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Resumen

En el transcurso del tiempo en la historia de la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral se
han ido trazando medidas preventivas aisladas, en el proceso, en los medios de trabajo y
hacia el propio hombre, pero dada las altas cifras de accidentalidad laboral reportadas por
las organizaciones mundiales, los especialistas de la materia, con el objetivo de poder
inscribir, articular y organizar las acciones e insertar estas, en todos los procesos
organizacionales, teniendo en cuenta ademas la experiencia obtenida en los Sistemas de
Gestion de la Calidad, se dan a la tarea de crear Modelos de Gestion de la Seguridad y
Salud Laboral.

La presente investigacion es realizada en la Empresa Eléctrica Cienfuegos perteneciente
a la Unién Eléctrica y a su vez al Ministerio de la Industria Basica. Con el objetivo
principal de realizar un estudio para identificar y evaluar factores de riesgos laborales en
el proceso de prestacion de servicios de la organizacion.

El trabajo se realiza consultando una amplia bibliografia nacional e internacional tanto en
idioma esparfiol como en inglés, aplicando técnicas de trabajo en grupo, entrevistas a
obreros, especialistas, ingenieros y directivos de la empresa, la observacion directa, el
analisis y revisién de documentos del personal y del proceso objeto de estudio, listas de
chequeos, encuestas a empleados, procesamiento estadisticos mediante el paquete de
programa SPSS Version 11.0, ademas de la técnica de SIPOC, FMEA, y el Método de
Expertos, se aplico ademas el método HAZOP o AFO y la Matriz de Analisis de riesgos
para la identificacion y evaluacion de los Factores de Riesgos Laborales.

Como resultado de la aplicacion de dichas técnicas se realizo la identificacidon de los
factores de riesgos laborales, asi como variables del proceso que pueden materializarlo,
causas, consecuencias, y medidas preventivas en los servicios de mantenimiento,
construccién y operacion de redes eléctricas, mantenimiento a transformadores, guardia
eléctrica, mantenimiento a alumbrado publico, mantenimiento a servicios y prueba y
analisis. Y se evaluaron los factores de riesgos laborales en el primer servicio
mencionado, lugar donde han tenido lugar la mayor cantidad de accidentes laborales en el
periodo de analisis. A raiz de la aplicacion de cada técnica se establecieron medidas
preventivas que permiten prevenir la materializacion de los factores de riesgos laborales

identificados en la presente investigacion.
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Introduccién

La electricidad es una poderosa fuerza que pone en movimiento maquinarias, luces,
calentadores, aires acondicionados, y muchas otras modalidades de equipo de los que
dependemos a diario. Sin embargo, la electricidad también puede ser muy peligrosa. El
contacto accidental con corriente eléctrica puede provocar lesién, incendios, dafios
extensivos y hasta la muerte. Es muy importante recordar que trabajar con y alrededor de

la electricidad requiere de toda nuestra atencion y respeto.

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), 270 millones de trabajadores son
victimas cada afo de accidentes laborales, de ellos 360 mil con consecuencias mortales y
106 millones contraen alguna enfermedad, todo ello debido a la no adopciéon de
estrategias y practicas adecuadas por la organizacion para proteger al trabajador.

Ante esta situacion los especialistas en la rama de Seguridad y Salud Laboral a nivel
mundial comienzan a trabajar en la prevencion de riesgos laborales no solo a nivel de
puesto de trabajo, sino, desde los niveles altos de la organizacion y se habla entonces de
los Modelos de Gestidon de la Seguridad y Salud Laboral como una forma de organizar,
planificar, ejecutar la prevencion de riesgos laborales, incluso las tendencias actuales se
fundamentan establecer de conjunto con la politica de calidad y de medio ambiente la
politica de Gestion de la Seguridad y salud Laboral para llevar estos elementos al
unisono, ademas los modelos mas extendidos en la materia establecen una integracién
de la seguridad y salud laboral en todos los procesos organizativos, aprovechando
ademas las ventajas que ofrece la gestion de proceso y la gestion de la calidad,
procurando con estas ventajas la mejora continua del Proceso de prevencidon de riesgos
laborales. En el pais realizan el proceso de capacitacion de su personal con vistas a
aplicar las normas Cubanas 18000 sobre los modelos de Gestién de Seguridad y Salud
del Trabajo. El propésito es minimizar o controlar los riesgos laborales para que los
accidentes y enfermedades sean los minimos con estas normas se busca mas seguridad
-y realizar producciones y servicios no solo con calidad sino también con seguridad para
el hombre y el medio ambiente, lo cual constituye un requerimiento mundial.

Las cifras actuales de accidentalidad en Cuba, denotan una tendencia creciente en la
accidentalidad mortal en el pais con fallecidos, Estas cifras denotan la necesidad de
establecer procedimientos para la mejora de condiciones laborales en las empresas
cubanas.

En estos momentos la Unién Eléctrica se encuentra inmersa en la Certificacion del

Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo a través de las NC 18000 la



Empresa Eléctrica Cienfuegos tiene como objetivo Certificar su sistema para el préximo

afo y por tanto tiene que reorganizar su sistema comenzando por:

» Diagnostico de Seguridad

» Declaracion de la Politica de Seguridad

» Evaluacion de la Seguridad

» Medidas y Control

» Mejoras continuas
La Empresa tiene como objetivo comenzar por el estudio de factores de riesgos laborales
en el proceso de prestacion de servicios de redes eléctricas para luego poder enfocarse
sistema de gestion a lo establecido en las NC 18000.
Segun los criterios de diferentes autores consultados tales como Santos, Prieto (2000) y
de la experiencia practica desarrollada por especialistas conocedores del sector eléctrico
en Cuba, existen un conjunto de factores de riesgos que son especificos del sector
eléctrico, los cuales se mencionan a continuacion:

¢ Contactos eléctricos

e (Caida de personas a distinto nivel

Situacion Problémica:

De un total de 25 accidentes durante el periodo analizado se observa una fluctuacion
constante debido al cambio de tecnologias y a la introduccion de nuevos puestos de
trabajos los cuales no estaban estudiados en su totalidad, por tanto, los trabajadores no
estaban completamente capacitados ni se habian determinado todos los riesgos para
estos nuevos puestos. Uno de los afios mas criticos fueron el 2003 y el 2006 con 5y 9
accidentes laborales, a partir de este afio la empresa se trazé medidas concretas con el
fin de minimizar los accidentes.

Las causas mas frecuentes de los accidentes de trabajo en la Empresa Eléctrica
Cienfuegos son las Organizativas, las cuales ocupan un 52.17 % esta causa es producto
que el flujo productivo se encuentra en constante revision dado que muchas veces por
causas de premura en la terminacién de objetos de obra intervienen en el proceso
muchas operaciones lo cual aumenta la probabilidad de ocurrencia de un accidente. Los
costos por accidentes laborales en la Empresa ascienden a 5375.88 CUP.

En la Empresa Eléctrica Cienfuegos las técnicas empleadas para el diagndstico,

tratamiento y evaluacion de los riesgos laborales se realizan en su mayoria de forma
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empirica o sea, no esta basado en un procedimiento que abarque técnicas que ayuden a
valorar los factores de riesgos laborales de una forma objetiva. Lo descrito anteriormente

permite establecer el siguiente problema cientifico.

Problema Cientifico:

Inexistencia de un estudio que identifique y evalue factores de riesgos laborales de una
manera objetiva en el proceso de prestacion de servicios de la Empresa Eléctrica
Cienfuegos.

Hipotesis:

Si se realiza un estudio de factores de riesgos laborales en el proceso de prestacion de
servicios en la Empresa Eléctrica Cienfuegos, haciendo uso de la metodologia HAZOP se
podran identificar y evaluar las variables criticas que pudieran ocasionar accidentes

laborales y establecer las medidas preventivas para cada una de ellas.

Objetivo General:
Realizar un estudio para identificar y evaluar los factores de riesgos laborales en el

proceso de prestacion de servicios en la Empresa Eléctrica Cienfuegos.

Objetivos Especificos:

1. Analizar el estado del arte y de la practica sobre las tematicas referidas a Gestion
de Procesos y Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

2. Conocer el estado actual del proceso de Gestion de Seguridad y Salud del Trabajo
en la Empresa Eléctrica Cienfuegos.

3. Realizar un estudio para identificar los factores de riesgos laborales utilizando la
metodologia HAZOP en el proceso de prestacién de servicio en la Empresa
Eléctrica Cienfuegos.

4. Evaluar los factores de riesgos laborales identificados en el servicio de
Mantenimiento, Construccién y Operacion de Redes Eléctricas.

El trabajo queda conformado en tres capitulos:

Capitulo 1: Marco referencial sobre la gestion de Procesos, Gestion de la Calidad, y
Prevencion de Riesgos Laborales donde se hace referencia de manera general a los

criterios de varios autores estudiosos de la tematica en gestion de proceso, la gestién



de la Seguridad y Salud del Trabajo y especialmente en la gestion de riesgos

laborales.

Capitulo 2: Analisis del proceso de prevencion de riesgos laborales de la Empresa
Eléctrica Cienfuegos. Analisis de la accidentalidad y siniestralidad. Aplicacion de
técnicas para detectar debilidades y se realiza la propuesta de una metodologia para
identificar y evaluar los factores de riesgos laborales

Capitulo 3: Aplicacion de la Metodologia HAZOP en los procesos de prestacion de
servicios de las redes eléctricas en la Empresa Eléctrica Cienfuegos. Aplicacion del
procedimiento para la gestion de riesgo laboral en la Empresa Eléctrica Cienfuegos en
el cual se identifican los factores de riesgo laboral a nivel organizacional, a nivel de
proceso y valorar el conjunto de acciones desarrolladas en el Proceso de Prevencion

de Riesgos Laborales.
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Capitulo 1: Marco referencial sobre la Gestion de Procesos, Gestion de la Calidad y
prevencion de Riesgos Laborales.

En el presente Capitulo se reflejan los criterios de diferentes autores y se realiza un
analisis de la bibliografia nacional e internacional actualizada en el tema objeto de
estudio, se valoran aspectos relacionados con la Gestién de Procesos, su relaciéon con la
Gestion de la Calidad, se analizan las tendencias actuales de la Gestion de Seguridad y
Salud Laboral, se consultan diferentes enfoques de Gestidon del Riesgo Laboral, técnicas
de diagndstico utilizadas en esta tematica y métodos estadisticos matematicos aplicados
a la seguridad del trabajo y por ultimo se trata todo lo referido a la prevencién de los

riesgos laborales en sector eléctrico.

1.1 La Gestion de Procesos. Un enfoque para el desarrollo empresarial.

Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades enlazadas entre si que,
partiendo de uno 0 mas inputs (entradas) los transforma, generando un output (resultado).
En la tabla 1.1 se muestran los conceptos mas importantes encontrados en la literatura

acerca del término Procesos.

Desde este punto de vista, una organizacién cualquiera puede ser considerada como un
sistema de procesos, mas o menos relacionados entre si, en los que buena parte de los
inputs seran generados por proveedores internos, y cuyos resultados iran frecuentemente

dirigidos hacia clientes también internos.

La realidad empresarial, en un mundo cuyo entorno cambia permanentemente, exige
eficientes disefios organizacionales orientados a lograr la plena satisfaccion de sus

clientes como clave para el sostenimiento y mejoramiento de la competitividad.

Dia a dia aparecen multiples propuestas orientadas a sefialar el camino que podria
recorrer el empresario en su intencion de satisfacer plenamente los requerimientos del
cliente. Entre otras, sobresale la amplia acogida que el sector empresarial ha brindado a

la Gestion por Procesos como dinamizador real en el logro de la satisfaccion.

Entre las razones que justifican esta acogida se encuentran (Schroeder, R, 2002):
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- La perspectiva que ofrece a las organizaciones para pensar en términos mas
ajustados a la realidad de su dinamica operativa.

- La fundamentacion y enfoque metodoldgico que les permite lograr una gestiéon
integral.

- El renovado criterio administrativo con que se orientan los procesos y la solucién

de sus problemas.

Actualmente, las organizaciones, independientemente de su tamafo y del sector de
actividad, han de hacer frente a mercados competitivos en los que han de conciliar la

satisfaccion de sus clientes con la eficiencia econdémica de sus actividades.

Tradicionalmente, las organizaciones se han estructurado sobre la base de
departamentos funcionales que dificultan la orientacion hacia el cliente. La Gestién de
Procesos percibe la organizacion como un sistema interrelacionado de procesos que
contribuyen conjuntamente a incrementar la satisfaccion del cliente. Supone una vision
alternativa a la tradicional, caracterizada por estructuras organizativas de corte jerarquico
— funcional, que pervive desde mitad del XIX, y que en buena medida dificulta la

orientacion de las empresas hacia el cliente.

La Gestion de Procesos coexiste con la administracion funcional, asignando “propietarios”
a los procesos clave, haciendo posible una gestion interfuncional generadora de valor
para el cliente y que, por tanto, procura su satisfaccion. Determina qué procesos
necesitan ser mejorados o redisefiados, establece prioridades y provee de un contexto
para iniciar y mantener planes de mejora que permitan alcanzar objetivos establecidos.
Hace posible la comprension del modo en que estan configurados los procesos de

negocio, de sus fortalezas y debilidades.

Evidentemente, la organizacion funcional no va a ser eliminada. Una organizacion posee
como caracteristica basica precisamente la division y especializaciéon del trabajo, asi
como la coordinacion de sus diferentes actividades, pero una visién de la misma centrada
en sus procesos permite el mejor desenvolvimiento de los mismos, asi como la posibilidad
de centrarse en los receptores de los output de dichos procesos, es decir en los clientes.

Por ello la gestion por procesos es un elemento clave en la Gestion de la Calidad.
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Otro aspecto a tener en cuenta es lo planteado en las series Normas Internacionales ISO
9000 en las cuales se plantea la necesidad de que las organizaciones enfoquen su
sistema a la Gestion de procesos para lograr de esta manera la mejora de los mismos y
un enfoque al cliente. La figura 1.1 ilustra el concepto y los vinculos entre procesos
presentados en los capitulos 4 al 8 de la ISO 9001:2000. El modelo reconoce que los
clientes juegan un papel significativo para definir los requisitos como entradas. El
seguimiento de la satisfaccion del cliente requiere la evaluacion de la informacion relativa

a su percepcion del grado en que la organizacién ha cumplido sus requisitos.

Sistema de Gestion

de la Calidad
Clientes Bl Procesos de alfal
y otras direccién
partes
interesadas
Procesos de Mejora continua Procesos de
gestion de del SGC medicion,
recursos analisis y mejora

Clientes
y otras
Procesos d
o Entradas c8S0; e@ artes
» reaijizacion . p
Requisitos i del producis Progucto interesadas

Leyenda: ——» Lineas de valor afiadido
------------ » Lineas de informacion
Figura 1.1 Modelo de un sistema de gestion de la calidad (SGC) basado en los

procesos.

Analizando lo anteriormente expuesto puede valorarse que no puede hablarse de Gestion
de la Calidad, ni de un sistema de este tipo, sin antes llegar a la orientacién de procesos,
0 sea, tener identificado cada proceso, detectar oportunidades de mejora en cada uno de
ellos, teniendo como centro de analisis lo que desea el cliente tanto interno como
externo, dicho de otra forma la gestion de procesos es la clave para el éxito de la gestion

de la calidad.

1.2 Tendencias actuales de la Gestion de Seguridad y Salud laboral.

Antonio Cirujano Gonzalez [2000], parte del criterio, que existe una sinergia para la
administracién conjunta exponiendo que los valores intrinsecos de la calidad son la

seguridad y medio ambiente, estos no han sido percibidos como tales, por lo que para una
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administraciéon conjunta de estas tres variables no basta con tener este enfoque de
calidad, sino que hay que nutrirlos con un manejo profesional de los aspectos técnicos de

seguridad y medio ambiente.

El impacto positivo que genera esta integracion puede vislumbrarse en tres niveles:
empresarial, de operaciones e individual.

Nivel empresarial:

Un cambio sustancial sera la simplificacion de la politica de la empresa al incluir aspectos
de seguridad y de medio ambiente dentro de los de calidad, y por ende el compromiso y
responsabilidad de liderazgo sera enfocado en un solo aspecto. Ver figura1.2.

Figura 1.2 La politica de calidad, seguridad y medio ambiente. Fuente: [Ferrer,
Mayler (2004)].

Ademas la calidad se constituye en un elemento de Marketing mucho mas poderoso o
mas justificable econdmicamente que la seguridad y medio ambiente, por lo que al unirse

con ambas las potencia.
Nivel de operaciones

Los tres coinciden con un sistema de administracion similar bajo el esquema de
aseguramiento de la calidad y mejoramiento continuo. Al integrar el manejo de estas tres
variables en una sola area se lograra administrarlas en un solo proyecto organizacional,

en vez de tres proyectos diferentes, que los esfuerzos y recursos se suman y se evit%/

duplicidades. <
> Q
Nivel individual Q Q



El trabajador recibe un solo mensaje (el de calidad) que facilita el cambio de actitud

deseado.

David L. Goest [1996] enfatiza en lo expuesto anteriormente, plantea que implantando un
Sistema de Calidad Total (Total Quality Management TQM) se resuelven los problemas
de Gestidon de la Seguridad y Salud laboral (Safety and Health Management), puesto que
este sistema busca maximizar los recursos de la organizacién, medios de trabajos, fuerza
de trabajo, objetos de trabajo, procesos, las ventajas que trae el TQM con respecto a la
Seguridad y Salud Laboral es que mejora el sistema, limita responsabilidades en materia
de seguridad laboral y hace responsable a cada persona con su actuacion en esta

materia.

Plantea esta autor ademas, que para que un producto tenga calidad debe haber sido
elaborado en un ambiente seguro para el trabajador y para el medio ambiente. Uno de los
factores a tener en cuenta para que el hombre se sienta motivado y trabaje con la calidad
requerida es que se sienta protegido de los accidentes laborales y de las enfermedades

profesionales.

Goest hace referencia en su libro que la Seguridad y Salud Laboral esta insertada en las
tres fases generales que recoge un Sistema de Calidad Total, preparacion, planificacion y
ejecucion. En la fase de preparacion el responsable de seguridad debe definir la
concepcion filosofica en materia de seguridad (politica de seguridad, principios, metas a
corto y mediano plazo), en la fase de planificacion, debe definirse como estara insertada
la seguridad en la organizacién, teniendo presente o no la creacién de comité de
seguridad y en la fase de ejecucion se comienza a trabajar con la Gestion del Riesgo
laboral (identificacién, estimacion, valoracion y control del riesgo), buscando el
mejoramiento en esta materia, dotando de esta manera al trabajador de calidad de vida,
eliminando o reduciendo toda posibilidad de accidente laboral o enfermedades

profesionales.

En Cuba actualmente esta en vigor la NC 18000. Esta norma establece los elementos que
integran un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, con el objeto de que
una organizacién pueda controlar sus propios riesgos y mejore su conducta. No determina
criterios especificos de comportamiento, ni tampoco indicaciones detalladas para el
disefio de un sistema de gestion, pero si hace evidente la integracion que actualmente se
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esta dando en el mundo de la Gestion de la Seguridad y Salud y la Gestion de la Calidad,

estableciendo pautas generales para la mejora continua en la tematica.

En la figura 1.3 pueden apreciarse los elementos que establece dicha norma, lo que
plantea esta norma no dista de lo analizado anteriormente por otros autores. Cabe
destacar un aspecto que se incluye en la misma que no lo resaltan el resto de los autores,
es la dimension de mejoramiento continuo, aspecto que segun esta norma, debe quedar
declarado como compromiso en la politica de prevencion de la organizacién, se hace
énfasis ademas al termino “proceso” cuando se hace referencia de algun aspecto

relacionado con las funciones del proceso de prevencion de riesgos laborales.

Mejoramiento
Continuo Politica de

S&SO

Revision por Planificacion
parte de la
gerencia
Implementacion
Verificacion y
accion
correctiva

y Operacion
Figura 1.3 Elementos de un Sistema de Gestién de la Seguridad y salud
Ocupacional. Fuente: [NC 18001:2003].

Debe destacarse ademas que la NC 18001:2003 en sus anexos hace referencia a la
relacion que existe entre la NC/ISO 9001:2000 y la NC/ISO 14001:2001, aspecto que
permite visualizar el punto de vista de Cuba en relacion con la tendencia actual que existe
entre los tres sistemas de gestion.

Reinaldo Velasquez Zaldivar [2003] es otro autor cubano que enfatiza en la relaciéon
Gestion de la Seguridad y Salud y Gestion de la Calidad, fundamenta su modelo en que
el mejoramiento de la Gestion de la Seguridad y Salud en las organizaciones es un
elemento de gran importancia para lograr niveles de calidad y productividad, esta
centrado en una filosofia de mejoramiento continuo de la gestién de seguridad e higiene
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ocupacional, el mismo permite el diagnostico sistematico para la elaboracion de planes de
accion, logrando con esto la eliminacion de los problemas existentes en este campo. El
modelo explicado anteriormente enfoca la evaluacion del sistema de Gestiéon de a
Seguridad y Salud Laboral a un conjunto de indicadores que conllevan a la mejora
continua del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, a criterio del autor este
modelo diferencia de todos los analizados en el sentido en que se acerca a la propuesta
de la integracion de Gestién de Procesos, Gestién de la Calidad y Gestidon de la
Seguridad y Salud. Pérez, Damayse (2006), en su investigacion sobre la Mejora de
procesos de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, expone las ventajas que se
obtienen en la Gestion de los Recursos Humanos cuando se enfoca la misma a las
metodologias de mejora de procesos, con lo cual concuerda el autor de la presente
investigacion, puesto que la gestion de la Seguridad y Salud Laboral forma parte de este
proceso (Ver figura 1.4)

1.3 La Gestion del Riesgo laboral. Diferentes enfoques.

Se ha visto que los accidentes de trabajo son un tipo de lesiones que se pueden distinguir
de otras lesiones de la salud que se producen como consecuencia del trabajo,
enfermedades profesionales, fatiga, malestar e insatisfaccion. Esto representa que la
prevencion efectiva de los accidentes del trabajo sea en la empresa una tarea compleja
que implique la participacion de todos sus integrantes y ademas la de técnicos en la

materia.

La Seguridad del Trabajo para evitar los accidentes de trabajo utiliza una serie de técnicas
o procedimientos que sirven para lograr dos objetivos fundamentales: analizar el riesgo de
que se produzcan los accidentes y disponer las correcciones necesarias para evitarlos.
Estas técnicas estan dirigidas a actuar sobre los dos elementos necesarios para que
ocurra el accidente: el ambiente agresivo o factor técnico y el individuo o factor humano.

Asi las Técnicas de Seguridad se pueden clasificar en:

- Técnicas de analisis de riesgo o técnicas analiticas: control estadistico de la
accidentalidad, inspecciones, investigacion de accidentes, analisis del
comportamiento.

- Técnicas de disposicion de las medidas preventivas o técnicas operativas:

Colocacion de resguardos, dispositivos de seguridad, sefalizacién, formacion.

La Direccion debe contar con los recursos para tomar iniciativas y dar el ejemplo a través
de su comportamiento. Si realmente ésta asume la responsabilidad que tiene en materia
de prevencion de riesgos, y es capaz de desarrollar una adecuada politica empresarial en

este campo, se obtendra una rentabilidad econdmica de las inversiones preventivas, y las
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actitudes positivas de los directivos habran de encontrar su reflejo en todos los niveles
jerarquicos y en especial en los trabajadores. El compromiso de la direccion y la definicion
de funciones es un primer paso para la adecuada gestién de la prevencion. La prevencion
de los accidentes de trabajo precisa, para llevarla a cabo, ver con anticipacion los dafios

que pueden ocurrir con el fin de poder disponer las medidas necesarias que lo eviten.

Las técnicas que permiten esta vision anticipada de los dafios por accidente laboral son
las que constituyen el analisis del riesgo de accidente. Se puede imaginar facilmente la
importancia que tiene el analisis de los riesgos en la prevencion de los accidentes de
trabajo ya que es la primera etapa a cubrir y en ella se basan los siguientes pasos hasta
la eliminacion o reduccion de la posibilidad de dano. Si esta fase se hace incorrectamente
todas las restantes también seran incorrectas y la prevencion de los accidentes sera
ineficaz. Por ello el analisis de riesgo debe hacerse con sumo cuidado y poniendo en
juego los conocimientos y medios necesarios para que los resultados sean los mas fiables

posibles.

Unos conocimientos solidos sobre analisis de riesgos requieren un concepto claro de lo
que es el riesgo y cuales son sus métodos de analisis. Por ello se ha de comenzar por dar
una definicidn y descripcion de lo que se entiende por riesgo de accidente de trabajo para
basar sobre ellas los métodos y procedimientos de analisis. A continuacion se expone la

definicién dada por Cortes, Diaz, [2002] con la cual concuerda el autor:

Riesgo laboral: es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado
del trabajo. Para calificar un riesgo desde el punto de vista de su gravedad, se valoraran

conjuntamente la probabilidad de que se produzca el dafio y la severidad del mismo.

Cuando se habla de accidente de trabajo, el “dafio” se refiere a la lesion sufrida por el
trabajador y en cuanto a la “posibilidad” se trata de la existencia de que esta lesion
ocurra. Asi, para conocer los riesgos de accidentes de trabajo en una determinada
actividad productiva hay que averiguar los dafios a la salud de los trabajadores que
pueden producirse como consecuencia del trabajo y evaluar la posibilidad de que suceda.
En eso precisamente consiste el analisis de los riesgos: en prever los dafios que puedan

ocurrir y en valorar la posibilidad de que efectivamente ocurran.
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La Gestion de los Riesgos Laborales (GRL) es el proceso dirigido a estimar la magnitud
de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacidon necesaria
para que el empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la
necesidad de tomar medidas preventivas, y en tal caso, sobre el tipo de medidas que
deben adoptarse (Documento divulgativo: Evaluacion de riesgos laborales INSHT. Y UNE
89902 —-1996 EX)

A continuacion se describen algunos enfoques de Gestidon del Riesgo Laboral (GRL).

En el enfoque desarrollado por Cirujano, G, [2000] se plantea que antes de iniciar el
proceso de evaluacién de riesgos es esencial analizar el entorno de la organizacion
donde se va a desarrollar la misma, a fin de definir el alcance y la estructura del proceso
y su futura conexién con el Sistema Analizado. La estructura de la evaluacién de riesgo
que establece este autor debe abarcar el global de la empresa de una forma sistematica,
de manera que se obtenga un diagnédstico de la situacion en todos los ambitos de la

misma.

Un planteamiento de base podria estructurarse conforme a los siguientes indicadores:

- Organizacion y gestion.
- Secciones y lugares de trabajo.
- Puestos de trabajo y dentro de los puestos, los trabajadores que por sus

caracteristicas individuales asi lo requieran.

Este planteamiento favorece identificar analizar y plantear soluciones globales a errores
sistematicos al observar las condiciones de trabajo con respecto a un enfoque lo mas
representativo posible y, ademas, permite aprender, segun se avanza de lo global a lo
particular aunque presenta la dificultad de tener que ir recordando y considerando todo lo
analizado.

El autor plantea que debe realizarse una Identificacion previa de factores de riesgo e
indicadores de resultado, asociados a cada una de las condiciones de trabajo y para el
ambito de actuacién en el que dichas condiciones van a ser evaluadas, es conveniente

seleccionar previamente los factores de riesgo.

En el aspecto relacionado al analisis del riesgo, este autor considera, que se puede definir

esta fase como proceso en el que se identifican los sucesos con capacidad de producir
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dafnos (peligros factores de riesgos) y se estiman la magnitud de los riesgos que pueden

ocasionar en el caso de que se materialice.

En la fase de estimacion del riesgo el punto de vista del autor es que una vez
identificados los factores de riesgos, es importante analizar la trascendencia de los
riesgos que se pueden esperar en caso de materializarse, con objeto de facilitar a la
organizacion la toma de decisiones en aquellos casos donde sea necesario planificar
actividades preventivas para eliminar, controlar o reducir dichos riesgos. En determinadas
ocasiones, la propia estimacién del nivel de riesgo existente sera la Unica informacion

disponible para valorar la tolerabilidad del riesgo evaluado.

La valoracion del riesgo es el proceso dirigido a comparar el riesgo analizado con un valor
de referencia que implica un nivel de riesgo tolerable. En aquellos casos en los que el
riesgo analizado no se considere tolerable sera necesario planificar actividades

encaminadas a alcanzar el nivel de proteccion requerido por el valor de referencia.

Se consulta el enfoque del Modelo desarrollado por la revista Fraternidad Muprespa.

Mutua de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales [2000], esta plantea que:

La evaluacion del riesgo comprende las siguientes etapas: (Ver figura1.5)

A
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Figura 1.5 Etapas de la gestidon de riesgos laborales. Fuente: [Fajardo, Yanaisa,
2006].

El anadlisis del riesgo consiste en la identificacion de peligros asociados a cada fase o
etapa del trabajo y la posterior estimacién de los riesgos teniendo en cuenta
conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se

materialice.

De acuerdo con lo expuesto, la estimacién del riesgo (ER) vendra determinada por el
producto de la frecuencia (F) o la probabilidad (P) de que un determinado riesgo produzca

un cierto dano por la severidad de las consecuencias (C) que produce dicho riesgo.

ER=F*C o ER=P*C (1.1)

Debiendo tener en cuenta que si bien en prevencion los términos de probabilidad y
frecuencia se utilizan como sinénimos, en realidad esta referido al nUmero de sucesos
que ocurren y provocan un cierto dafo en un determinado intervalo de tiempo
(frecuencia), entendiendo por consecuencias las lesiones o dafios afectados en cada
suceso. Uno de los métodos cualitativos mas utilizados por su simplicidad para estimar el
riesgo es el RMPP (Risk Management and Prevention Program), el cual consiste en
determinar la matriz de analisis de riesgos a partir de los valores asignados para la
probabilidad y las consecuencias de acuerdo los criterios definidos en la bibliografia de

prevencion de riesgos laborales.

Esta revista Muprespa [2000] al igual que Cortés, Diaz [2002] establece modelos de
fichas de higiene y seguridad con las cuales debe contar cada puesto de trabajo, los
principales puntos a tener en cuenta en el disefio de estas fichas son los riesgos a que

esta expuesto cada trabajador en su puesto, la estimacién y valoracion.

Se consulta, referido al tema tratado en este epigrafe, la norma UNE-EX 81900, el trabajo
de Cortés, Diaz [2002], el articulo publicado por Rebdén, O, [2001] y los trabajos
desarrollados por Marti, D, [2002] y Bermudez, Bilbao [2002], los cuales no difieren en sus

criterios.

De todos los modelos consultados de Gestion del Riesgo Laboral se decide por escoger

el modelo desarrollado por Cirujano, G, [2000], a diferencia de los otros modelos
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estudiados, éste hace una estructura de la gestion del riesgo al nivel de empresa, al nivel
de proceso y al nivel de puesto de trabajo, explica cada una de las fases a aplicar para
diagnosticar, identificar y evaluar los diferentes factores de riesgo en cada nivel, hace
hincapié este autor, en que no deben identificarse sdlo los riesgos a nivel de puesto de
trabajo, pues existen factores de riesgo que estan presentes en la organizacion o en el
proceso que desembocan en factores de riesgo en el puesto de trabajo. El autor
establece la propuesta de diagndstico pero no da herramientas para ello, el enfoque
desarrollado  por Cirujano, G, [2000], permite establecer las pautas para dicho
diagnéstico, posibilita ademas el analisis y mejora de procesos en la Gestiéon de la
Seguridad y salud laboral, puesto que luego de conocer las debilidades en la materia en
cuestion, puede gestionarse la seguridad y salud laboral teniendo como base las

debilidades detectadas en cada nivel.

1.4 Técnicas cuantitativas y cualitativas utilizadas para la Gestion del Riesgo

Laboral

Conocer solamente lo que ha de ocurrir no es suficiente para las necesidades de
prevencion. En un determinado trabajo se podrian imaginar muchisimos riesgos distintos
de accidentes. Para escoger entre todos ellos los que fueran mas urgentes de corregir se
necesita poder valorar estos riesgos, es decir: cuantificar su importancia. Aparecen asi
dos actividades fundamentales en el analisis de los riesgos: una es describir los riesgos y
la otra cuantificar su importancia. Estas dos actividades distintas originan dos tipos de
métodos de analisis de riesgo.

Anélisis cualitativo: va encaminado a identificar y describir los riesgos existentes en un
determinado trabajo. Lo que persigue es poder efectuar una descripcién de los riesgos
que aparezcan en principio mas importantes entre los numerosisimos posibles derivados
de un trabajo.

Andlisis Cuantitativo: el cual tiene como objeto asignar un valor a la peligrosidad de los
riesgos de forma que se puedan comparar y ordenar entre si por su importancia.

Las técnicas mas conocidas en materia preventiva son las siguientes:

o Listas de chequeo.

e Analisis preliminar del riesgo. (A P R)

¢ Inspecciones de seguridad.

¢ Analisis de seguridad basado en OTIDA.
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e Mapas de riesgos (Mp) Metodologia para el analisis de los riesgos.

¢ Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s)

¢ Modelo de diagndstico de excelencia en prevencién de riesgos laborales.

e Analisis estadistico de accidentalidad.

e Analisis de peligros y operatibilidad HAZOP.

e ;Qué ocurriria si? what if?

¢ Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad.

A continuacion en la Tabla 1.2 se explicaran de manera resumida las técnicas utilizadas
en el desarrollo posterior de la presente investigacidon. Existen otras técnicas que no son
especificamente de la Gestion del Riesgo Laboral, si no que son técnicas propias de la
filosofia de mejoramiento continuo de la Calidad y de la Gestiéon de procesos, pero son
aplicables a la tematica en cuestion, pues sirven para gestionar los problemas en la
Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, en la Tabla 1.3 se exponen de manera resumida
las principales caracteristicas de estas técnicas.

Luego de analizar las diferentes técnicas que permiten evaluar los factores de riesgos
laborales, se escoge para el trabajo posterior en la presente investigacién las
relacionadas con el analisis de ingenieria del riesgo HAZOP, What If y el método de la
matriz de analisis del riesgo, dado a que lo que se persigue en este trabajo es identificar
técnicas que permiten el analisis de los procesos desde el punto de vista preventivo,

El HAZOP a diferencia de las demas técnicas permite a través de sesiones de trabajo en
grupo ir identificando las variables del proceso que afectan la salud de los trabajadores
que desempefan sus funciones en el mismo, a su vez, determina de manera deductiva la
causa Y la consecuencia que trae el hecho de que la variable se desvie del parametro
establecido como normal, posibilitando el establecimiento de medidas preventivas para el

control de cada variable.

Se escoge ademas para el posterior analisis la técnica What If “qué ocurriria si”, la cual
permite determinar las consecuencias no deseadas originadas por un evento. Es un
método del que no existe tanta informacion como el resto (es mas artesanal) sin embargo
los especialistas avezados en la aplicacion de esta técnica consideran que es una
herramienta facil de emplear y menos tediosa que otras. El método puede aplicarse para
examinar posibles desviaciones en el disefio, construccion, operacion o modificaciones de
la planta, como técnica complementaria del HAZOP. Es importante destacar que suele ser

un método potente Unicamente si el equipo humano asignado es experimentado. El
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método utiliza la siguiente expresion: ¢;Qué ocurriria si? Teniendo en cuanta cada

elemento del proceso

1.5 Inventario de peligros ocupacionales para la salud en el sector de la industria

basica (Sector eléctrico).

1.5.1 Accidentalidad en el Sector Eléctrico Nacional

En 1987 se produjeron 52 accidentes laborales en la Unién Nacional Eléctrica (UNE), en
el 2004 el total anual fue de 41, lo cual indica una mejoria en el Sistema de Seguridad
aplicado. Entre otros aspectos de interés se evalud el estado técnico del equipamiento, en
especial de las redes eléctricas de distribucion, lo cual incide directamente en el aumento
de los niveles de riesgos y en cuyas redes se trabaja por su rehabilitacién y mejora en

estos momentos.

Todo ello reflejé la importancia de elevar la capacitacion, entrenamiento y control de los
trabajadores, asi como la atencion al hombre y la asignacion de los medios de proteccion
individual y colectivo, ya que a pesar de las dificultades existentes se hace imprescindible

influir cada vez mas en la motivacion y alcance de la Seguridad.

A partir de 1999 se decidio realizar una investigacion y estudio para de acuerdo con sus

resultados revertir la situacion existente.

Pero no siempre se evallan los riesgos adecuadamente ya que todavia existen fallas,
indisciplinas, falta de prevision y control que provocan lamentables accidentes pero la

seguridad no puede tener altas y bajas tiene que ser y debera ser una labor constante.

1.5.2 PREVENCION Y PROTECCION SOBRE RIESGOS ELECTRICOS

La evolucién de la Industria Eléctrica ha traido consigo grandes satisfacciones al Ser
Humano que como tal ha sabido aprovechar esta forma de energia en multiples utilidades,
estos grandes avances son fruto del esfuerzo y vida de muchas personas desde
cientificos, ingenieros, técnicos y hasta el usuario comun y corriente que ha aprendido su
mejor uso. La seguridad de una instalacién eléctrica desde los criterios de disefio hasta su
puesta en utilizacion es materia fundamental para evitar accidentes. En ese trayecto
desde el cual el ser humano vislumbro el poder de la electricidad con la presencia de un
rayo desde su caverna, o aquel sabio griego Thales de Mileto quién la bautizé con el
nombre con la cual la conocemos, 0 un curioso cientifico como Benjamin Franklin que con
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su cometa flotando en una tormenta, invent6 el pararrayos que previno muchos
accidentes en su época y dio inicio a esta nueva tecnologia de protecciéon contra las
tormentas eléctricas, y asi podriamos nombrar muchas personas que dieron su vida y
cuya experiencia la utilizamos ahora en forma cotidiana, hasta sin darnos cuenta.
Definiendo los fendmenos que producen el contacto accidentalidad con la corriente
eléctrica y definir como prevenirlos, evitando accidentes, muchos de los cuales han

causado |la muerte en pocos segundos.

El enorme desarrollo de la electricidad en el campo de la utilizaciéon ha ido acompanado
de una preocupacion prevencionista, que ha generado la evolucion de nuestros

conocimientos acerca del comportamiento del cuerpo humano al someterle al paso de la

electricidad.
Nos limitamos en este trabajo al accidente eléctrico ocasionado por el paso de la
electricidad a través de nuestro organismo, tratando de dar el mas reciente enfoque causa

- efecto.

La gran difusion industrial y doméstica de la corriente eléctrica, unida al hecho de que no
es perceptible por los sentidos, hacen caer a las personas en una rutina, despreocupacion
y falta de prevencion en su uso. Por otra parte dada su naturaleza y los efectos, muchas
veces mortales, que ocasiona su paso por el cuerpo humano, hacen que la corriente
eléctrica sea una fuente de accidentes de tal magnitud que no se deben regatear

esfuerzos para lograr las maximas previsiones contra los riesgos eléctricos.

1.5.2.1 El riesgo eléctrico

Las instalaciones, aparatos y equipos eléctricos tienen habitualmente incorporados
diversos sistemas de proteccién contra los riesgos producidos por la corriente. Pero
aunque estos sistemas sean perfectos, no son suficientes para una proteccién total del

trabajador.

Factores que contribuyen a los accidentes

En todo accidente intervienen tanto el factor técnico como el factor humano como el

organizativo:
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Factores técnicos: A veces se les identifica como condiciones materiales inseguras o

peligrosas, también Fallos Técnicos.

Factores humanos: Acciones u omisiones que originen situaciones potenciales de riesgo
y de peligro que dan lugar a la aparicién de accidentes. A veces se les llama también
Actos Inseguros, también Fallos Humanos.

Factores organizativos: Relacionados con el tipo de organizacién y métodos de trabajo

aplicados.

Elemento principal determinante del accidente

1° - Descuido.

2° - Instalaciones peligrosas de toma permanente.

3° - Instalaciones con defectos temporales.

4° - Debidos a otra persona.

5° - Olvido de normas o peligro

6° - Ignorancia.

7° - Falta de vigilancia.

8° - Error.

9° - Oftros casos.

El 15% de los accidentes eléctricos son mortales.

Tipos de accidentes eléctricos.

- Contactos directos.

- Contactos indirectos.
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Contactos directos: Contactos de personas con partes activas de materiales y equipos.
Denominandose parte activa al conjunto de conductores y piezas conductoras bajo

tension en servicio normal.

- Contacto con dos conductores activos.

- Contacto con un conductor activo y masa o tierra.

- Descarga por induccion.

Las descargas por induccion son aquellos accidentes en los que se produce un choque
eléctrico sin que la persona haya tocado fisicamente parte metalica o en tension de la

instalacion.

Proteccion contra contactos directos

En las instalaciones, pueden lograrse de tres formas: Alejamiento de las partes activas,

interposicion de obstaculos, recubrimiento de las partes activas

Distancia de protecciéon y volumen de seguridad: Alejamiento de las partes activas
de la instalacion a una distancia tal del lugar donde las personas habitualmente se
encuentren o circulan, y que sea imposible un contacto fortuito con las manos,
considerandose zona de alcanzable con la mano o volumen de seguridad la que medida a

partir del punto donde la persona pueda estar situada.

Trabajo en proximidad de instalaciones eléctricas

En determinadas situaciones de trabajo tales como: Trabajo en proximidad de lineas
eléctricas aéreas, existencia de conducciones eléctricas subterrdneas y en general al
operar sobre una instalacién eléctrica, debe prevenirse la posibilidad de interferencia con
las partes activas de la instalacién, bien sea por personas 0 maquinas para evitar el riesgo

de contacto directo.

La proteccion por alejamiento, consiste en mantener alejado al personal y maquinaria
de estas partes activas, respetando unas distancias de seguridad normalizadas en los
reglamentos electrotécnicos, de forma que se haga imposible un contacto fortuito.
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En instalaciones y lineas de A.T, el arco eléctrico puede producirse a distancia, siendo
perfectamente admisible como distancia de seguridad 5m. Empleandose en este tipo de

trabajos una correcta sefializacion de advertencia o prohibiciéon en los lugares de trabajo.

Interposicién de obstaculos: Interposicion de obstaculos que impidan todo contacto
accidental con las partes activas de la instalacion. Estos deben de estar fijados de forma

segura y resistir los esfuerzos mecanicos a que estén sometidos.

Aislamiento: Recubrimiento de las partes activas de la instalacion por medio de un
aislamiento apropiado, capaz de conservar sus propiedades con el tiempo, y que limite la
corriente de contacto a un valor no superior a 1m.A., siendo considerada la resistencia del

cuerpo humano de 2500 ohmios.

Contactos indirectos: Son aquellos en que la persona entra en contacto con algun
elemento que no forma parte del circuito eléctrico y que en condiciones normales no

deberian tener tensién como:
- Corrientes de derivacion.
- Situacion dentro de un campo magnético.

- Arco eléctrico.

Protecciéon contra los contactos eléctricos

Las luminarias deben estar dotadas de sistemas de proteccion que garanticen la vida de
las personas y animales contra cualquier contacto eléctrico producido de manera
accidental, por fallo de aislamiento principal. Deben indicarse sobre la placa de

caracteristicas.
Trabajos sin tension

Aislar la parte en que se vaya a trabajar de cualquier posible alimentacién mediante la

apertura de los aparatos de seccionamiento mas préximos a la zona de trabajo.
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Bloquear en posicidén de apertura cada uno de los aparatos de seccionamiento colocando

en su mando un letrero con la prohibicién de maniobra.

Comprobar mediante un verificador la ausencia de tension.

Sefalizar adecuadamente la prohibicién de restituir tensién debido a la realizacion de

trabajo.

No se establecera el servicio al finalizar los trabajos sin comprobar que no existe peligro

alguno.

En el propio lugar de trabajo.

Verificacion de la ausencia de tension, en el caso de redes aéreas se procedera a la

puesta en cortocircuito, delimitar la zona de trabajo sefializandola adecuadamente.

Trabajos con tensién

Colocarse sobre objetos aislantes (alfombras, banquetas, escaleras aislantes, etc.).

Utilizar cascos, guantes aislantes, gafas protectoras, herramientas aisladas y ropas

apropiadas sin accesorios metalicos.

Aislar previamente los demas conductores en tension, proximos al lugar de trabajo,

incluso el neutro.

Cuando se realice el trabajo de instalar un contador con tension, ademas del equipo de
proteccion personal, es necesario comprobar la correspondencia de los bornes de entrada
y salida de cada fase. También se comprobara si la instalacién del abonado esta
cortocircuitada, verificandose si hay tension de retorno antes de conectar cada nuevo hilo

de salida.

Material de seguridad

Ademas del equipo de proteccién individual (gafas, cascos, calzado, etc.) se considera

como material de seguridad para los trabajos en instalaciones de baja tension el siguiente:
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Guantes aislantes de baja tensién, Banquetas o alfombras aislantes, Vainas y caperuzas
aislantes, Comprobadores o discriminadores de tension, Herramientas aisladas, Material
de sefalizacion (discos, barreras, banderines), Transformadores de separacion de

circuitos.

La proteccién personal

- Debe ser facil de manejar.

- Debera permitir la realizacion del trabajo, sin suponer una merma en las

posibilidades de actuacion.

- Debe ser comodo procurando si es posible que siente bien.

Clasificacion del material de protecciéon personal

Segun la zona del cuerpo que va a proteger distinguiremos los siguientes tipos de

equipos:

- La ropa de trabajo. - Protecciéon de extremidades
superiores.

- Proteccion de la cabeza. - Proteccion de extremidades
inferiores.

- Proteccién del aparato visual.

Proteccién del sistema respiratorio.

- Proteccion del aparato auditivo. Cinturén de seguridad.
Lesiones que produce su paso por el cuerpo humano

El cuerpo humano al ser atravesado por la corriente eléctrica, se comporta como un

conductor siguiendo la ley de Ohm.

Donde: La Intensidad es igual a la Diferencia de potencial / Resistencia

Intensidad
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La intensidad que pasa por el cuerpo humano, unida al tiempo de circulacion, es la causa

determinante de la gravedad en el circuito eléctrico.

Esta comprobado que intensidades comprendidas entre:

1 -3 m.A. No ofrecen peligro alguno y su contacto puede ser mantenido.

3 — 25 m.A. Pueden dar lugar a:

Contracciones musculares, dificultad de separarse del punto de contacto, quemaduras,

peligros secundarios, aumento de la tension sanguinea.

25-75m.A. Dan lugar:

Parada de los musculos respiratorios (asfixia), Fibrilacion ventricular (tiempo de contacto

mayor de 3 minutos), Colapso.

75 — 3000 m.A. Ocasiona:

Paralisis total de respiracion, Fibrilacion ventricular irreversible.

Mayor de 3 A puede producir fibrilacion ventricular y grandes quemaduras.

Resistencia

La intensidad que circule por el cuerpo humano a causa de un contacto accidental,
dependera unica y exclusivamente de la resistencia que se ofrezca al paso de la corriente,

siendo esta resistencia la suma de:

- Resistencia del punto de contacto (piel).

- Resistencia de los tejidos internos que atraviese la corriente.

- Resistencia de la zona de salida de la corriente.

El punto de contacto con la fuente de tensién es siempre la piel, y su resistencia puede
variar entre 100 ohmios para piel fina y hiumeda y 1000000 ohmios en piel rugosa y seca,

tejidos internos 500 ohmios.
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En la mayoria de los casos, la zona de salida de la corriente son los pies, asi que la
resistencia dependera también del tipo de calzado y del material del que este fabricado el

suelo.

Tiempo de contacto

Cifras aproximadas para que llegue a producirse - fibrilacion ventricular:

o 15 m.A. durante 2 minutos.
. 20 m.A " 1 minuto.

o 30 m.A. " 35 segundos.
. 100 m.A. " 3 segundos.
° 500 m.A. " 0,10 segundos.
) 1A " 0,03 segundos.

La fibrilacién ventricular son contracciones anarquicas del musculo cardiaco que se
produce por el paso de la corriente eléctrica de una cierta intensidad y duracioén a través

del corazon.

1.5.3 Efectos de la Corriente

Las consecuencias del paso de la corriente por el cuerpo pueden ocasionar desde
lesiones fisicas secundarias (golpes, caidas, etc.), hasta la muerte por fibrilacion
ventricular.

Una persona se electriza cuando la corriente eléctrica circula por su cuerpo, es decir,

cuando la persona forma parte del circuito eléctrico, pudiendo, al menos, distinguir dos
puntos de contacto: uno de entrada y otro de salida de la corriente. La electrocucion se

produce cuando dicha persona fallece debido al paso de la corriente por su cuerpo.

La fibrilacién ventricular consiste en el movimiento anarquico del corazon, el cual, deja de
enviar sangre a los distintos 6rganos y, aunque esté en movimiento, no sigue su ritmo

normal de funcionamiento.

Por tetanizacion entendemos el movimiento incontrolado de los musculos como

consecuencia del paso de la energia eléctrica. Dependiendo del recorrido de la corriente

perderemos el control de las manos, brazos, musculos pectorales, etc.
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La asfixia se produce cuando el paso de la corriente afecta al centro nervioso que regula
la funcion respiratoria, ocasionando el paro respiratorio. Otros factores fisiopatoldgicos
tales como contracciones musculares, aumento de la presidon sanguinea, dificultades de
respiracion, parada temporal del corazoén, etc. pueden producirse sin fibrilacion ventricular.
Tales efectos no son mortales, son, normalmente, reversibles y, a menudo, producen
marcas por el paso de la corriente. Las quemaduras profundas pueden llegar a ser

mortales.

Para las quemaduras se han establecido unas curvas que indican las alteraciones de la
piel humana en funcién de la densidad de corriente que circula por un area determinada
(mA/mm2) y el tiempo de exposicion a esa corriente. Se distinguen las siguientes zonas:

« Zona 0: habitualmente no hay alteracién de la piel, salvo que el tiempo de exposicidn

sea de varios segundos, en cuyo caso, la piel en contacto con el electrodo puede tomar

un color grisaceo con superficie rugosa.

« Zona 1: se produce un enrojecimiento de la piel con una hinchazén en los bordes donde

estaba situado el electrodo.

« Zona 2: se provoca una coloracion parda de la piel que estaba situada bajo el electrodo.
Si la duracién es de varias decenas de segundos se produce una clara hinchazon
alrededor del electrodo.

» Zona 3: se puede provocar una carbonizacion de la piel.

Es importante resaltar que con una intensidad elevada y cuando las superficies de
contacto son importantes se puede llegar a la fibrilacion ventricular sin ninguna alteracion

de la piel.
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Fig.1.6 : Efecto de la corriente sobre la piel (Miranda Carrasco, Danilo 2002).

En la figura 1.6 se indican los efectos que produce una corriente alterna de frecuencia

comprendida entre 15 y 100 Hz con un recorrido mano izquierda -los dos pies. Se
distinguen las siguientes zonas:

» Zona 1: Habitualmente ninguna reaccién.

» Zona 2: Habitualmente ningun efecto fisioldgico peligroso.

» Zona 3: Habitualmente ningun dafio organico. Con duracién superior a 2 segundos se
pueden producir contracciones musculares dificultando la respiracion, paradas temporales
del corazoén sin llegar a la fibrilacion ventricular.

+ Zona 4: Riesgo de parada cardiaca por: fibrilacion ventricular, parada respiratoria,
quemaduras graves.

Es uno de los factores que mas inciden en los efectos y lesiones ocasionados por el
accidente eléctrico. En relacion con la intensidad de corriente, son relevantes los

conceptos que se indican a continuacion.

Umbral de percepcion: es el valor minimo de la corriente que provoca una sensacion en

una persona, a través de la que pasa esta corriente. En corriente alterna esta sensacién

de paso de la corriente se percibe durante todo el tiempo de paso de la misma; sin
embargo, con corriente continua solo se percibe cuando varia la intensidad, por ello son
fundamentales el inicio y la interrupcion de paso de la corriente, ya que entre dichos

instantes no se percibe el paso de la corriente, salvo por los efectos térmicos de la misma.
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Generalizando, la Norma CEl 479-11994 considera un valor de 0,5 mA en corriente

alterna y 2 mA en corriente continua, cualquiera que sea el tiempo de exposicion.

Umbral de fibrilacién ventricular: es el valor minimo de la corriente que puede provocar la
fibrilacion ventricular. En corriente alterna, el umbral de fibrilacion ventricular decrece
considerablemente si la duracién del paso de la corriente se prolonga mas alla de un ciclo
cardiaco. Adecuando los resultados de las experiencias efectuadas sobre animales a los
seres humanos, se han establecido unas curvas, por debajo de las cuales no es

susceptible de producirse. La fibrilacion ventricular esta considerada como la causa
principal de muerte por choque eléctrico.

Periodo vulnerable: afecta a una parte relativamente pequena del ciclo cardiaco durante
el cual las fibras de corazon estan en un estado no homogéneo de excitabilidad y la

fibrilacion ventricular se produce si ellas son excitadas por una corriente eléctrica de
intensidad suficiente.

Corresponde a la primera parte de la onda T en el electrocardiograma y supone

aproximadamente un 10% del ciclo cardiaco completo. (Ver figura 1.7)

Fig. 1.7 Periodo vulnerable del ciclo cardiaco (Fuente: Miranda Carrasco, Danilo 2002).

La figura 1.8 reproduce un electrocardiograma en el cual se representan los efectos de la
fibrilacion ventricular, indicandose las variaciones que sufre la tension arterial cuando se

produce la fibrilacion, la tension arterial experimenta una oscilacion e inmediatamente,

decrece, en cuestion de un segundo, hacia valores mortales
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Fig. 1.8 Efecto de la fibrilacion ventricular en el electrocardiograma y en la tensién arterial

duracién del contacto eléctrico (Fuente: Miranda Carrasco, Danilo 2002).

Junto con la intensidad es el factor que mas influye en el resultado del accidente. Por
ejemplo, en corriente alterna y con intensidades inferiores a 100 mA, la fibrilacion puede

producirse si el tiempo de exposicion es superior a 500 ms.
Impedancia del cuerpo humano

Su importancia en el resultado del accidente depende de las siguientes circunstancias: de
la tension, de la frecuencia, de la duracién del paso de la corriente, de la temperatura, del
grado de humedad de la piel, de la superficie de contacto, de la presion de contacto, de la

dureza de la epidermis, etc.

Las diferentes partes del cuerpo humano, tales como la piel, los musculos, la sangre, etc.,
presentan para la corriente eléctrica una impedancia compuesta por elementos resistivos
y capacitivos. Durante el paso de la electricidad la impedancia de nuestro cuerpo se

comporta como una suma de tres impedancias en serie:

* Impedancia de la piel en la zona de entrada.
* Impedancia interna del cuerpo.

* Impedancia de la piel en la zona de salida.

Hasta tensiones de contacto de 50 V en corriente alterna, la impedancia de la piel varia,
incluso en un mismo individuo, dependiendo de factores externos tales como la
temperatura, la humedad de la piel, etc.; sin embargo, a partir de 50 V la impedancia de la

piel decrece rapidamente, llegando a ser muy baja si la piel esta perforada.
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La impedancia interna del cuerpo puede considerarse esencialmente como resistiva, con

la particularidad de ser la resistencia de los brazos y las piernas mucho mayor que la del

tronco. Ademas, para tensiones elevadas la impedancia interna hace practicamente

despreciable la impedancia de la piel. Para poder comparar la impedancia interna

dependiendo de la trayectoria, en la figura 6 se indican las impedancias de algunos

recorridos comparados con los trayectos mano-mano y mano-pie que se consideran como

impedancias de referencia (100%).
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Fig.1.9 Impedancia interna del organismo (Fuente: Miranda Carrasco, Danilo 2002).

Trayectoria mano-mano, piel seca, c. alkerna, frecuencia S0-60 Hz,

superficie de contacto S0-100 -:m2

Tension de
contacto (W)

Impedancia total (1) del cuerpo humano
que no son sobrepasados por el

5% de las personas (50% de las personas | 95% de las personas
25 1.750 S5.250 E.100
S0 1.450 2625 4. 375
75 1.250 2.200 3.500
100 1.200 1.875 3.200
125 1125 1.625 2.875
220 1.000 1.350 2125
Foo Fall 1.100 1.550
1.000 7o 1.050 1.500
valor asintatico =111} TS0 S50

Tabla 1.4 Impedancia del cuerpo humano frente a la corriente alterna (Miranda Carrasco,

Danilo 2002).
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Las maniobras a realizar son las siguientes:

Cortar las fuentes de tension, accionando los aparatos de corte que alimentan la zona
del accidentado. Y si no puede realizarse el corte de las fuentes de tension, se intentara lo

siguiente:

Puesta a tierra y en cortocircuito de los conductores activos mediante la utilizacion de

cadenas o cables metalicos conectados a tierra, tomando las siguientes precauciones:

Sin una seguridad absoluta y rotunda de que no existe no debe realizarse el salvamento

de la victima.

Salvamento:

Corte de la corriente accionando los aparatos de corte procurando desconectar todas las

fuentes de tension.

Si esto no es posible, el socorredor separara a la victima del conductor aislandose
previamente del suelo mediante la utilizacion de banquetas, alfombrillas o cualquier otro

material aislante.

Para actuar sobre el conductor 6 la victima se utilizara igualmente pértigas, guantes 6

materiales aislantes.

En accidentes en altura hay que prever la posible caida de la victima al soltarlo de los

conductores en tension.

Reanimacion: En los accidentes por electricidad son muy frecuentes la supresion de la
respiracion y de los latidos cardiacos, junto a la pérdida de conocimiento caracterizan la
muerte aparente que puede convertirse en muerte real si en unos minutos no se actua

correctamente aplicando a la victima la respiracion artificial y el masaje cardiaco.

Segun los criterios de diferentes autores consultados tales como Santos, Prieto (2000) y
de la experiencia practica desarrollada por especialistas conocedores del sector eléctrico
en Cuba, existen un conjunto de factores de riesgos que son especificos del sector

eléctrico, los cuales se mencionan a continuacion:
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e Caida de personas a distinto nivel

o Caida de personas a mismo nivel

e Caida de objetos en manipulacion

o Caida de objetos desprendidos

e Pisadas sobre objetos

e Choque sobre objetos inmoviles

e Golpes o contactos sobre objetos mébiles

e Golpes o cortaduras sobre objetos o herramientas
e Proyeccion de fragmentos o particulas

e Atrapamiento por o entre objetos

e Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
e Sobreesfuerzo fisico y mental

e Estrés térmico

e Contactos térmicos

e Contactos eléctricos

¢ Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas

o Explosiones

e Atropellos, golpes contra o con vehiculos

Debido a la experiencia practica de trabajos desarrollados en la Unién Eléctrica, existen
un conjunto de medidas preventivas para erradicar los factores de riesgos laborales:

1. Declaracién de la Politica de Seguridad.

2. Implantacion del manual de Procedimiento y Reglamento de Seguridad industrial el
cual define las responsabilidades, deberes y derechos de todo el personal de la
Empresa.

Celebrar las Semanas de los Directores en la Seguridad.

Chequear los Niveles de Inspeccion en toda la Organizacion.

Celebracion del Mes de la Seguridad.

Encuentro con los familiares del personal de Alto Riesgo.

Cada trabajador posee los Manuales de las Reglas de Seguridad y Primeros Auxilios.

Designacion de la condicién de Hombres Seguros.

© ® N o gk~ w

Desarrollo de las acciones de capacitacion que van desde las Comprobaciones
Periddicas de Conocimiento, hasta Cursos de Formacién y Recalificacion.

10. Participacion de los trabajadores de Alto Riesgo en el Profilactorio Nacional Obrero.
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Conclusiones Parciales del Capitulo:

1.

La Gestion de Procesos es un elemento clave en la Gestion de la Calidad, puesto
que facilita la mejora continua de los procesos organizacionales enfocados al
cliente interno y externo, teniendo como punto comun estos enfoques y el de
Gestion de los Recursos Humanos que en ellos, el recurso humano es el factor

clave para lograr desplegar estas filosofias de trabajo.

El analisis bibliografico realizado en la presente permitio llegar a la conclusion de
que no se encuentra un procedimiento descrito para la gestion de riesgos
laborales en los procesos relacionados con la prestacion de servicio de la Industria
Basica(Sector Eléctrico)

Las técnicas de diagndstico empleadas en la Gestién del riesgo laboral escogidas
en la presente investigacion para el desarrollo del trabajo posterior son las
relacionadas con el trabajo en grupo, what if y HAZOP, las misma permiten ir
analizando el proceso de trabajo desde el punto de vista preventivo y a la vez
permiten a través de un analisis deductivo identificar causas y consecuencias de
las desviaciones del proceso que ocasionan dafios a la salud.

Se realizé un analisis sobre las factores de riesgos mas comunes en el Sector
Eléctrico asi como las medidas preventivas y los efectos de la corrientes eléctrica
en el ser humano, que permitié conocer la importancia de realizar una evaluacion
de los factores de riesgos en el sector eléctrico que posibilite el establecimiento de
medidas efectivas para disminuir la posibilidad de la materializacion de dichos

factores y evitar de esta forma los efectos analizados en el presente capitulo.
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Capitulo 2. Analisis del proceso de prevencion de riesgos laborales de la Empresa
Eléctrica Cienfuegos.

Durante el desarrollo de este capitulo se caracterizé la organizacién asi como su estado
en materia de Seguridad y Salud del Trabajo. Se determinaron las oportunidades de
mejora utilizando las herramientas de mapeo de procesos y FMEA, evidenciandose la
necesidad de realizar un estudio de factores de riesgos laborales en el proceso de
prestacion de servicios (proceso clave) en la Empresa Eléctrica Cienfuegos.

2.1. Caracterizacién de la Empresa Eléctrica Cienfuegos.

En Cienfuegos dentro de la economia provincial parte de su desarrollo energético
fundamental corresponde a la Empresa Eléctrica cuyo objetivo fundamental es hacer
llegar la electricidad hasta el lugar mas apartado del territorio, desarrollando las
actividades de entrega de energia, mantenimiento de redes y construccion y otros
servicios de caracter industrial o por Resolucion No 014/201 se crea la Empresa Eléctrica
Cienfuegos, en forma abreviada OBE Cienfuegos (Organizacion Basica Eléctrica), a todos
los efectos legales, integrada a la Unidn Eléctrica subordinada al Ministerio de la Industria
Basica. La Direccién Territorial se ubica en la calle 33 # 5602 entre las avenidas 56 y 58
en la Ciudad de Cienfuegos.

La Empresa es una organizacién Econdmica, con personalidad juridica, balance
financiero independiente y gestion econdémica, financiera, organizativa y contractual
auténoma, que se crea para la Direccion técnica, econdmica y comercial de los procesos
de elaboracién de los productos y/o servicios los que deberan lograrse con la mayor
eficiencia econdémica.

Su funcionamiento es en base al principio de autofinanciamiento Empresarial por lo que
no solo debe cubrir sus gastos con sus ingresos sino que ademas debe generar un
margen de utilidades.

Su creacion, traslado, funcion o disolucién corre a cargo del Ministerio de Economia y
Planificacion a propuesta del Ministerio de la Industria Basica que la atiende en
correspondencia con los procedimientos establecidos.

Por resolucion No. 652 del Ministerio de Economia y Planificacion de 30 de diciembre del
2004, ala Empresa Eléctrica Cienfuegos se le aprueba el Objeto Empresarial
destacandose en su contenido el desarrollo de los procesos de trasmitir, distribuir y
comercializar la Energia Eléctrica de forma mayorista en Moneda Nacional y Moneda
Libremente Convertible, asi como minorista en Moneda Nacional, ademas de la

prestacion de servicios a otras entidades.
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La estructura organica de la Empresa responde a una entidad de Categoria Il. En el
cumplimiento de la Misién y el desarrollo de sus funciones tiene aprobada una Estructura

del tipo burocratica mecanica y una plantilla de personal compuesta por una alta

r , complejidad
ESTRUCTURA No %
grupal en la
OCUPACIONAL .
categoria

ocupacional, técnica y obrero .A fin de asegurar la continuidad y fiabilidad del servicio que
presta existe en cada municipio una Unidad Organizativa, las cuales tienen asignado los
recursos técnicos, humanos, materiales y tecnologicos necesarios para cumplir con éxito
la Mision encomendada y la Visién Empresarial acordada.

Misién de la Empresa:

Satisfacer adecuadamente la expectativa en el servicio eléctrico de todos los clientes del
territorio, por lo cual, trasmite, genera, distribuye y comercializa la energia eléctrica con
eficiencia y calidad; logrando la participacion activa y dedicada de todos sus trabajadores

en ese empeiio.

Vision de la Empresa:
Brindar ininterrumpidamente las veinticuatro horas del dia un servicio eléctrico con una
eficiencia y calidad similar a los parametros internacionales. Para el logro de la Mision y

Vision la Empresa opera con la siguiente Fuerza de Trabajo, atendiendo a su categoria

ocupacional:
Obreros: 478 44
Servicio: 177 16
Administrativos: 72 7
Técnicos 312 28
Dirigentes: 60 5
Total 1099 100
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Tabla No. 2.1 Cantidad de trabajadores por categorias ocupacionales
Los porcientos generales de la empresa por categorias ocupacionales quedan

representados segun la figura 2.1 a continuacion:

Dirigentes
Servicios 5%
16%
Obreros | @ Obreros

44% B Técnicos
O Administrativos
O Servicios
B Dirigentes

Administrati
7%

Técnicos
28%

Fig. 2.1 Representacidon de las categorias ocupacionales en la Empresa Eléctrica
Cienfuegos

La Empresa atiende una extension territorial de 4177.8 Km. donde estan instalados
2419.3 Km. de lineas aéreas de las cuales 407.35 Km. son lineas de transmision, 457.02
Km. de subtransmision, 1554.93 de distribucion primaria. Tiene instalado 5221
trasformadores de distribucion, 132 subestaciones de 33 Kv y menores y 3 subestaciones
eléctricas de 110 kV

Ademas son parte también de sus redes eléctricas 6733 instalaciones de alumbrado
publico, 4443 protecciones por relevadores y 193 equipos de comunicaciones y
telemecanica. La suma total de todas estas instalaciones equivale a 25503.78 unidades

convencionales.
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Hasta abril de 2007 la empresa atiende y ofrece servicios a 122706 clientes de los cuales

116116 conciernen al sector residencial, 5916 al comercial, 249 al industrial, 413 al

agropecuario y 13 al alumbrado publico. Este total de clientes registra un consumo de

energia de 127491.24 Mwh.

Indicador Posicion
Activo Circulante 2973.0
Activo Inmovilizado 41774.0
Activo Ficticio 408.8
Total de Activo 55424 1

La posicion econdmica de la
Empresa hasta abril de 2007

en MP es asi:

Tabla No. 2.2 Posicién econémica de la Empresa hasta abril de 2007

Referente a la posicién financiera en la empresa ocurre lo siguiente:

Indicadores Posicion
Ventas Netas 1596.2
Costo Venta 1512.5
Utilidad Bruta 73.6
Utilidad Operaciones 0.7
Ingreso Total 9.8
Gasto Total 1642.1
Utilidad antes de Impuesto 7.7
Utilidad después de Impuesto 2.9

Tabla No. 2.3 Posicion
financiera en la empresa
En el proceso de confeccion
del Plan de Negocios y la

Proyeccién Estratégica de

trabajo a mediano, a corto y largo plazos la Empresa aplica los procedimientos

determinados, y teniendo en cuenta tres escenarios: optimista, realista y pesimista sin

obviar la proyeccion de expansion por la incorporacion de nuevos consumidores y otros

servicios asociados al uso de la energia eléctrica.
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En lo que respecta a las relaciones mercantiles con la Unidn Eléctrica se realiza acorde a
los mismos principios y politica aprobada para el Sistema Electro Energético Nacional
(SEN).

Todo lo antes expuesto muestra una visién muy clara de la complejidad del proceso
productivo y de servicio que debe enfrentar la empresa para alcanzar tan ventajosas
posiciones econémicas y financieras.

Hoy la Empresa Eléctrica Cienfuegos se convierte en el principal proveedor de Energia
Eléctrica de la provincia Cienfuegos, la estructura de segmentacion del mercado por

consumo energético muestran los siguientes clientes como los mas importantes:

Principales Clientes de la Empresa.

CLIENTES MON.|Afio Anterior|Plan Mwh|Real Mwh.|%R/P |%R/R
Cemento CUC |1700.1 53711.2 |33025.7 [61.49 [1942.5
Acueducto. MN |8040.6 9861.4 |8421.6 85.46 |104.7
CAl A. Sanchez MN |2382.5 44214 |1369.10 |30.97 |57.46
Cultivos horquita CUC |2462.8 2437.2 |2459.9 100.93|99.88
Cereales CUC |3388.3 6642.7 16264.4 94.3 [184.88
Papelera Damuji CUC |3075.6 10818.6 |1073.2 9.96 [30.13
Lacteo Escambray MN [1583.1 1664.4 |1610.5 96.76 |101.73
Acueducto Villa Clara MN |2165.3 3000.0 [2148.4 71.61 [99.22
Refineria CUC |2146.3 2346.8 |2175.7 92.71 |101.37
Combinado Pesquero. CUC [1643.0 1536.5 |1412.3 92.92 |85.96
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Tabla No. 2.4 Principales Clientes de la Empresa.

Agrupacion de los clientes de acuerdo al segmento de mercado

Clientes Cantidad
Estatal MN Mayor de 50 Kwh. de demanda 401
Estatal MN Menor de 50 Kwh. de demanda 4988
Estatal MLC Mayor de 50 Kwh. de demanda 61
Estatal MLC Menor de 50 Kwh. de demanda 625
Privado no residencial 266
Privado residencial 115474
Privado MLC 17

acion de los clientes de acuerdo al segmento de mercado

Principales Proveedores de la Empresa

1 Geysel

Energoimport

OBE Ciudad Habana

Grupo. Empresarial Construccion

Tabla
No.2.

Agrup

47



CAIl Arrocero Sur del Jibaro
BPA

Empresa Provincial de Gastronomia.

| N| O »n

Comercializadora ITH

9 Corporacion Copextel S.A.
10 | ETECSA

11 Transimport

12 Emprestur

13 ECIE
14 Cimex
15 SEPSA

Tabla No. 2.6 Principales Proveedores de la Empresa

Es una Empresa dedicada a brindar servicios Generacion a través de los Grupos
electrégenos, mantenimiento y reparacion de sus redes eléctricas y ademas se acometen
trabajos que entre otros comprenden: Construccién de lineas eléctricas. Teniendo como
objetivo suministrar servicios de reparacion que ademas de ser competitivos, sean
adecuados y satisfagan cabalmente los requisitos contractuales de sus CLIENTES,
asegurando la mejora continua de todos sus procesos y las condiciones
medioambientales dentro de su entorno. La distribucion de su fuerza de trabajo asi como
sus niveles de direccidn estan representados segun el organigrama de la entidad en el

Anexo No. 1

Su capital humano 1099 trabajadores, los cuales estan distribuidos por un Staff con cinco

Direcciones y 20 UEB las cuales son:

e Direccidon General

e Direccidon de Recursos Humanos
e Direccién Técnica

e Direccion Comercial

e Direccion de Control y Finanzas

Ademas las siguientes UEB

e UEB Administrativa
e UEB Auditoria y Control
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UEB Servicios Comerciales
UEB Informatica

UEB Uso Racional de la Energia
UEB Transporte

UEB Inversiones

UEB Centro de Operaciones y Mantenimientos
UEB Contabilidad y Finanzas
UEB ATM

UEB Generacion Distribuida
UEB Despacho

UEB Formacién y Desarrollo
UEB Cienfuegos

UEB Palmira

UEB Cruces

UEB Lajas

UEB Abreus

UEB Rodas

UEB Aguada

UEB Cumanayagua

2.1.1 Breve Caracterizacion del Proceso de Gestion de los Recursos Humanos y su

interrelacion con la Gestién de la Seguridad y Salud del Trabajo.

El objetivo de este epigrafe es realizar una breve caracterizacion del Sistema de Gestion

de los Recursos Humanos de la organizacion y analizar la relacidon de cada subsistema

por el cual esta compuesto y el subsistema de Gestidon de Seguridad y Salud por el

Trabajo. Las técnicas que fundamentalmente se utilizaron son las referidas a la

observacion y revisién de documentos.

El Subsistema de Reclutamiento, Seleccién de los Recursos Humanos esta conformado

por los procesos de:

>

>
>
>

Reclutamiento y seleccion

Incorporacién (contratacion, expedientacion, acogida, integracion)
Registro y control de personal

Permanencia y promocién del personal (incluye planes de capacitacion).
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Este subsistema abarca un conjunto de actividades que van desde la localizacion de la
fuente, la captacion de los posibles candidatos, hasta el ingreso o vinculacion definitiva
con la entidad, garantizando el cumplimiento de los objetivos y metas trazadas por la
organizacion.
La Organizacion debe cuidar muy especialmente que este proceso responda a criterios de
objetividad que aseguren que el candidato que se elige para el puesto de trabajo que se
pretende cubrir, sea el mas idéneo y el que reune las caracteristicas profesionales y
humanas mas adecuadas para un mejor desempefio del trabajo de que se trate.
La relacion existente entre estos subsistemas y el subsistema de Gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo consiste, en que el procedimiento con que cuenta la organizacion
tiene aspectos que incluye tematicas de la Seguridad y Salud los cuales son:

» La persona seleccionada debera ser sometida a un chequeo médico y examen
Psicometrico.

» El jefe inmediato le hara saber el perfil del nuevo cargo que ocupa, asi como la

instruccion especifica de Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente.

La Integracion (induccidn): Se considera la fase mas larga y se complementa con la

socializacion del nuevo trabajador con la Organizacion, un proceso gradual que implica
inculcar en todos los trabajadores recién incorporados, las actitudes prevalecientes, los
criterios y patrones de comportamiento que se esperan en la organizacion y en cada area.
Dentro de este proceso se prevén las siguientes acciones:

» Imparticién de la Instruccién Inicial General.

» Imparticién de la Instruccién Inicial Especifica.

» Existe una pagina WEB la cual se encuentra desactualizada. Pudiendo utilizarse
con la exposicion de los principales factores de riesgos laborales, analisis de la
accidentalidad, accidentes ocurridos en la Union Eléctrica y en la empresa.

Evaluacion de Desempefio: Presentan un sistema de evaluacion de desempefio el cual

mide un conjunto de indicadores en una estructura destinada a empleados y la otra a
supervisores de la manera siguiente:

Para los trabajadores que no estan considerados supervisores:
v Cumplimientos de los objetivos y tareas
v Calidad del trabajo realizado
v Conocimiento del trabajo
v Iniciativa y creatividad
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v Nivel de Superacion
v Cooperaciéon
v Responsabilidad en el trabajo

v Disciplina Laboral y Tecnologia

Para los trabajadores considerados como Supervisores (Jefe de Turno, Especialista

Principal, Jefe de brigada, Jefe de Taller, Jefe de Grupo.)

v Cumplimiento y calidad de los objetivos y tareas

v Conocimiento Profesional

v Responsabilidad en el trabajo

v Capacidad de comunicacion

v Seguridad, Higiene y Medio Ambiente.

v Coordinacion

v Superacion Personal Como

v Criterio. se

observa

existe la seguridad como aspecto medidor del desempefio en el cual se analiza la

accidentalidad, pero no el cumplimiento de las normas y reglas de seguridad

La Promocion del Personal: Es el derecho del trabajador a ascender en la escala

profesional mediante la realizacién de trabajos mas calificados y mejor retribuidos. La
promocion presupone la adquisicion por el trabajador de una formacién profesional que le
permita el ascenso.

La idoneidad demostrada es el principio por el cual se rige la Organizacién para decidir la
incorporacion de los trabajadores, su permanencia y promocion, asi como su
incorporacion a cursos de superacion profesional. Teniendo en cuenta que deben medirse
aspectos relacionados con:

La propia dinamica en el sistema integral de los Recursos Humanos esta muy
caracterizada por los procesos de seleccion, permanencia y promocion de las personas

en la organizacion. El principio por donde deben regirse las decisiones en estos procesos
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sera el de IDONEIDAD DEMOSTRADA, el cual comprende el cumplimiento integral de los

requisitos siguientes:

e Desempefo laboral con la eficiencia, calidad, productividad y comportamientos
esenciales requeridos.
e No incurrir en conductas que afecten su imagen publica o prestigio como
trabajador del centro.
e No tener impedimentos psiquicos que lo limiten en el ejercicio de sus funciones,
debidamente acreditado por la autoridad facultativa correspondiente.
e Mantener una actitud de cuidado a la propiedad social a los medios y recursos
materiales en ocasién al desempefio de su trabajo.
e Dominar y cumplir las normas y demas disposiciones generales e internas que se
establecen en la Empresa.
o Estar debidamente capacitado en las normas de seguridad del puesto de trabajo
segun regulacion de la N.C-19-00-04.
e Estar apto fisica y mentalmente para ejecutar las labores del cargo.
e Hacer uso adecuado del uniforme establecido, con buena presencia personal y
porte.
La capacitacion en Seguridad y Salud del Trabajo esta destinada a los puestos de riesgos
asi como al personal técnico y dirigente segun establece la NC-19-00-04, no resultando
asi, teniendo en cuenta que solo se realiza al personal de riesgos la cual no cumple el
objetivo que se persigue debido a lo extensas que son las mismas y la gran cantidad que
deben impartirse, estas deben realizarse periédicamente segun el nivel de riesgo a que
estan expuestos. En el caso de técnicos y dirigentes no se realiza dicha capacitacion
como establece la norma.
La Empresa en el orden practico aplica las siguientes técnicas para reconocer o

retirar laidoneidad demostrada en la Empresa.

e Para todos los cargos se consideraran requerimientos de aptitud psiquica
evaluandose a través de Pruebas Psicometrias.

e Para todos los cargos se consideraran requerimientos de salud para el puesto en
cuestion, mediante Chequeos médicos evaluados por él médico que esta al

servicio de la Empresa.
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e Para todos los cargos con requerimientos especiales deben realizarse
Comprobaciones Periédicas de Conocimiento y Simulacros de Averia, regulados
en el Manual de Procedimiento de Seguridad y Salud del Trabajo.

e Para todo el personal que lo requiere se aplicaran Entrevistas

e Para todo el personal que lo requiere se buscaran Referencias Sociales y
Laborales.

e Para todos los cargos localizados en Objetivos Estratégicos la Empresa se
apoyara en el Departamento Nacional de Investigacion.

e Para todos los cargos de la Empresa aplicar la Técnica de Evaluacion de
Desempefio concebida segun Reglamento elaborado a tales fines.

e Para todos los cargos de la Empresa analizar en cuestién las normas de

Conductas Generales y Especificas.

Los cargos con requerimientos especiales se les realizan Comprobaciones Periddicas de
Conocimientos cada dos anos y los Simulacros contra Averias se realizan cada seis
meses en los puestos que dirigen u operan de una forma u otra el Sistema

Electroenergético Nacional.

Capacitacion: La empresa cuenta con una U.E.B de Formacion y Desarrollo la misma
tiene asociado cuna escuela de formacion de de Linieros, Lectores Cobradores,
Inspectores, Operadores de Grupos electrégenos y Operadores de Subestaciones de
manera general la empresa determina la necesidad de capacitacién por las matrices de
competencias, para los puestos claves y observaciones directas del jefe.
Especificamente en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo el plan de capacitacion
esta referido a los siguientes aspectos:

» Jefe directo materia de Seguridad y Salud de Trabajo

» Plan de instrucciones periddicas.

» Recalificacion de operadores.

Salario: La organizacion cuenta con las siguientes formas de pago y sistema de
estimulacion salarial.
Sistema de Pago por Resultados Finales de Trabajo a partir de los siguientes
Indicadores Formadores:

1. Perdidas de Energia por distribucién en las redes
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2. Tiempo de Interrupcion al Usuario
3. Porcentaje de Recaudacion
» Sistemas de Pago por Resultados Finales de Trabajo a partir de acortamiento de
trabajos de Mejoras de lineas
» Sistemas de Pago por Resultados Finales de Trabajo a partir del Porcentaje de
Recaudacion a Lectores Cobradores.
Ademas el sistema cuenta con un reglamento para la Estimulacion en Divisa Asociado al
Cumplimiento de Indicadores:
1. Perdidas de Energia por distribucion en las redes
2. Tiempo de Interrupcion al Usuario

3. Porcentaje de Recaudacion

Teniendo en cuenta los niveles de riegos existentes, para cada puesto de trabajo existen
diferentes tarifas para el pago de las condiciones laborales anormales (CLA) evaluadas en
diferentes riegos: trabajo en lineas energizadas, trabajos en altura altura, inhalacién de
sustancias toxicas y otras lo cual es un pago adicional para el trabajador cuando realice
los trabajos expuestos a dichos riegos.
Los salarios pueden ser afectados por el incumplimiento del sistema de Seguridad y Salud
del Trabajo esto esta amparado en tres resoluciones:
» Resolucion 270 Violaciones del sistema de seguridad en redes eléctricas.
» Resolucion 271 Violaciones del sistema de seguridad en talleres y plantas
generadoras de electricidad.
» Resolucion 272 Violaciones del sistema de seguridad por parte de los directivos.
Estas resoluciones establecen un grupo de faltas denominadas graves y muy graves
en materia de prevencién y para cada una propone una medida disciplinaria que van
desde penalizacion del 25 % del salario hasta suspensién del derecho al cobro, hasta
un afo, total o parcialmente, de incentivos por los resultados del trabajo, del
coeficiente econdmico social u otros pagos sujetos al cumplimiento de determinados
indicadores o condiciones ,con el objetivo que se cumplan los requisitos establecidos

para el Sistema de Seguridad y Salud del Trabajo.

2.2 Caracterizacion y diagnostico del Proceso de Gestién de la Seguridad y Salud

en el Trabajo.
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Para el andlisis de la situacion actual en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo se
utilizan técnicas tales como revision de documentos, entrevista a la directora de Recursos
Humanos y Especialistas de SST de la entidad, la cual puede verse en el Anexo No. 2 y
lista de chequeo que puede verse en el Anexo No. 3, pudiéndose constatar que la
empresa no cuenta con un Modelo de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
Estos elementos en la Organizacion estan definidos de una manera subijetiva a criterio del
Director de Recursos Humanos, puesto que se establecieron sin el concurso de técnicas
de recopilacién de informacién y de analisis relacionadas con el diagnostico de la

situacion actual en materia preventiva.

2.2.1 Analisis critico del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo
Se procede entonces a realizar un analisis critico del proceso de Gestion de Riesgo
Laborales en la entidad. En la gestidn de riesgo en su etapa de identificacion, esta etapa
se realiza teniendo en cuenta la ubicacion del riesgo en el puesto de trabajo, sin tener en
cuenta el resto de los factores que pueden provocar accidentes laborales o enfermedades
derivados del trabajo (a nivel empresarial y a nivel de proceso). En la gestidon de riesgo en
su etapa de identificacion solo utilizan las observaciones directas, no tienen en cuenta
listados de comprobacion, ni encuestas, ni entrevistas, ademas la gestion de los riesgos
es realizada por parte de los técnicos de recursos humanos de cada UEB con el apoyo
metodoldgico de los especialistas de SST y no por un trabajo en equipo lo que demuestra
que esta etapa adolece de objetividad.

En la organizacion se cuenta con informacién estadisticas de la accidentalidad para
valorar los factores de riesgos laborales para llevar a cabo esta fase del proceso de
prevencion de riesgos laborales, también se tienen en cuenta los datos de
organizaciones eléctricas como parte de investigaciones en sector eléctrico pero no son
utilizadas para evaluar los factores de riesgos laborales. En la fase de estimacién se
realiza a partir de los criterios de los técnicos de recursos humanos y los especialistas de
seguridad al igual que en la etapa de identificacién se apoyan en los métodos aplicados
por Muprespa a través de un programa en Excel, el cual procesa los factores de riegos
identificados se le introduce el tipo de riesgo y como resultado se obtiene la estimacion
del riesgo de forma cualitativa.

La empresa no emplea un modelo de analisis como el propuesto por William Fine [2003]
para otorgarle un valor a cada factor de riesgo.
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La fase de control posee un programa de medidas de prevencion donde se establece el
plazo de ejecucién y el responsable a las cuales no se les da seguimiento. Una debilidad
encontrada en este programa es que no se especifican las medidas de prevencion en
cada proceso.

Para llevar a cabo todo este proceso se rigen por la resolucion 31 del afio 2000 emitida
por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social y Normas Cubanas propias de los
servicios que presta la organizacion.

2.2.2 Analisis de la Accidentalidad y Siniestralidad en el Proceso de Prevencion de
Riesgos Laborales en la Empresa Eléctrica Cienfuegos

El andlisis de la accidentalidad y la siniestralidad en el proceso de prevencion de riesgos
laborales se hace basado en la tabla de accidentalidad representada en el Anexo No. 4,
donde se especifican el afio del accidente, las causas, lugar de la lesién, categorizacion
de la lesidn, la edad y sexo del trabajador, el costo de la empresa y los indices
establecidos por afos en un resumen desde el afio 2001 hasta el 2006.

De dicha tabla y tomando como herramientas los graficos de tendencias, Barras, Pastel y
Pareto se puede establecer la comparacién por afos de la Empresa Eléctrica Cienfuegos
con sus similares en el pais, teniendo en cuenta las caracteristicas que las hacen
competidoras en el sector. Para ello se realiza el analisis basado en los indices dados por
afios de acuerdo a los accidentes presentes en la Empresa Eléctrica Cienfuegos y sus
empresas competidoras.

Teniendo en cuenta lo anterior referido se citan las empresas competidoras con la
Organizacién Basica Eléctrica Cienfuegos, las cuales son:

OBE Villa Clara

OBE Ciego de Avila

Los datos de los indices de estas empresas competidoras son producto de la

investigacion realizada para la comparacion en el sector de la empresa en estudio.
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Fig. 2.2 Representacién comparativa del indice de incidencia en el periodo
analizado

En el caso del indice de incidencia generalmente se escogen los accidentes de obligatoria
notificaciéon para otros objetivos deben tomarse todos los accidentes ocurridos. Este
indice se utiliza para hacer evaluaciones mensuales, trimestrales y anuales, conociendo
asi el desarrollo de la accidentalidad pero también puede utilizarse para comparaciones
tanto interna como externa con etapas anteriores. Es utilizado también para profundizar
algunos detalles de la accidentalidad, tales como establecer diferencia entre grupos de
edades, sexo, grupos de personas y otras situaciones.

El indice significa el numero de accidentes ocasionados en el periodo de un afo por cada
1000 personas expuestas a riesgo. En este caso particular se observa para la Empresa
Eléctrica Villa Clara un crecimiento en el afio 2001, luego se reduce a cero en el 2002 y la
cifra mas alta es en el 2003 con 2.83 y termina en cero el 2006 al no ocurrir accidentes en
esta organizacion.

En la Empresa Eléctrica Ciego de Avila se observa un incremento en el indicador de 6.54
en el 2003 y luego una constante disminucion a partir del afio 2004 de sus accidentes en
el periodo analizado, ello esta dado mayoritariamente por el constante apoyo de la alta
direccion al proceso de prevencion de riesgos de la empresa y la introduccién de objetivos
concretos en su politica de prevencion, a todo esto se suma el interés de sus ejecutivos y

todos los trabajadores en general en establecer la marca de 0 accidentes laborales.
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En la Empresa Eléctrica Cienfueqos se observa una fluctuacién en este indicador, la

entidad refiere que tal situacion esta dada por la introduccién de nuevos trabajos que
generan nuevos puestos de trabajo, los cuales no estan estudiados totalmente para la
determinacién de los riesgos, asi como la capacitaciéon del personal expuesto a esas
nuevas tecnologias en el afo 2003 se observa un crecimiento de la accidentalidad con 5
accidentes, notandose una disminucion en los dos siguientes afios y en el 2006 se
muestra un gran incremento del indice producto de 9 accidentes provocado por el gran

volumen de trabajo en la reanimacion de las redes producto de la Revolucion Energética.
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Fig. 2.3 representacion comparativa del indice de frecuencia en el periodo

analizado

El indice de frecuencia representado en la Figura 2.3 expresa el numero de accidentes
ocasionados por milléon de horas trabajadas. Es la medida basica de la accidentalidad y
uno de los indices mas usados en seguridad. Se aclara que el tiempo trabajado incluye
todas las horas extras y tareas especiales, excluyendo el tiempo de vacaciones y

enfermedades.
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La Empresa Eléctrica Villa Clara presenta un crecimiento en este indicador de 2.2
accidentes por cada 1000 000 horas trabajadas para el afio 2001, luego se reduce a cero
en el 2002 y la cifra mas alta es en el 2004 con 1.88 y termina en cero el 2006 al no
ocurrir accidentes en esta organizacion.

Como se muestra comparativamente también este indicador es desfavorable para Ciego
de Avila en el aio 2003 con un incremento de 3.24 accidentes por 1000 000 de horas
trabajadas, logrando una disminucion hasta el 2006 con un indice de 1.60, siendo la
disminucion de este indicador, también, un objetivo concreto dentro de sus prioridades en
politica de prevencion de riesgos laborales.

Por su parte la Empresa Eléctrica de Cienfueqos también presenta un crecimiento en el

indice de 5.12 en el 2001, logrando una disminucién hasta el 2005 con el valor mas alto
de 2.75 en el 2003, incrementandose en el 2006 a 3.84 producto que la accidentalidad se

incrementa al producirse en la organizacion 9 accidentes laborales.

iINDICE DE GRAVEDAD (IG)
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Fig. 2.4 Representacion comparativa del indice de gravedad en el periodo

analizado

El indice de gravedad representado en la figura 2.4 se define como el numero de
jornadas perdidas a consecuencia de accidentes. Al analizar la grafica observamos que la
Empresa Eléctrica Cienfuegos aunque presenta el mayor (Il) y (IF) en el analisis del indice
de gravedad se encuentra practicamente en las mismas condiciones que Villa Clara y por
debajo de Ciego de Avila, estando esto motivado porque el numero de accidentes en esta
entidad ha afectado aproximadamente el mismo numero de jornadas laborales que Villa
Clara, denotando la adecuada atencion y pronta recuperacion de los accidentados

minimizando el tiempo de afectacion por concepto de accidentes laborales.
Para el caso del coeficiente de mortalidad se analiza de maneras especiales las
Empresas Eléctricas de Ciego de Avila y Cienfuegos por ser las Unicas que presenta

accidentes fatales que inciden en este indicador de tal caso se resume en la siguiente

figura.

COEFICIENTE DE MORTALIDAD (CM)
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Fig. 2.5 Representacién comparativa del coeficiente de mortalidad en el periodo

analizado

La Empresa Eléctrica Ciego de Avila presentd un accidente fatal en el afio 2001 el cual se
produjo por contacto eléctrico reponiendo fusibles en abierto en linea primaria. La

Empresa Eléctrica Cienfuegos igualmente presenta un accidente fatal en el

2001producto de caida de cesto de alumbrado publico y la Empresa Eléctrica Villa Clara
no reporta accidentes fatales en el periodo comparativo.

En comparacion con las demas entidades de la UNE se muestra desfavorable Ciego de
Avila en este indicador tal como se observa en la figura 2.5, por ser al igual que
Cienfuegos las unicas que presentan accidentes fatales en el periodo analizado pero al no

ocurrir otros accidentes con pérdidas el indicador se muestra negativo.

2.2.3 Analisis de la siniestralidad laboral en la Empresa Eléctrica Cienfuegos

Se realiz6 el analisis de siniestralidad laboral identificandose las causas, cantidad de
accidentes, sexo de los accidentados asi como la categorizacién de las lesiones en la
Empresa Eléctrica Cienfuegos durante el periodo analizado a partir de los datos que
aparecen en la tabla de accidentalidad Anexo No. 4 . Para facilitar este analisis se utilizan

los graficos que aparecen en las figuras 2.6 a la 2.14.
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Para el andlisis de la cantidad de accidentes por afio durante el periodo analizado se

utiliza el grafico representado en la Figura 2.6 a continuacion.

CANTIDAD DE ACCIDENTES POR ANO DURANTE EL PERIODO DESDE 2001 HASTA
2006
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Fig. 2.6 Representacién de los accidentes por afio en la Empresa Eléctrica

Cienfuegos

De un total de 25 accidentes durante el periodo analizado se observa una fluctuacién
constante debido al cambio de tecnologias y a la introducciéon de nuevos puestos de
trabajos los cuales no estaban estudiados en su totalidad, por tanto, los trabajadores no
estaban completamente capacitados ni se habian determinado todos los riesgos para
estos nuevos puestos. Como se puede apreciar uno de los afios mas criticos fue el 2003
con 5 accidentes laborales, a partir de este afio la empresa se trazé medidas concretas
con el fin de minimizar los accidentes previendo todas las posibles situaciones hasta
disminuir a 2 accidentes en los afios 2004 y 2005, incrementandose la accidentalidad en
el aflo 2006 con 9 accidentes producto del gran volumen de trabajo en la tareas de la
revolucién energética tales como la reanimacion de las redes, reanimacion de la medicion

, instalacion de los grupos electrégenos
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El analisis de las edades de los accidentados se presenta la figura 2.7 a continuacion.

Nota: Todos los accidentados pertenecen al sexo masculino.

20 a 30 afios
24%

@ 20 a 30 anos
+40 anos W 30 a 40 afios
43%

O + 40 anos

30 a 40 afos
33%

Fig. 2.7 Representacion de las edades de los accidentados en la Empresa Eléctrica

Cienfuegos

De la figura anterior se observa que el mayor porciento de los accidentados se encuentra
dentro del rango de edad superior a 40 afos, ello esta dado porque la mayoria de los
trabajadores expuestos a riesgos estan especializados en sus funciones y tienen en ella
muchos afios de experiencia, denotandose la falsa apreciacién del peligro, el exceso de
confianza en operaciones riesgosas que pueden traer como consecuencia accidentes
laborales.

El andlisis de la categorizacién de las lesiones se hace teniendo en cuenta su
clasificacion:

-lesiones leves

-lesiones graves

-lesiones fatales

Esta categorizacion esta basada en regulaciones que designan la categoria segun la

incapacidad del trabajador después de accidentado, asi como las partes del cuerpo
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implicadas en la afectacién. De este resumen se refleja que durante el periodo analizado

la categorizacion de las lesiones se comporté como se representa en la figura 2.8.

REPRESENTACION DE LA CATEGORIZACION DE LA LESIONES DURANTE EL
PERIODO ANALIZADO

Fatales
4%

OLeves
Graves Leves B Graves
44% 52% OFatales

Fig. 2.8 Representacion de la categorizacion de las lesiones en los accidentados en
la Empresa Eléctrica Cienfuegos

En el analisis resalta que las lesiones leves predominan con un 52 % de incidencia,
seguida por las graves que ocupan el 44 % vy finalmente las mortales que representan el 4

% del total de lesiones en el periodo analizado producto de un accidente.

REPRESENTACION DE LOS ACCIDENTES POR SERVICIOS EN LA ACTIVIDAD DE
REDES ELECTRICAS EN LA EMPRESA ELECTRICA CIENFUEGOS
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Fig. 2.9 Representacion de los accidentes por servicios en la actividad de redes

eléctricas en la Empresa Eléctrica Cienfuegos

La figura anterior se visualiza el servicio relacionado con mantenimiento de redes
eléctricas es en él han tenido lugar la mayor cantidad de accidentes laborales seguido de
de guardia eléctrica, el resultado de este analisis sera tenido en cuenta como guia para
comenzar el estudio de Factores de Riesgos Laborales en el Capitulo Ill de la presente

investigacion.

REPRESENTACION DE LOS ACCIDENTES POR PUESTOS DE TRABAJO DURANTE
EL PERIODO ANALIZADO
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Fig. 2.10 Representacién de los accidentes por puestos de trabajo en la Empresa
Eléctrica Cienfuegos

En la figura 2.10 se representa los accidentes ocurridos por puestos de trabajo teniendo la
mayor incidencia en los linieros con un 70 % de los accidentes seguidos de los choferes
con un 10 % y el resto de los puestos con accidentes en el periodo que se evalla existe
un equilibrio. Lo antes demuestra que la accidentalidad mayor se registra en los linieros

teniendo en cuenta el nivel de riesgo al cual se encuentran expuestos

REPRESENTACION DE LOS ACCIDENTES POR DIAS DE LA SEMANA DURANTE EL
PERIODO ANALIZADO
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Fig. 2.11 Representacion de los accidentes por dias de la semana en la Empresa

Eléctrica Cienfuegos
De la figura anterior se observa que los dias de la semana con mayor porciento de

accidentes se reportan los lunes y martes con un 26 % y el miércoles con el 17 %,

existiendo un menor por ciento en el resto de los dias de la semana.

El analisis de los costos de la organizacién por concepto de accidentes laborales se

puede apreciar representado en la figura 2.12.
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Fig. 2.12 Representacién del costo por accidentes en Empresa Eléctrica Cienfuegos
durante el periodo analizado

Del grafico anterior podemos analizar que el afio de mayor costo fue el 2006 con un valor
de 1487.77 CUP y el 2003 con un costo de 1366.19 CUP en comparacion con el aio 2004
y 2005 que bajé hasta 464.91 y 472 CUP respectivamente. Al comenzar a investigar los
costos por concepto de accidentes laborales la entidad pudo apreciar que su cuantia era
elevada, tomandose de inmediato medidas para la prevencion de riesgos laborales que
trajeran como resultado la ocurrencia de un accidente laboral. Del resultado de este
programa de medidas aparece en el afio 2004 y 2005 una considerable reduccion de los
costos con respecto al afio anterior, esta estrategia de reduccién de costos contd con la
participacion y empeifio de todas las areas involucradas en los accidentes ocurridos hasta
entonces, asi como el interés y apoyo de la alta direccion. Lamentablemente en el afio
2006 al incrementarse la accidentalidad este indicador se elevd nuevamente

Para el andlisis de las causas se presenta el diagrama de Pareto en la figura 2.13, que
nos permite visualizar las causas mas predominantes para establecer medidas que

actuen sobre ellas.
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Fig. 2.13 Diagrama representativo de las causas de accidentes en la Empresa
Eléctrica Cienfuegos

De la figura anterior se puede resumir que las causas fundamentales en la ocurrencia de
accidentes laborales son las organizativas, ocupando un 52.17 % del total de causas
identificadas. La administracion refiere en cuanto a esta causa que el flujo productivo se
encuentra en constante revision dado que muchas veces por causas de premura en la
terminacion de objetos de obra intervienen en el proceso muchas operaciones lo cual
aumenta la probabilidad de ocurrencia de un accidente, en segundo lugar y ocupando un
39.13 % del total de causas se encuentran las referidas a la conducta del hombre, en la
cual interviene el factor de falsa confiabilidad de los obreros en las operaciones, lo cual
aumenta la probabilidad de ocurrencia de accidentes.

Las causas técnicas no son representativas en el total de causas, solo en un 8.69.1 %
significandose que las causas organizativas y de conducta del hombre son las causantes
del 91 % de los accidentes ocurridos. El enfoque a las medidas preventivas estara basado
en disminuir los accidentes por las causas de mayor incidencia en este caso las

organizativas y por la conducta del hombre.
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2.2.4 Diagnostico del Proceso de Prevenciéon de Riesgos Laborales.

Para llevar a cabo esta fase se utilizan algunas de las herramientas que establece la
metodologia 6 sigma, primeramente se realizd el mapeo de las actividades del proceso de
Prevencién de Riesgos Laborales de la organizacién utilizando la técnica conocida como
SIPOC. El mapa del proceso puede verse en el Anexo No. 5. Para definir el mapa del
proceso se utilizé una sesioén de trabajo con los especialistas de SST y RRHH de la

organizacion.

Con el objetivo de caracterizar de forma clara el proceso de gestion de riesgos en la
entidad se realizo el Analisis de Fallos, Modo y Efectos para cada etapa del proceso, el
cual puede verse en el Anexo No. 6 , utilizando las tasas de severidad que aparecen en el
Anexo No. 7. Para realizar esta técnica de FMEA se utilizaron sesiones de trabajo con los
especialistas de Recursos Humanos de la organizacién. De esta manera se obtienen los
fallos potenciales del proceso de prevencion de riesgos laborales que podrian dar origen a
la materializacion del riesgo laboral, sobre los cuales se trabajara en los siguientes pasos
de este capitulo. Para visualizar esta informacion se utiliza el diagrama de Pareto

representado en la figura 2.14 que aparece a continuacion.
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Gréfico de pareto FMEA
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[] Informacién incompleta o incorrecta

B Acciones y medidas incumplidas

[] Interpretacién errénea de la manifestacion de los riesgos

[ ] Informacion desactualizada

[[] Laficha de seguridad no abarca toda la informacion de interés

Fig. 2.14 Diagrama representativo del FMEA realizado en la Empresa Eléctrica

Cienfuegos

El la figura anterior se evidencian los principales problemas de la Empresa Eléctrica
Cienfuegos en materia de prevencion de riesgos laborales, se puede observar que son
siete (7) los fallos fundamentales que contribuyen a la existencia de los problemas en
materia de Seguridad y Salud del Trabajo los cuales se fundamentan en la no existencia
de técnicas objetivas para realizar el estudio de Factores de Riesgos Laborales.

Todo el analisis realizado en los epigrafes anteriores y en el presente denota la necesidad
de realizar un estudio de Factores de Riesgos Laborales en los procesos de prestacion de
servicios de la Empresa Eléctrica Cienfuegos, fundamentalmente comenzando dicho
estudio por mantenimiento de redes. Seguidamente se muestra el procedimiento en la

presente investigacion.

2.3 Estudio de Factores de Riesgos laborales a través del uso de la metodologia
HAZOP.

Mediante métodos tradicionales -aplicados para el analisis de los riesgos convencionales,
no es factible desarrollar el estudio de la seguridad de un proceso, que requiere

ineludiblemente de un trabajo en equipo, constituido éste por técnicos conocedores de las

72



caracteristicas y funcionamiento de la instalacion y del proceso que en ella se desarrolla,
y de unas metodologias que faciliten la reflexion y el analisis en profundidad. El analisis
de peligros y de operabilidad (Hazard and operability studies - Hazop) o analisis funcional
de operabilidad (AFO), es un método disenado en la década de los sesenta para su
aplicacion en el disefio de plantas para la fabricacion de pesticidas, con la finalidad de
detectar las situaciones de inseguridad. Este método integrado a otros métodos
complementarios de analisis permite enfrentarse al estudio de la seguridad de los

procesos que es responsabilidad de la Direccién de la empresa el realizarlo.

En particular el AFO es un estudio de comprobacion rigurosa, sistematica y critica de
todos los fallos, errores o desviaciones previsibles respecto a unas situaciones normales y
de acuerdo a una determinada concepcion de disefio de una instalacion de proceso en
fase de proyecto o en funcionamiento, estimando el potencial de peligrosidad que generan

y sus efectos.

Se trata de un método deductivo de analisis cualitativo para la deteccion de fallos y de sus

consecuencias, Y la consiguiente adopcion de medidas preventivas.

Aunque el método AFO como tal es sencillo, dada la laboriosidad que exige, tanto en su
fase preparatoria como en su desarrollo, es preciso que su aplicacion se efectue tras
haber realizado otros analisis preliminares que hayan permitido subsanar muchas de las
deficiencias normalmente previsibles, cumpliendo las prescripciones reglamentarias y
standares en materia de prevencion de riesgos. De esta forma el AFO ofrecera una mayor
efectividad y puede que no sea necesario que haya de aplicarse a toda la planta. Los
analisis historicos de accidentes en instalaciones similares aportan experiencias
interesantes. En realidad el AFO debe ofrecer una via de revision en cualquier etapa de la
vida de una instalacion de proceso o parte de la misma, en especial en los momentos
clave, que son en la fase avanzada del proyecto y previa la implementacion de cualquier
modificacion.

A continuacion se desarrollan un conjunto de pasos que deben ser tenidos en cuenta
cuando se pretende llevar a cabo un estudio de esta indole en las organizaciones, estos
pasos son propuestos en la presente investigacion y fueron elaborados teniendo en
cuenta los criterios dados por Bestratén, Bellovi (1998), Garcia, Ernesto y Santos
Prieto(2001). En la figura 2.15 Se exponen los pasos a tener en cuenta para el estudio.

1. Fijacion de objetivos y delimitacion del contenido de estudio.
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El AFO puede contribuir a alcanzar objetivos diversos, y que es necesario especificar por
parte de las personas responsables de la planta o del proyecto, con la colaboracion del

conductor del analisis.

Aunque el objetivo general es identificar alteraciones peligrosas del proceso con los fallos
que las motivan y las consecuencias que generan, deberia centrarse en funcién de los

objetivos especificos que se persiguen el alcance del trabajo a realizar.

Razones que motivan el AFO pueden ser la realizacion de un detallado estudio de toda
una instalacion, o bien limitarlo a: la verificacion de la seguridad de un disefno
determinado, la comprobacion de la seguridad de los procedimientos de trabajo

establecidos, la verificacion de la seguridad de los elementos de regulacion y control, etc.

También es importante definir las consecuencias a considerar: dafnos a los trabajadores,
dafos a la vecindad de la planta, perdidas de produccion, dafios a la planta o a los

equipos, impacto ambiental, etc.

2. Definicion del area de estudio

La primera fase del estudio HAZOP consiste en delimitar las areas a las cuales se aplica
la técnica. En una instalacion de proceso, considerada como el sistema objeto de estudio,
se definiran para mayor comodidad una serie de subsistemas o unidades que
corresponden a entidades funcionales propias, como por ejemplo: preparacion de

materias primas, reaccién, separacion de disolventes...

2.1 Identificacion y Mapeo de procesos.

El Mapa del proceso esta enfocado a entradas, salidas, interrelaciones entre
participantes, desarrollo secuencial del proceso. Son de gran ayuda para: establecer las
relaciones cliente — proveedor interno, acotar el proceso: donde empieza y dénde acaba,
qué incluye el proceso, descubrir redundancias (muchos participantes en una misma
actividad), detectar carencias: actividades que se realizaban pero no se realizan, detectar
vacios en la responsabilidad: actividades sin responsable.

En materia de seguridad y salud se utilizan para priorizar la identificacion de factores de
riesgos laborales y de esta forma conocer cuales de las actividades del proceso son
criticas, o sea, cuales de las actividades del proceso tienen implicitos riesgos potenciales
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que traen consigo elementos nocivos para la salud de los trabajadores que desempenan
sus funciones en dicha actividad.

El mapa de proceso no detalla el flujo de trabajo dentro de una actividad, en consecuencia
no contienen simbolos de toma de decisién ni almacenamiento.

En muchas organizaciones aun los procesos no estan identificados, entonces el
especialista en Seguridad y Salud laboral, debe realizar una identificacion que responda a
los objetivos que se persiguen en materia de prevencion, los cuales fueron explicados
anteriormente.

Existen diversos diagramas por los cuales queda de manera explicita la forma en que
fluye un proceso, en la presente investigacion se propone utilizar diagramas en bloque
puesto que teniendo en cuenta los objetivos por los cuales se utiliza el mapeo de
procesos en materia preventiva, permite visualizar de manera sencilla las actividades por
las cuales esta compuesto el proceso y de esta manera con el apoyo de personas
conocedoras del mismo identificar la existencia de riesgos potenciales en las actividades
identificadas, procediendo luego a la identificacion de lo nodos, lo cual sera explicado en
el siguiente paso.

El diagrama de bloque (DB), conocido también como diagrama de flujo de bloque, es el
tipo mas sencillo y mas frecuentes de los diagramas de flujo. Este proporciona una vision
rapida no compleja del proceso. Los rectangulos y las lineas con flechas son los
principales simbolos en un diagrama de bloque. Los rectangulos representan actividades,
y las lineas con flechas conectan los rectangulos para mostrar la direccion que tiene el
flujo de informacion y/o las relaciones entre actividades. Algunos diagramas de flujo de
bloque también incluyen simbolos consistentes en un circulo alargado al comienzo y al
final para indicar en donde comienza y en dénde termina el diagrama de flujo.

El DB se utiliza para simplificar los procesos prolongados y complejos o para documentar
tareas individuales. Se debe colocar una frase corta dentro de cada rectangulo para
describir la actividad que se realiza. Estas frases descriptivas (nombre de las actividades)
deben ser concisas.

Dentro de cada rectangulo pueden realizarse muchas actividades. Si se desea, cada
rectangulo puede ampliarse para formar un diagrama a partir del cual puede desarrollares
otro diagrama.

Algunas de las actividades pueden descomponerse en diagramas de flujo de tareas
individuales. Por ejemplo, la forma de preparar una descripcidon de cargo podria dar lugar

facilmente a un diagrama de bloque separado.
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Aunque no se hace obligatorio que el rotulo descriptivo de cada actividad comience con
un verbo, seguir esta practica puede ser una buena norma general. Las frases
estandarizadas aceleran la comprension para el lector. Ademas, todas las actividades de
la empresa pueden describirse con un verbo. Asi, al iniciar cada rotulo del bloque con un
verbo, usted asegura que éste describa ciertamente una actividad verdadera de la
empresa.

Los diagramas de bloque pueden fluir de forma horizontal y verticalmente. Los diagramas
de bloque proporcionan una vision rapida del proceso y no analisis detallado.
Normalmente, éstos se elaboran en primer lugar para documentar la magnitud del
proceso; luego, se utiliza otro tipo de diagrama de flujo para analizar el proceso en forma
pormenorizada.

Usualmente, no se detallan muchas actividades e inputs, en forma internacional, en un

diagrama de bloque; por tanto, puede tenerse una grafica muy simple de todo el proceso.

3. Definicion de los nudos

En cada subsistema se identificaran una serie de nudos o puntos claramente localizados
en el proceso. Unos ejemplos de nudos pueden ser: tuberia de alimentacion de una
materia prima un reactor aguas arriba de una valvula reductora, impulsiéon de una bomba,
superficie de un depésito,... Cada nudo sera numerado correlativamente dentro de cada
subsistema y en el sentido de proceso para mayor comodidad. La técnica HAZOP se
aplica a cada uno de estos puntos. Cada nudo vendra caracterizado por unos valores
determinados de las variables de proceso: presion, temperatura, caudal, nivel,

composicion, viscosidad, estado, etc.

Los criterios para seleccionar los nudos tomaran basicamente en consideracion los puntos
del proceso en los cuales se produzca una variacion significativa de alguna de las
variables de proceso.

Es conveniente, a efectos de la reproducibilidad de los estudios reflejar en unos
esquemas simplificados (o en los propios diagramas de tuberias e instrumentacion), los
subsistemas considerados y la posicion exacta de cada nudo y su humeracion en cada

subsistema.
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Es de notar que por su amplio uso la técnica tiene variantes en cuanto a su utilizacion que
se consideran igualmente validas. Entre estas destacan, por ejemplo, la sustitucién del

concepto de nudo por él de tramo de tuberia o la identificacion nudo-equipo.

4. Definicion de las desviaciones a estudiar

Para cada nudo se planteara de forma sistematica las desviaciones de las variables de
proceso aplicando a cada variable una palabra guia. En la tabla 2.1, se indican las

principales palabras guia y su significado.

El HAZOP puede consistir en una aplicaciéon exhaustiva de todas las combinaciones
posibles entre palabra guia y variable de proceso, descartandose durante la sesion las
desviaciones que no tengan sentido para un nudo determinado. Alternativamente, se
puede fijar a priori en una fase previa de preparacion del HAZOP la lista de las
desviaciones esenciales a estudiar en cada nudo. En el primer caso se garantiza la
exhaustividad del método, mientras que en el segundo el estudio »oxxmas dirigido»

puede resultar menos laborioso.

5. Sesiones HAZOP

Las sesiones HAZOP tienen como objetivo inmediato analizar las desviaciones
planteadas de forma ordenada y siguiendo un formato de recogida similar al propuesto en
la Tabla 2.7 y en la tabla 2.8 se describe el contenido de cada una de las columnas.

El documento de trabajo principal utilizado en las sesiones son los diagramas de tuberias
e instrumentacién aunque puedan ser necesarias consultas a otros documentos:

diagramas de flujo o flow sheet, manuales de operacion, especificaciones técnicas, etc.

La metodologia del AFO requiere de sesiones formalmente establecidas, con dedicacion y

aportes constructivos e imaginativos de todos los miembros del equipo.

Antes de iniciar el estudio es preciso establecer el programa de reuniones y el tiempo de

dedicacién previsible.
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Es conveniente dado el caracter intensivo del analisis que las sesiones sean periddicas
(cada dos o tres dias), dejando el tiempo suficiente intermedio para poder recabar las

informaciones o comprobaciones complementarias que vayan surgiendo.

La duracion de cada sesion no deberia prolongarse mucho mas de media jornada, y

preferiblemente ser por la mafiana.

Las reuniones deben estimular la creatividad y la imaginacién, por ello la metddica del
"brainstorming”, en un ambiente igualitario, no condicionado por presiones de ningun tipo,

sera muy provechosa.
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Palabra guia Hignificado Apiicacion Claervaciones
Me, e plantes para estudiar [a au- Caudal. Nivel (vaciade de un
sencia de la variable a la cual equipe).
se aplica,
Inverso. Analiza la inversion en el sen- Caudal, Esta vaniabée en algunos casos
tido de [a variable. 58 omite y 5u efecto se con:
templa en |a anteror,
Mas, Se plartea para estudiar un au-  Temperatura. Fresion. Caudal
miente cuantitativg de la variable,  (composicn constants), Nivel,
Se plantea para estudiar una |dem.
Menas. dismirucion cuantitativa de la
variable.
Mas cualitativo. Estudia el aumento o presen- Caudal (mayor cantidad de un
cia de un compenente en ung  producto en una mezcla, pre-
mezcla. 5encia de impurezas).
Menos Estucia la recucciin deun com- Caudal (menor cantidad deun  Ambos términes comespanden
cualitativo, panente en una mezcla. preducto en una mezcla, alta 2 los originales Part of: Cambia
de un companente), de composicién. Mare than:
Mis companentes presentes &n
el sistena (vapar, sélidos, im-
purezas).
Otra, Estudia el cambio completo en Caudal {camblo completo de  El términa original (ather than)
la variable. producto). Estada, se aplica a cambios respecto de
|a operacion normal {manten-
mienito, cambio, catafirador..,

TABLA No. 2.7 Palabras Guias del HAZOP

Es de notar en este ultimo caso que el método no es tan apropiado.
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Las sesiones son llevadas a cabo por un equipo de trabajo cuya composicion se describe

con detalle en el apartado denominacion de recursos necesarios.

Tales palabras guia no son las uUnicas que pueden emplearse y son admisibles ciertas
modificaciones para expresar mejor determinadas situaciones. Por ejemplo la variable
TIEMPO con las palabras guia MAS / MENOS, significa mayor o menor duracién o
frecuencias mas altas o mas bajas. Sin embargo la palabra-guia adicional ANTES o
DESPUES introduce una nueva matizaciéon a considerar mas precisa que DE OTRA
FORMA.

En cuanto a la posicion, fuentes o destino, también puede ser mas precisa la nueva
palabra-guia DONDE MAS que DE OTRA FORMA.

Finalmente para alteraciones en altura las palabras MAYOR/MENOR son un poco mas
precisas en ocasiones que las palabras MAS/MENOS, aunque la decisién de adoptar esta

matizaciones corresponde al grupo de trabajo.

Como técnicas complementarias en el estudio pueden ser utilizadas el Analisis preliminar
del riesgo. Identificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G) y What If,
las cuales seran explicadas de manera resumida a continuacion.

Andlisis preliminar del riesgo:

Como su nombre lo indica, se considera la primera etapa en la evaluacién de los riesgos.
Comienza a partir de considerar la posibilidad de un accidente, entonces se identifica el
sistema donde esto pudiera ocurrir, los eventos que posibilitarian su aparicion y los
componentes que estén relacionados con ello. Es un método primario de identificacion,
rapido, solo detecta causas inmediatas y debe complementarse con otros métodos.

A partir del analisis se debe profundizar en los riesgos encontrados, utilizando métodos

que logren profundizar lo necesario.

Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G):
Conformar al o los grupos, utilizando técnicas de solucién de problemas en grupos
(tormenta de ideas, reduccion de listados, votacién ponderada). Las etapas deben
dividirse en:

> Identificacion de los riesgos.
» Analisis y priorizacion.

» Busqueda de soluciones y seleccion.
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» Implementacion de efectividad.
Este método presenta las mismas ventajas y desventajas que las del trabajo en grupo.
¢, Qué ocurria si? What if?
Las Principales caracteristicas de este método son:
» Procesos sencillos. Comenzando desde la " materia prima " hasta el P deseado.
» Las preguntas sencillas y abiertas.
» Tormenta de ideas.
Lista general de preguntas
<< ¢Qué...?>> Ejemplos
Fallos de equipos, materiales e instrumento.
¢, Que ocurriria si una pieza de equipo dinamico dejara de funcionar?
¢, Qué ocurriria si una valvula de control fallara? ¢ Si se coloca en su posicion de fallo? ¢ Si
no se coloca en su posicion de fallo? 4Si se abre o cierra completamente?
¢, Qué ocurriria si un tubo del intercambiador perdiera producto?
¢, Qué pasaria si un tubo de la caldera fallara?
¢ Qué ocurriria si se coquizara un tubo?
¢, Se ha analizado el riesgo de corrosioén o vibracion?
¢, Qué ocurria si se activaran cada uno de los trips de emergencia cuando no deben?
¢, Qué ocurria si no se activara cada un de los trips de emergencia cuando deberian
hacerlo?
¢, Qué ocurriria si un sistema informatico o ciertas tarjetas de control fallaran?
Fallos de servicio.
¢, Que ocurriria si existiera un fallo de corriente eléctrica? (Comprobar todas las
actuaciones de apertura y cierre de fallo de corriente).
¢ Que ocurriria si existiera un fallo del agua de refrigeracion?
¢ Que ocurriria si existiera un fallo de vapor?
¢, Que ocurriria si existiera un fallo de aire de un instrumento? (Comprobar todas las
actuaciones de las valvulas de control a fallo de aire de instrumentos).
¢, Que ocurriria si existiera un fallo de gas inerte o de purgado?
¢, Que ocurriria si tuviera lugar una pérdida o fallo en el instrumento de fuel fas?
Fallos de carga de alimentacidn o de producto.
¢, Que ocurriria si el caudal de carga fallara?
¢, Que ocurriria si hubiera un exceso de carga? ¢;Que ocurriria si hubiera un defecto de

carga?
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¢ Que ocurriria si fuera imposible eliminar un producto?
¢ Que ocurriria si hubiera retroceso de la carga en la unidad?
¢, Que ocurriria si la composicion de la carga fuera mas pesada / mas ligera / tiene

olefinas, etc.?

6. Informacion basica necesaria a considerar en el estudio.

Dependeran del temario, de la complejidad de la planta, y de los objetivos del AFO, las

actividades preparatorias a realizar y la informacion a recabar.

Se requieren dos tipos de informacion basica: una relativa a la instalacion y otra respecto
a las instrucciones de operaciéon recogidas en el manual de operaciones y/o

procedimientos de trabajo.

Sobre la instalacién es preciso disponer de:

e Descripcion del proceso con hojas de datos sobre el flujo del proceso.

o Caracteristicas y peligrosidad de las funciones implicadas.

e Plano de emplazamiento de la instalacion.

o Diagramas del proceso e instrumentacion (Flowsheets, lay outs, etc.) con datos
completos sobre los diversos componentes de la instalacién, (tuberias, valvulas,
equipos, elementos de seguridad, etc), sus caracteristicas, sus condiciones de
trabajo y sus limitaciones.

o Caracteristicas y disponibilidad de los servicios (vapor, refrigeracion, agentes
inertizantes, aire, electricidad).

o Descripcién de los sistemas de emergencia.

e Resultados de anteriores estudios de seguridad.

Las instrucciones y procedimientos de trabajo constituyen también una herramienta
basica. Deben recoger de forma detallada y secuencial las diferentes operaciones a
realizar las diferentes partes de cada unidad de proceso, con las cantidades implicadas y
las condiciones en que tales operaciones han de realizarse (presion, temperatura), todo

ello perfectamente identificado y correlacionado con los diagramas de proceso anexos.

82



Es util emplear una simbologia para representar de forma simplificada las operaciones
(adicion de producto manual o mecanico, agitacion calentamiento, etc.), y es necesario

que se identifiquen perfectamente todas las intervenciones humanas.

7. Elaborar informe final

El informe final de un HAZOP constara de los siguientes documentos:

B Esquemas simplificados con la situacion y numeracion de los nudos de cada
subsistema.

B Formatos de recogida de las sesiones con indicacion de las fechas de realizacion y
composicion del equipo de trabajo.

B Andlisis de los resultados obtenidos. Se puede llevar a cabo una clasificacion cualitativa
de las consecuencias identificadas.

p Lista de las medidas a tomar obtenidas. Constituyen una lista preliminar que deberia ser
debidamente estudiada en funcion de otros criterios (impacto sobre el resto de la
instalacion, mejor solucién técnica, coste, etc.) y cuando se disponga de mas elementos
de decision (frecuencia del suceso y sus consecuencias).

g Lista de los sucesos iniciadores identificado
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Columna
Causas

Cansecuencias

Respuesta del sistema

Acriones a tomar

Comentarias

Conterdo

Bescribe numerandalas las distintas causas que pueden eonducir a la desviaclon,

Para cada uné de las causas planteadas, se indican con la consiquiente comesponden:
cia en Ja numeracion las consecuencias asociadas,

Se indicara &n este caso!

1. Los mecanismos de deteccion de |a desviacion planteasca sequn causas 0 conse:
cuencias (p.ej.: alamas).

2. Los automatismos capaces de msponder a (2 desviacion planteada segun causas
(.. lazo de contral),

Propuesta preiminares de modficaciones a Ja instalecian &n vista a [a gravedad de la
consecuendia identificada o 8 una desproteccion fagrante de [a instalacion,

(bservaciones que complementan o apoyan alguncs de s elementos reflejados en las
anteriares columnas.

TABLA 2.8 Contenido de las Columnas del formato HAZOP

Plarta:
Gislema:

Mikla Fiabs i i

Ambito de aplicacion.

-r Diesviacion

Acclones
A b=

il fa
yariahie

Poibles CancunElM Respuesta

| .
, { Comentaning
Slilisah Cmtial

Seniligacion

= mmap: mxom memmom s sha= s s
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El método encuentra su utilidad, principalmente, en instalaciones de proceso de relativa
complejidad, o en areas de almacenamiento con equipos de regulacion o diversidad de

tipos de trasiego.

Es particularmente provechosa su aplicacion en plantas nuevas porque puede poner de
manifiesto fallos de disefio, construccion, etc. que han podido pasar desapercibidos en la
fase de concepcion. Por otra parte, las modificaciones que puedan surgir del estudio

pueden ser mas facilmente incorporadas al disefio.

Aunque el método esté enfocado basicamente a identificar sucesos iniciadores relativos a
la operacion de la instalacion, por su propia esencia, también puede ser utilizado para

sucesos iniciadores externos a la misma.

Recursos necesarios

La caracteristica principal de la técnica es que se realiza en equipo en sesiones de trabajo
dirigidas por un coordinador. El equipo de trabajo deberia de estar compuesto, como

minimo, por:

p Responsable de proceso.

p Responsable de la operacion de la planta.
p Responsable de seguridad.
 Responsable del mantenimiento.

p Coordinador.

Adicionalmente se puede recurrir a consultas puntuales a técnicos de otras areas como
instrumentacion, laboratorio, etc. En una planta en fase de disefio se completara el equipo
con un responsable del disefio, uno de proyecto y el futuro responsable de la puesta en

marcha.

Las personas que toman parte en las sesiones deberan de ser personas:

E Muy conocedoras de la planta y expertas en su campo.

g Dispuestas a participar activamente.

No es necesario que tengan un conocimiento previo del método en si.
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Una de las personas que formen parte del equipo de trabajo tendra encomendada la labor
de trascripcion de las sesiones de forma precisa y lo mas completa posible. Debera tener

capacidad de sintesis y un buen conocimiento tanto de la instalacién como del método.

Destaca en el método el papel del coordinador quien conduce las sesiones. Debera de ser

una persona:

p Relativamente «objetiva».

p Con un buen conocimiento del método.

g Con amplia experiencia industrial.

p Con capacidad de organizacién (debe potenciar la participacion de todos los presentes,
cortar disquisiciones improductivas, estimular la imaginacién, favorecer un ambiente de

colaboracion y competencia «sanosy, etc.).

En promedio se podria evaluar en tres horas el tiempo de dedicacién necesario para cada

nudo a estudiar repartidas en partes iguales en:

p Preparacion.
B Sesion.

g Revisién y analisis de resultados.

Siendo las actividades primera y ultima las realizadas por el coordinador.

8. Realizacién del estudio de seguridad al nivel de area de trabajo.

Una vez determinados los factores de riesgos relacionados con los procesos a través de
la metodologia HAZOP, se procede a evaluar cada factor de riesgo identificado en el
proceso, teniendo en cuenta las variables identificadas en los pasos anteriores, para ello,
de propone utilizar el método de la matriz de analisis de riesgos RMPP( RISK
Management and Prevention Program ) donde a partir de analizar las probabilidades y las
consecuencias de cada riesgo puede obtenerse una valoracion de cada factor de riesgo,
asi como medidas para prevenir la materializacion de cada factor.

A continuacion se explica la manera en que puede evaluarse estos factores, segun criterio
de Garcia, Ernesto y Santos Prieto (2001):

Andlisis de la probabilidad de ocurrencia de accidentes laborales
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Se estimara la posibilidad de que los factores de riesgo se materialicen en los dafios

normalmente esperables de un accidente, segun la siguiente escala:

Probabilidad que ocurra el dafio
Alta Siempre o casi
siempre
Media Algunas veces
Baja Raras veces

Tabla No 2.9 Categorias para el analisis de la probabilidad en caso de materializarse
de factores de riesgos.
A la hora de establecer la probabilidad del dafio se considerara lo siguiente:
e Si existe exposicion al factor de riesgo
e La frecuencia de exposicion al factor de riesgo
e Silas medidas de control ya implantadas son adecuadas (resguardos, Equipos de
proteccion Individual y colectiva E.P.P).
e Sise cumplen los requisitos legales y las recomendaciones de buenas practicas.
e Proteccion suministrada por los E.P.P y tiempo de utilizacién de los mismos.
e Sison correctos los habitos de los trabajadores.
e Siexisten trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos.
e Fallos en los suministros o en los componentes de los equipos, asi como en los
dispositivos de proteccion.
e Procedimiento de trabajo inseguro de las personas (errores no intencionados o
violaciones de los procedimientos establecidos).
Anélisis de las consecuencias:
La materializacion de un riesgo puede generar consecuencias diferentes, cada una con su
correspondiente probabilidad, es decir, las consecuencias normalmente esperables de un
determinado riesgo son las que presentan mayor probabilidad de ocurrir, aunque es
concebible que se produzcan dafios extremos con una probabilidad menor.
Esta metodologia al referirse a las consecuencias de los riesgos identificados, trata de
valorar las normalmente esperadas en caso de su materializacion, segun los siguientes

niveles:
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Severidad de las consecuencias

extremadamente dafiino
(amputaciones,

Alta _ o _
intoxicaciones, lesiones
graves, enfermedades

cronicas graves )

Danino (quemaduras,
Media fracturas leves, sordera,

dermatitis)

Baja Ligeramente dafino

Tabla No 2.10 Categorias para el analisis de las consecuencias en caso de
materializarse de factores de riesgos.

Valoracion de factores de riesgo.

Es el producto de la consecuencia por la probabilidad y representa la magnitud del dafio
que un conjunto de factores de riesgos producira por unidad de riesgo. Se obtiene de la

matriz siguiente:
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CONSECUENCIAS

Lrgeraments

Figura No. 2.15 Matriz de Analisis de Riesgo
Luego se procede al establecimiento de un plan de accion para lo cual se debe tener en
cuenta la siguiente tabla:
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Estimacioén del riesgo
(Método RMPP 1)

Accion y Temporalizacién

Trivial

No requiere de accidn especifica

Tolerable

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se
debe considerar soluciones mas rentables o mejoras que no
supongan una carga econdmica importante.

Se requiere de comprobaciones periédicas para asegurar que

se mantiene la eficiencia de las acciones de control.

Moderado

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo,
determinando las inversiones precisas. Las medidas para
reducir el riesgo deben implantarse en periodo determinado.
Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
dafinas, se precisara de una accion posterior para
establecer, con mas precisioén, la probabilidad del dafio como
base para determinar la necesidad de mejora de la medidas

de control.

Importante

No se debe comenzar el trabajo hasta que se haya reducido
el riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para
controlar el riesgo. Cuando el riesgo corresponde a un trabajo
gue se esta realizando, debe remediarse el problema con un

tiempo inferior al de los riegos moderados.

Intolerable

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se
reduzca el riesgo. Si es posible reducir el riesgo, incluso con

recursos limitados, debe prohibirse el trabajo.

Tabla No. 2.11 Acciones a adoptar para controlar el riesgo.

Conclusiones Parciales del Capitulo

1. En el analisis realizado de percibe que existe una integracion entra la Gestion de

Seguridad y Salud del Trabajo y los Procesos de Gestion de los Recursos

Humanos de la Empresa objeto de estudio identificAandose que existen aspectos

de la Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo que se miden en cada

subproceso.

2. La gestién de Seguridad y Salud del Trabajo en la empresa adolece de objetividad

debido a la no utilizacion de herramientas que permiten evaluar los Factores de
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Riesgos Laborales, teniendo en cuenta que estos se identifican y se estiman por
parte de los técnicos de Recursos Humanos con el asesoramiento de los
Especialistas de Seguridad y solo estan identificados los Factores de Riesgos

Laborales a nivel de puestos de trabajo.

El analisis comparativo de los indicadores de accidentalidad realizado en la
presente investigacion se detecta en la empresa un elevado valor de los indices de
incidencia y frecuencia dado esto por el incremento de los accidentes motivado
por la introduccion de nuevos trabajos que generan nuevos puestos de trabajo,
los cuales no estan estudiados totalmente para la determinacion de los riesgos, asi
como la capacitacion del personal expuesto a esas nuevas tecnologias.

El analisis de la Siniestralidad realizado en la siguiente investigacién en el periodo
(6 afios) se detecta que el costo total por accidentes asciende a 5375.88 CUP vy el
proceso donde han ocurrido la mayor cantidad de accidentes es el de
mantenimiento de lineas eléctricas, haciéndose evidente la necesidad de

comenzar estudios de seguridad en dicho proceso.

Se realiza un analisis del proceso de Gestion de Riesgos Laborales de la
organizacion objeto de estudio detectandose que las principales debilidades se
encuentran en las fases de estimacion e identificacion de los Factores de Riesgos
Laborales haciéndose evidente la necesidad de realizar un estudio de Factores de

Riesgos Laborales que fortalezca dichas debilidades.

En la presente investigacion se propone realizar el estudio de factores de riesgos
laborales a nivel de procesos haciendo uso de la Metodologia HAZOP, para lo cual
se hace necesario dos elementos fundamentales: la identificacion y mapeo de
procesos, el uso de de criterios de expertos conocedores de los procesos
estudiados, y la identificacion de variables criticas que conllevan a la ocurrencia
del accidente laboral, y un conjunto de medidas preventivas para el control de

dichas variables.
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Capitulo 3. Aplicacion de la Metodologia HAZOP en el proceso de prestacion de
servicios de las redes eléctricas en la Empresa Eléctrica Cienfuegos.
En el presente capitulo se desarrolla la metodologia HAZOP en el proceso de prestacion
de servicio de la Empresa Eléctrica Cienfuegos en los servicios de Mantenimiento,
Construccion y Operacion de Redes Eléctricas, Mantenimiento de Transformadores,
Guardia Eléctrica, Mantenimiento de Servicios, Mantenimiento a Alumbrado Publico,
Prueba y Analisis, esta metodologia fue descrita en el Capitulo anterior, se evaluan
ademas los factores de riesgos laborales identificados con esta metodologia a través de la
matriz de andlisis de riesgos; estas técnicas fueron aplicadas teniendo en cuenta criterios
emitidos por los profesores instructores de la escuela de capacitacion de la Empresa
Eléctrica Cienfuegos, especialistas de Seguridad Industrial, Especialistas de Recursos
Humanos y trabajadores experimentados de los procesos de prestacion de servicio; se
establecieron un conjunto de medidas preventivas relacionadas con la ocurrencia de
accidentes laborales que deben ser tenidas en cuenta en los procesos que fueron

estudiados en la presente investigacion.

3.1 Aplicacion de la metodologia HAZOP en el proceso de prestacion de servicio de
la Empresa Eléctrica Cienfuegos.
En la primera fase del estudio HAZOP se delimitd el proceso en el cual se enmarcan las
actividades que se desarrollan en la empresa que tienen que ver con el alcance de los
servicios prestados en la misma. Para ello el Anexo No. 8 se encuentra el diagrama de
bloque que proporciona una vision rapida del proceso de prestacion de servicio de la
Empresa a fin de documentar la magnitud del mismo desde el punto de vista preventivo.
Este diagrama permitio identificar que la fase denominada prestacion de servicio es la
critica del proceso en materia de Seguridad y Salud del Trabajo ya que es donde el
trabajador esta en contacto directo con la corriente eléctrica, la misma sera objeto de
analisis para aplicar la metodologia HAZOP, se aplico dicha metodologia en los siguientes
servicios.

v’ Servicio Mantenimiento, construccion y operacion de redes eléctricas.

v" Servicio de Mantenimiento a transformadores.
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v’ Servicio Guardia Eléctrica.

v’ Servicio Mantenimiento de Servicios.

v" Servicio Prueba y Andlisis.

v" Servicio Mantenimiento de Alumbrado Publico.
Se procedio a identificar por cada servicio las variables que pueden ocasionar accidentes
laborales. Luego se fueron definiendo en cada actividad mencionada anteriormente el
factor de riesgo laboral que puede materializar la variable identificada, asi como el desvio
de la misma, causas y consecuencias de dicho desvio y las medidas preventivas para el
control de cada variable estudiada.
Esta técnica fue realizada con el apoyo de sesiones de trabajo realizada con profesores
instructores de la Escuela de Capacitacion de la Empresa Eléctrica Cienfuegos,
Especialistas de Seguridad, Salud del Trabajo y especialistas de Recursos Humanos y
trabajadores experimentados en las actividades desarrolladas en cada servicio prestado,
se consultaron ademas Normas y documentos relacionados con la Documentacién
Técnica Normalizativa (DTN) de cada servicio.
El resultado de la aplicacién de esta metodologia se muestra en el Anexo No. 9 véase en
este anexo que en el estudio realizado no solo se identificaron los factores de riesgos
laborales relacionados con el contacto eléctrico sino también los relativos a factores de
riesgos ergonémicos tales como:

» Tension visual
» Tension nerviosa

> Tension Fisica

3.2 Evaluacion de los Factores de Riesgos identificados en los procesos de
prestacion de servicio de la Empresa Eléctrica Cienfuegos.

Para la evaluacion de los factores de riesgos laborales identificados en el paso anterior se
utilizé la matriz de analisis de riesgos laborales dada por Garcia Ernesto y Santos Prieto
(2001) que fue expuesta en el epigrafe 2.3, Capitulo I, la misma fue aplicada en el
servicio de Mantenimiento, Construccion y Operacion de Redes Eléctricas debido a que
en el analisis realizado en el capitulo anterior en éste es donde han tenido lugar la mayor
cantidad de de accidentes laborales en el periodo analizado en la presente investigacion

(6 anos) .
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Esta técnica fue apoyada por el método de seleccion ponderada, el cual permite entre sus
ventajas determinar una escala de prioridad en una lista de elementos cuantificados, cuya
importancia relativa es medible solo a través de los criterios de las personas; se utilizd
ademas el criterio de los trabajadores que desempefian sus funciones en dicho servicio
(30 trabajadores) y ademas los emitidos por los profesores instructores de la Escuela de
capacitacion y los Especialista de Seguridad y Salud del Trabajo y los Recursos Humanos
de la Empresa Eléctrica de Cienfuegos. Para asegurar la objetividad en la identificacion
de los factores de riegos laborales ademas de tener en cuenta los identificados con la
aplicacion de la metodologia HAZOP, se aplicod una encuesta dada por Santos, Prieto
(2001) ver Anexo No. 10 a todos los trabajadores de dicho servicio, lo cual permitié
identificar los factores de riesgos laborales presentes en el mismo.
La encuesta aplicada posibilita que el trabajador valore en una escala entre 0 y 3 el factor
de riesgo identificado en funcion de la siguiente escala.

0 No hay Riesgo

1 Riesgo Pequefio

2 Riesgo Mediano

3 Riesgo Alto
Se realizé una sesion de trabajo con los 30 trabajadores de servicio para conocer cuales
de los factores de riesgos son mas incidentes en las labores que se realizan, a partir de la
utilizacion de la encuesta expuesta anteriormente. La metodologia seguida se muestra a
continuacion.
Pasos dados en la realizacién del método de expertos utilizado con el objetivo de definir
los factores de riesgos laborales que mas inciden en el servicio de mantenimiento,

construccién y operacion de redes eléctricas.

1. Concepcidn inicial del problema: Radica en que existe una diversidad de criterios
en cuanto a los factores de riesgos laborales que estan presentes en el servicio de
mantenimiento, construccion y operacion de redes eléctricas y se necesita llegar a
un consenso para conocer los factores de riesgos laborales que mas inciden en
este servicio.

2. Seleccidon de los expertos: Se decidid tener en cuenta a la totalidad de los
trabajadores del servicio (30 trabajadores)

3. Procesamiento.

El caso en andlisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de

hipétesis que debe realizarse es y?
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La cual establece:

Hipotesis:

H,: no hay comunidad de preferencia entre los expertos.
H4: existe comunidad de preferencia entre los expertos.
Region Critica: Xz calculada = Xz tabulada

Se procesaron los datos en el paquete de programas estadisticos SPSS que pueden

verse en el Anexo No. 11.

A partir de los resultados expuestos en el anexo mencionado anteriormente se comprueba
la hipdtesis segun lo establecido en el método de expertos lo cual se expone a

continuacion.

Region Critica: v? = 2 tabulado
584,596 = 43,773

Como se cumple la Regién Critica se rechaza Ho existiendo comunidad de preferencia
entre los expertos, lo que permite concluir que los factores de riesgos laborales que mas
inciden en el proceso son:

Factores de Riesgos

Contacto Eléctrico

Caida a distinto Nivel

Explosiones

Golpes o cortaduras por objetos o herramientas

Atropello, golpes o choques contra o con vehiculos

Caida de objetos en manipulacion y/o herramientas mal ubicadas

Sobre esfuerzo fisico y mental

Incendios

Caida de objetos desprendidos

Proyeccion de fragmentos o particulas

Atrapamiento por o entre objetos
Luego se aplico la matriz descrita en la metodologia expuesta en el epigrafe 2.3 del

Capitulo Il que permitié valorar cada Factor de Riesgo Laboral y establecer medidas para

el control de los mismos, los resultados se exponen en los parrafos siguientes.

95



Factor de Riesgo Consecuencia Frecuencia
Contacto Eléctrico Extremadamente dafiino Alta
Caida a distinto Nivel Extremadamente dafino Alta
Explosiones Extremadamente dafiino Media
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas Danino Alta
Atropello, golpes o choques contra o con
vehiculos Extremadamente dafino Alta
Caida de objetos en manipulacion y/o
herramientas mal ubicadas Extremadamente dafiino Alta
Sobre esfuerzo fisico y mental Extremadamente dafino Alta
Incendios Daniino Baja
Caida de objetos desprendidos Ligeramente dafino Media
Proyeccion de fragmentos o particulas Ligeramente dafiino Baja
Atrapamiento por o entre objetos Ligeramente dafiino Baja

Tabla No. 3.1 Estimacion de los Factores de Riesgos Laborales identificados

Esta evaluacién fue realizada a partir de una tormenta de ideas “Brainstorming” realizada
con los trabajadores mas experimentados en el servicio(6 trabajadores), en ambos casos
se tuvo en cuenta ademas el analisis de los expedientes de investigacién de los

accidentes y el historial de los mismos que permitio validar el criterio de los trabajadores.

A partir del resultado obtenido en la tabla anteriormente expuesta se evalué cada factor

de riesgo laboral identificado, lo cual se muestra a continuacion.
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Factores de Riesgos

Evaluacion

Medidas

Contacto Eléctrico

Intolerable

El jefe de grupo no debera
comenzar ni continuar el
trabajo hasta que se reduzca
o elimine el riesgo de
contacto eléctrico debiendo
acogerse al articulo 44 de la
Ley 13.

Caida a distinto Nivel

Intolerable

No se debe comenzar a
realizar los trabajos hasta que
el Liniero se halla enfajado y
comprobado el perfecto
estado de los anillos D del
cinturdn porta herramientas,
asi como haber amarrado la
escalera en la parte inferior y
superior. Si el escalamiento
se realiza con espuelas, al
llegar al punto maximo de
trabajo debera enfajarse y
comprobar el perfecto
enganche. Para esto el jefe
de grupo debera mantener la
supervision continua del

trabajo que se ejecuta.

Explosiones

Moderado

Dando lugar a no operar
interruptores automaticos en
aceite con mas de cien (100)

operaciones.

Tabla No. 3.2 Evaluacién de los riesgos laborales identificados
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Factores de Riesgos

Evaluacion

Medidas

Golpes o cortaduras por objetos o

herramientas

Moderado

Debiendo utilizar los Medios
de proteccién (guantes de
labor) a la hora de realizar
manipulaciones con
aisladores de porcelana
rajados y/o herramientas en

mal estado técnico.

Atropello, golpes o choques contra o

con vehiculos

Intolerable

En este caso se exige el
cumplimiento y control de las
reglas de seguridad
establecidas en el
procedimiento UI-PS 0024
Seguridad Vial y la Ley 60
Cadigo Vial.

Caida de objetos en manipulacion y/o

herramientas mal ubicadas

Intolerable

Exigiéndose el uso de los
medios de proteccion (casco
de seguridad) y adopcién de
posturas correcta, asi como
no colocarse debajo de los
lugares donde se esté

trabajando.

Sobre esfuerzo fisico y mental

Intolerable

Requiere del
aprovechamiento de la
jornada laboral durante las 8
horas de trabajo. Todo lo cual
incluye el abastecimiento
técnico laboral a pie de obra

establecido.

Tabla No. 3.2 Evaluacién de los riesgos laborales identificados. (Continuacién)
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Factores de Riesgos

Evaluacion

Medidas

Incendios

Tolerable

Tomar todas la medidas de
seguridad establecidas en la
Instruccién de Seguridad 1S-
153 y establecer un control

estricto de las operaciones

Caida de objetos desprendidos

Tolerable

Exige la utilizacion de los
medios de proteccidn
personal y colectivos (cascos
de seguridad), ademas la
adopcidén de posiciones de
trabajo correctas y no situar
herramientas y equipos de

proteccion sobre las crucetas.

Proyeccion de fragmentos o

particulas

Trivial

Se considera que para su
mejora o control no se
requiere una carga
econdémica importante,
ambas requieren de la
evaluacion e identificacion de
los mismos por parte del
propio trabajador y el jefe

directo.

Atrapamiento por o entre objetos

Trivial

Se considera que para su
mejora o control no se
requiere una carga
econdmica importante,
ambas requieren de la
evaluacion e identificacion de
los mismos por parte del
propio trabajador y el jefe

directo.

Tabla No. 3.2 Evaluacion de los riesgos laborales identificados. (Continuacion)
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A raiz del estudio realizado en la presente investigacidén se propone un plan de medidas

que puede verse en el anexo No. 12

Conclusiones Parciales del Capitulo

1. Se aplicé la metodologia HAZOP en el proceso de prestacion de servicio de la
Empresa Eléctrica Cienfuegos especificamente en los servicios de mantenimiento,
construccién y operacion de redes eléctricas, mantenimiento de transformadores,
guardia eléctrica, prueba y analisis, mantenimiento de servicio, mantenimiento de
alumbrado publico, lo que permitié identificar en cada uno de ellos variables,
factores de riesgos laborales que pueden ser materializados por variables, causas,
consecuencias, y medidas preventivas para el control de cada variable.

2. Con la aplicacién de la metodologia HAZOP se detectd la necesidad de realizar
estudios ergondémicos en los puestos de trabajo de los servicios estudiados
especificamente relacionados con tension fisica, tension visual, tensién nerviosa.

3. Se evaluaron los factores de riesgos identificados con la aplicacion de la
metodologia HAZOP haciendo uso de la matriz de analisis de riesgos que permitié
establecer el nivel de riesgo y la accién a realizar para proteger al trabajador, asi

como evitar la materializacion de cada factor de riesgo laboral.
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Conclusiones Generales

1. La Gestion de Procesos es un elemento clave en la Gestion de la Calidad, puesto
que facilita la mejora continua de los procesos organizacionales enfocados al
cliente interno y externo, teniendo como punto comun estos enfoques y el de
Gestion de los Recursos Humanos que en ellos, el recurso humano es el factor
clave para lograr desplegar estas filosofias de trabajo.

2. El analisis bibliografico realizado en la presente permitié llegar a la conclusion de
que no se encuentra un procedimiento descrito para la gestion de riesgos
laborales en los procesos relacionados con la prestacion de servicio de la Industria
Basica(Sector Eléctrico)

3. Las técnicas de diagndstico empleadas en la Gestion del riesgo laboral escogidas
en la presente investigacion para el desarrollo del trabajo posterior son las
relacionadas con el trabajo en grupo, what if y HAZOP, las misma permiten ir
analizando el proceso de trabajo desde el punto de vista preventivo y a la vez
permiten a través de un analisis deductivo identificar causas y consecuencias de

las desviaciones del proceso que ocasionan dafios a la salud.

4. La gestion de Seguridad y Salud del Trabajo en la empresa adolece de objetividad
debido a la no utilizacion de herramientas que permiten evaluar los Factores de
Riesgos Laborales, teniendo en cuenta que estos se identifican y se estiman por
parte de los técnicos de Recursos Humanos con el asesoramiento de los
Especialistas de Seguridad y solo estan identificados los Factores de Riesgos

Laborales a nivel de puestos de trabajo.

5. Se realiza un analisis del proceso de Gestion de Riesgos Laborales de la
organizacion objeto de estudio detectandose que las principales debilidades se
encuentran en las fases de estimacion e identificacion de los Factores de Riesgos
Laborales haciéndose evidente la necesidad de realizar un estudio de Factores de

Riesgos Laborales que fortalezca dichas debilidades.

6. Se aplicd la metodologia HAZOP en el proceso de prestacion de servicio de la
Empresa Eléctrica Cienfuegos especificamente en los servicios de mantenimiento,
construccién y operacion de redes eléctricas, mantenimiento de transformadores,
guardia eléctrica, prueba y analisis, mantenimiento de servicios, mantenimiento de

alumbrado publico, lo que permitd identificar en cada uno de ellos variables,
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factores de riesgos laborales que pueden ser materializadas por variables, causas,
consecuencias, y medidas preventivas para el control de cada variable.

7. Se evaluaron los factores de riesgos identificados con la aplicacion de la
metodologia HAZOP haciendo uso de la matriz de analisis de riesgos que permitié
establecer el nivel de riesgo y la accién a realizar para proteger al trabajador y

evitar la materializacion de cada factor de riesgo laboral.

Recomendaciones

1. Aplicar la metodologia de analisis de riesgos laborales en el resto de los servicios
en los cuales fue aplicada la metodologia HAZOP de tal forma que puedan
evaluarse dichos factores de riesgos laborales identificados; y establecer medidas
para evitar la materializacién de los mismos.

2. Aplicar el plan de medidas propuesto en la presente investigacion, el mismo fue a
raiz de la identificacién de factores riesgos elaborada en la presente investigacion.

3. Realizar estudios ergondmicos en el proceso de prestacion de servicios que fueron
objeto de estudio en la presente investigacion.

4. Realizar un diagnostico de la Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo a nivel
empresarial de tal forma que permita enfocar el proceso de Gestion de Riesgos
Laborales identificado y estudiado en el presente trabajo al sistema de Gestion de
la Seguridad establecido en la NC- 18000.

5. Utilizar los resultados de la presente investigacion para la elaboracion de un caso
de estudio de la metodologia HAZOP en la asignatura de Seguridad y Salud del
Trabajo.
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