la investigación de un accidente e incidente que ocurran en la empresa, a fin de establecer medidas 

preventivas o correctivas sobre los riesgos operacionales que producen estos sucesos. 

 

2. ALCANCE 

El procedimiento aplica a todas las áreas de la empresa, incluyendo a contratistas, visitas y 

trabajadores esporádicos.  

 

3. RESPONSABILIDADES Y DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES 

Para la permanente y correcta aplicación de este procedimiento, se definen los siguientes niveles 

de responsabilidad en la investigación de accidentes o incidentes ocurridos en la empresa. 

 

3.1 Jefe de Área: Es responsabilidad del Jefe de Área realizar las siguientes actividades una vez 

ocurrido un accidente e incidente en su área de producción. 

 

1. Dar aviso al Departamento de Recursos Humanos y Prevención de Riesgos, al momento de 

ocurrir un accidente. 

2. Realizar la investigación de accidente. 

3. Revisar el informe de accidente e incidente confeccionado por del supervisor 

4. Proponer las medidas preventivas o correctivas para evitar posibles accidentes a futuro. 

5. Firmar el informe de accidente e incidente. 

6. Emitir el informe con la investigación de accidente  a recursos humanos. 

7. Realizar el seguimiento de las medidas preventivas y/o correctivas propuestas, en conjunto con 

el departamento de Prevención de Riesgos, en donde deberá firmar el cierre de la investigación.  

8. Llevar registro en planilla Excel de accidentabilidad en forma  anual. 

 



3.2 Supervisores: Es responsabilidad del Supervisor de Área las siguientes actividades. 

1. Prestar todo el apoyo al trabajador accidentado hasta su traslado a ACHS o clínica San Antonio 

2. Realizar la investigación del accidente e incidente. 

3. Confeccionar el informe de accidente e incidente. 

4. Informar a jefe de área. Departamento de prevención de riesgos y recursos humanos sobre la 

ocurrencia de lo hechos. 

5. Cumplir las medidas preventivas y/o correctivas propuestas por el jefe de área y el 

departamento de prevención de Riesgos, para evitar un nuevo accidente o incidente.  
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3.3 Trabajadores: Es responsabilidad del trabajador. 

 

1. Dar aviso inmediatamente ocurrido un accidente e incidente al Jefe o Supervisor de Área dentro 

de su  turno de trabajo  

2. Relatar los hechos de cómo ocurrió el accidente e incidente, al jefe o supervisor de área si la 

lesión no reviste gravedad. 

 

3.4 Comité Paritario: Es responsabilidad del comité paritario, lo siguiente 

 

1. Realizar la investigación de accidente. 

2. Emitir un informe con la investigación de accidente a recursos humanos y prevención de 

riesgos. 

3. Llevar una copia del informe de accidente 

4. Levar registro en planilla Excel de accidentabilidad en forma  anual 

 

3.5 Departamento de Prevención de Riesgos: Es responsabilidad del departamento de prevención 

de riesgos, lo siguiente 

 

1. Realizar la investigación de accidente 

2. Emitir un informe de la investigación de accidente 

3. Sugerir medidas preventivas y/o correctivas para evitar accidentes 

4. Realizar el seguimiento de las medidas preventivas y/o correctivas propuestas 



5. Entrevistar y capacitar al trabajador una ves dado de alta médica 

6. Firmar el término de cierre de l investigación. 

 

3.6 Departamento de Recursos Humanos 

 

1. Recepcionar el informe de accidente emitido por el Jefe de área 

2. Coordinar la atención médica con mutual de seguridad 

3. Emitir la correspondiente Declaración Individual de accidente del trabajo 

4. Recepcionar la documentación emitida por la mutual de seguridad.  

5. Los responsables de ejecutar esta actividad son el Jefe de Producción y personal de las áreas 

involucradas. 

 

3.7 Portería 

1. Recepcionar la información del accidente 

2. Coordinar traslado de paciente con Asociación Chilena de  Seguridad en forma inmediata, de 

lunes a viernes  de 8:00 a 20:00 hrs. Fono urgencia 284854 o N° 1404 Central de Ambulancias 

ACHS. 
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3. Después de las  20:00 hrs. de lunes a viernes, sábados, domingos y festivos, llamar a fono 

urgencia ACHS 284854, o Central de Ambulancias N° 1404 por coordinación con ACHS, dado 

que el accidentado debe ser trasladado a Clínica San Antonio, ubicada en calle Antonio Palmieri 

N° 250 San Antonio.  

4. Informar a la familia del accidentado 

 

4. DOCUMENTOS RELACIONADOS 

Formulario de Investigación de Accidente e Incidente 

DIAT declaración individual de accidentes 

 

5. DEFINICIONES 

 



5.1 Accidente: Acontecimiento no deseado, a causa o con ocasión del trabajo, que puede causar 

lesiones, incapacidad o la muerte de personas y que afecta equipos, productos, pérdida de 

producción, daños a la propiedad y el medio ambiente. 

5.2 Incidente: Cualquier suceso no deseado que deteriora o puede deteriorar la eficiencia operacional, 

origina o posee el potencial para producir un accidente con daños a las personas o a la propiedad. 

 

5.3 Falla Operacional: Acontecimiento que sin haber causado daño físico a las personas o a la 

propiedad, deteriora los resultados operacionales al afectar la cantidad, la calidad o los costos de 

producción. 

 

5.4 Áreas de la Empresa: Comprende las áreas de producción, administración y finanzas, ingeniería y 

ventas. 

 

5.5 Jefe de Área: Persona a cargo de más de una área del proceso, que cuenta con supervisores y 

personal a cargo para desarrollar su actividad. 

 

5.6 Supervisor: Persona encargada de controlar una área determinada del proceso. 

 

5.7 Trabajador: Toda persona que presta un servicio a la organización. 

 

 

6. EQUIPOS Y HERRAMIENTAS 

No aplica 
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7. REGISTROS  

Resumen de accidentes planilla Excel (prevención de riesgos) 

 

8. MODIFICACIONES 

Nº DESCRIPCIÓN DE LA 

MODIFICACIÓN 

ITEM / PÁGINA 

00   

 

9. ANEXOS 

Carpeta de trabajadores 



C:  PROCEDIMIENTO SELECCIÓN, ADQUISISCIÓN, DISTRIBUCIÓN, 

USO Y CONTROL DEL EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL 
 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



D. PROCEDIMIENTO MEZCLA PARA CARGA DE HORNO DE 

FUNDICIÓN 

 

 

 



 
 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 



ANEXO 7: PROCEDIMIENTO PREPARACIÓN Y RESPUESTA ANTE 

EMERGENCIAS 
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