
 

La Protección Integral es un nuevo concepto que 
surge de la unión de tres dominios (Higiene y 
Seguridad Industrial, Protección Patrimonial y 
Protección Ambiental), con el objetivo de resguardar 
la seguridad de los elementos que involucran una in-
dustria, como son: el personal, el patrimonio y el 
entorno en donde existe. 

El proceso productivo en cualquier industria 
requiere la presencia de mano de obra directa que 
interactúa con el proceso, mano de obra indirecta 
que se ve afectada por el proceso productivo aunque 
su trabajo no interviene directamente en él, y las 
viviendas o comunidades aledañas, que en algunos 
casos también se ven afectadas por este proceso. 

De esta forma se puede apreciar cómo el proceso 
productivo es el causante de la mayoría de los riesgos 
a los trabajadores debido a sus labores dentro de la 
planta (Higiene y Seguridad Industrial) y cómo afecta 
a la comunidad vecina por la interacción con el medio 
ambiente (Protección Ambiental). 

Las instalaciones de la planta y el personal se 
ven afectados por elementos que pueden causar 
crisis y que no están relacionados con el proceso, 
como lo son: catástrofes naturales o robos, entre 
otros. También existen elementos que causan crisis 
y se originan por el proceso pero se desencadenan 
por circunstancias latentes que pueden no ser vistas. 
Estas crisis son estudiadas en la Protección 
Patrimonial. 
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1. Dominios y variables de estudio 

1.1. Seguridad industrial: 

La seguridad industrial se define como la técnica 
no médica de prevención cuya finalidad se centra en 
la lucha contra los accidentes de trabajo, evitando y 
controlando sus consecuencias. 

Para el estudio de las variables es posible deducir 
una primera e importante clasificación de causas, 
dependiendo del origen de las mismas: causas 
humanas y causas técnicas, a las que también se les 
denomina "acto inseguro" y "condición insegura". 

Acto inseguro: son los actos humanos que 
pueden causar accidentes; también denominado 
prácticas inseguras. 

Condición insegura: comprende el conjunto de 
circunstancias o condiciones materiales que pueden 
originar un accidente, se les denomina también 
condiciones materiales o condiciones inseguras. 

1.2. Higiene ocupacional: 

La organización de seguridad cuidará 
expresamente del mantenimiento de los niveles de 
iluminación, temperatura, ruido, humedad, espacio de 
trabajo y cualquier otro aspecto que pueda causar 
enfermedades profesionales, según la 
reglamentación vigente. 

El principal objetivo de la higiene ocupacional es 
que todos los trabajadores estén libres de 
enfermedades profesionales, producidas por la 
manipulación de ciertas sustancias o por estar 
expuestos a ellas. 

Las enfermedades profesionales son aquellas 
enfermedades causadas de una manera directa por 
el ejercicio de la profesión o del trabajo que realiza 
una persona y que le produzca incapacidad o muerte. 

1.3. Protección patrimonial: 

El estudio de protección patrimonial establece el 
manejo de crisis o siniestros dentro de la empresa. 
Este riesgo involucra potencialmente grandes 
pérdidas de vidas, dinero y/o graves daños al proceso 
productivo. 

Crisis se define como "un punto de regreso para 
mejor o peor, un momento decisivo y crucial". Una 
crisis es un estado inestable en donde se requiere un 

cambio inmediato, en cual existen 50 % de 
posibilidades de decidir hacia mejor y 50% de 
posibilidades de decidir hacia lo peor. 

El determinar los peligros que acechan a la indus-
tria y saber cómo evitarlos, reducirlos o controlarlos 
antes que se produzca la emergencia, puede reducir 
su efecto, aunque el resultado del esfuerzo para 
controlar la emergencia nunca será mejor que la 
preparación para el momento de ocurrencia del 
mismo. 

1.4. Protección ambiental: 

Actualmente la protección ambiental se define 
como un área de conocimiento multidisciplinaria, 
encargada de promover la conservación del medio 
ambiente, estableciendo controles y desarrollando 
investigaciones en los campos de la contaminación, 
educación y estudios de impacto ambiental, 
procurando la armonía de las actividades de la 
empresa con el entorno natural así como el 
acatamiento de la normativa y legislación nacional e 
internacional. 

1.5. Variables a analizar en el estudio 

El proceso productivo de la planta contempla las 
operaciones de recepción de trigo, almacenamiento en 
silos, limpieza del grano de elementos extraños, 
acondicionamiento con soluciones diluidas de cloro, 
molienda del grano a través de varias roturas, cernido, 
almacenamiento en silos de harina, empacado y 
despacho. Todas estas operaciones involucran 
aproximadamente a 170 personas como mano de obra 
directa e indirecta divididas en tres turnos. 

La edificación, con más de 50 años, está dividida 
en tres cuerpos o edificios de 11, 9 y 12 pisos 
respectivamente, los cuales se encuentran penetrados 
por una gran cantidad de tubos que transportan la 
materia prima internamente en la planta por medio de 
un sistema de aspiración. 

En relación al ambiente de coexistencia, la planta 
limita de un costado con espacio deshabitado y en el 
frente, sobre los linderos de la empresa, con una 
zona extensa de viviendas populares. 

En la Fig. N° 1 se muestran las variables a 
estudiar que se derivan de la combinación de las 
definiciones de los tres dominios a tratar y las 
condiciones existentes en la planta. 
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Fig. N°1, Variables de estudio. Fuente: Elaboración propia. 

 



 

2. Fases del estudio y herramientas 

 

Durante la fase 2 del estudio, se encontró que los 
valores de las operacionalizaciones de material 
particulado, materiales gaseosos, ruido, calor, 
niveles de iluminación, contaminación sónica, vertido 
de líquidos y emisiones atmosféricas ya se conocían 
gracias a estudios realizados con anterioridad por la 
planta. 

Fig. N2 3, Diagrama de 
elementos a investigar 

por cargo. Fuente: 
Elaboración propia 

 

En la fase 3 se aplica la herramienta del diagrama 
causa-efecto para analizar los riesgos en los 
puestos de trabajo. El esquema general del 
diagrama se muestra en la fig. N2 3. 
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3. Diseño de métodos de evaluación 

Para determinar de manera cuantitativa los factores 
que presentan mayor riesgo en la planta, y así 
determinar prioridades de acción para la disminución 
de cada riesgo, es necesario establecer métodos de 
evaluación para las variables de seguridad e higiene, 
protección patrimonial y protección ambiental. 

3.1. Método de evaluación de variables 
en seguridad e higiene ocupacional 

Representa una manera de evaluar los 
riesgos de seguridad e higiene ocupacional 
presentes en cada puesto de trabajo. 
Además, establece un criterio para determinar 
prioridades en el plan de acción y determinar 
los puestos de trabajo con mayores riesgos. 

Para la valoración del riesgo presente en cada una 
de las 27 variables, se estableció una escala de 5 
valores que indica la gravedad y las acciones a 
adoptar para controlar el riesgo. 

de frecuencia dentro de la matriz Severidad/ 
Frecuencia se ha cambiado por la cantidad de 
medidas de protección existentes en cada puesto de 
trabajo. 

Y ésta se ha de aplicar para cada uno de los 
riesgos de seguridad, que se clasifican en la fig. N° 6: 

Fig. NO 6, Tipo de factores o variables en seguridad industrial a ser 
evaluadas por puesto de trabajo. Fuente: Elaboración propia. 

 

3.1.1. Riesgos de seguridad 
Se ha considerado la utilización de la Matriz 

Severidad/Frecuencia para evaluar los riesgos de 
seguridad ocupacional y de tránsito. Debido a la 
escasa existencia y la poca confiabilidad de los 
registros de accidentes e incidentes, la probabilidad 
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3.1.2. Factores de riesgo higiénico y medio 
ambiente de trabajo 

 

 

3.2. Método de evaluación de 
variables en protección patrimonial 

Para evaluar el grado de riesgo presente en las 
instalaciones de la planta, se estableció un sistema 
de coordenadas bidimensional de puntuación, en 
donde el eje vertical representa la escala de impacto 
de la crisis y el eje horizontal la probabilidad de 
ocurrencia de una determinada crisis. 

Esta escala permite: a) medir la crisis; b) 
comparar con otra crisis; c) establecer mejoras a 
partir de movimientos en la escala. La misma toma 
en consideración los siguientes aspectos: 
• La gravedad de la crisis, representada en 

pérdidas de vidas. 
• La cantidad de dinero que se puede perder. 
• Daño a la imagen pública de la compañía. 
• Daño al proceso productivo de la empresa.  

Para determinar el nivel en la escala de impacto y 
debido a que cada uno de los factores que influyen 
en la escala de tiempo tienen importancia diferente, 
se procedió a utilizar una matriz donde cada factor 
tiene un grado de importancia, evaluando cada uno 
del O al 10 para luego obtener un promedio 
ponderado para cada crisis. Esto se muestra en la fig. 
N° 9. 

Estos valores del porcentaje de importancia de 
cada factor surgen de la opinión de los encargados 
de seguridad de la planta, su punto de vista con 
respecto a este tema es primordial para obtener un 
estudio de crisis patrimoniales acorde a las 
necesidades y expectativas reales de la empresa. 

Cuando se procede a determinar la probabilidad de 
ocurrencia de una determinada crisis, resulta muy 
subjetivo establecer una ponderación numérica. De 
manera que se decidió nombrar zonas de probabilidad 
dentro de la escala. Las zonas a utilizar se observan 
en la fig. N° 10 

 
 

Fig. N° 7, Criterios 
establecidos para 
determinar los métodos de 
evaluación en las variables 
de higiene ocupacional. 
Fuente: Elaboración propia. 

Fig. N°8, Sistema de coordenadas necesario 
para evaluar la gravedad del riesgo en una crisis 

patrimonial. Fuente: FINK. S., Crisis 
Management, 2002. Elaboración propia 
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La gravedad de una crisis se indica según el color 
de la zona en donde se ubique dentro del cuadro de 
evaluación; el significado de cada color se indica en la 
fig. N° 11: 

 

33. Método de evaluación de 

variables en protección ambiental 

4. Diseño del plan de acción 

4.1. Plan de acción de mejora en 
seguridad e higiene ocupacional Luego de 

establecer la gravedad de los riesgos por cada 
cargo, es necesario unir esa información para 
obtener un orden de acción para una mejora. 

El primer índice de gravedad del factor es la media 
aritmética del mismo. Este indicador muestra la 
tendencia del factor. Tomando en cuenta que el 
objetivo del estudio es reducir el riesgo de los cargos, 
existen factores que en la mayoría de los cargos 
tienen bajo riesgo y en pocos presentan altas 
puntuaciones. Estas puntuaciones influyen levemente 
en la media del factor así, al factor tener baja media, 
no es considerado como riesgoso. Ver ejemplo en la 
fig. N° 13. 

Para tomar en cuenta este inconveniente, se toma 
la cantidad de valores riesgosos existentes en el fac-
tor. Las puntuaciones riesgosas, según su definición, 
son 5, 4 y 3; pero como el riesgo implícito en cada 
número es diferente, la cantidad del valor obtenido 
(5, 4 y 3) se multiplica por una constante que 
representa esta diferencia, para las cantidades de 5 
se multiplica por 1, para las de 4 se multiplica por 0.5 
y para las de 3 se multiplica por 0.25. Ver fig. N° 14. 

Otro problema que existe es que un accidente 
ocasionado por un factor puede ser más grave que uno 
ocasionado por otro factor, por lo tanto, debe tener 
preferencia en la solución un riesgo que cree un 
problema más catastrófico que otro. Tomando esto en 
cuenta se toma un número llamado "ponderación 
calificativa" que va desde el 1 al 5 según la gravedad del 
accidente, siendo el 5 el más grave. 

El método para obtener un número final por factor 
teniendo todos estos valores en cuenta, podría ser la 
multiplicación de todos ellos o su suma. La opción a 
tomar es la suma, ya que en la ponderación 
calificativa los números crecen en una unidad y al 
multiplicar una diferencia de esta magnitud, provoca 
que este número tome gran importancia cuando en 
realidad es algo un tanto subjetivo. La suma genera 
una equidad y provoca que una diferencia de una 
unidad no sea significativa. 
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RADIACIÓN NO IONIZANTE Calificación 
obtenida 

Supervisor Mecánico 5 
Mecánico 5 
Tornero 5 
Inspector-Analista de Aseg. de La Calidad 5 
Asistente Técnico 5 
Jefe de Logística 1 
Programador 1 
Encargado de Despacho a granel 1 

Coordinador de Logística 1 
Ayudante de Despacho a granel 1 
Tablerista 1 
Ayudante de Despacho o Montacarguista 1 

Coordinador de Inventario 1 
Coordinador Administrativo 1 
Jefe de Molino 1 
Supervisor de Molino 1 
Jefe de Turno 1 
Encargado de Molino Soft I 1 

Encargado de Molino Soft II 1 
Encargado de Recepción 1 
Entelador 1 

Ayudante de Molino 1 

Encargado de Limpieza del Trigo 1 
Ayudante de Limpieza del Trigo 1 
Cilindrero 1 
Ayudante de Cilindrero 1 
Supervisor General de Premezcla 1 
Operador de Mezcla A 1 
Operador de Mezcla B 1 
Jefe de Empaque 1 

Coordinador de Empaque 1 

Encargado de Turno 1 
Operador de Máquina 1 
Operador de Tablero 1 

Ayudante de Harina Familiar 1 
Encargado de Cuerpo C 1 
Ensacador-Cosedor 1 

Encargado de Empaque Industrial 1 
Jefe de Mantenimiento Mecánico 
Jefe de Mantenimiento Eléctrico 
Electricista 

1 
1 
1 

Jefe de Aseguramiento se la Calidad 1 
Jefe de Compras 1 

Ayudante de Almacen 1 

 1.455 
 

Fig. N° 13, Ejemplo. Media aritmética del factor radiación no 
ionizante. Fuente: Elaboración propia. 

 

El modelo del cuadro a utilizar se muestra en la 
fig. N° 14. 

Luego, se colocan en orden descendiente los 
factores y se dividen en tres grupos donde el primero 
será de color rojo, el segundo amarillo y el tercero 
verde. Estos colores se apegan al estilo semáforo, en 
donde el rojo es el más riesgoso, el amarillo 
medianamente riesgoso y el último poco riesgoso. 

Dentro de cada zona el orden de mejora estaría 
representado por el orden de los factores en el 
cuadro según el valor obtenido. 

4.2. Plan de acción de mejora en 
protección patrimonial  

Según la ubicación de cada crisis en el sistema 
de coordenadas, se toma una decisión en base a las 
tres posibles alternativas, las cuales son: asumir, 
reducir o transferir. Lo que significa: asumir el 
riesgo, reducir el riesgo o transferir el riesgo a 
responsabilidad de otros. 

Las posibles soluciones se le agregan a la fig. N2 
8, y según la posición en el sistema se puede 
determinar la gravedad del riesgo y su solución. En la 
fig. N° 15 se muestran las zonas dentro del sistema 
de coordenadas y en la fig. N° 16, un resumen de las 
acciones a ejecutar. 

4.3. Plan de acción de mejora en 
protección ambiental  

Para cada una de las variables que fueron 
consideradas en la evaluación de protección 
ambiental en la planta, el plan de acción va a 
mantener el sistema de semáforo que se planteó en 
el método de evaluación. Por lo tanto, el orden dentro 
de cada variable va a seguir el orden decreciente de 
los colores establecidos y al igual que en los otros 
planes de acción, los números 1 y 2 no se toman en 
cuenta por el nivel de riesgo que ellos representan. 

Es necesario establecer un orden de acción dentro 
de protección ambiental que debe incluir el orden 
dentro de cada variable o factor. Por lo tanto, no se 
establecerá discriminación por variable, sino que se 
tomarán indistintamente todas las fuentes de 
medición en rojo como acción primordial de mejora y 
luego todas las amarillas. 

No se tiene un orden dentro de cada color ya que 
no existe un criterio de diferenciación entre las 
diversas fuentes. Se muestra un ejemplo en la fig. N2 
17. 
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Fig. N° 15, Representación gráfica de las zonas de riesgos y las acciones a ejecutar. Fuente: FINK, Crisis Management y elaboración propia. 
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5. Soluciones a aplicar 

Para todas las variables se establecen los 
problemas a solucionar y el tiempo de ejecución de 
los mismos, según el puntaje obtenido y la gravedad 
de los mismos. 

Para encontrar las soluciones en esta rama del 
estudio siempre se consideró al operador como la 
última opción a tomar en cuenta, ya que al agregarle 
más equipos de protección personal al operador, este 
se sentirá más incómodo y su rendimiento en el trabajo 

será menor. Por lo tanto, primero se consideró la 
modificación del medio ambiente de trabajo y la 
implementación de protecciones y guardas a las 
maquinarias. 

Esta herramienta le permite a la empresa diseñar 
planes de acción secuenciales en el tiempo según 
sus requerimientos y necesidades. Es decir, la 
empresa puede determinar que la primera meta a 
corto plazo sería llegar a un nivel diez (10) dentro de 
la tabla, y además, establecer otras metas con 
mayores plazos de tiempo. 

 

Fig. N°18, Método del semáforo que indica la gravedad de cada 
variable luego del estudio. Fuente: Elaboración propia 
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