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EMPRESAI]ESILQSVMOLI.ﬁOS Q{esumen

El trabajo de Diploma: “Estudio de los factores de riesgos laborales en los Silos Metalicos
Refrigerados “Guillermo Moncada”, es parte de la culminaciéon de estudios del nivel superior

en la Carrera de Ingenieria Industrial.

La presente investigacion fue realizada en los Silos Metalicos Refrigerados “Guillermo
Moncada”, perteneciente a la UEB Silos y Molinos Cienfuegos y a su vez al Ministerio del
Azulcar, con el objetivo de realizar un estudio de los factores de riesgos laborales en la
posicion de Silos Metalicos Refrigerados, a través de un procedimiento que permita la
identificaciéon de los peligros, evaluacion y control de los riesgos existentes en el proceso de

recepcidn, conservacion y comercializacién de granos importados a granel.

La investigacién ha requerido que se aplique técnicas de trabajo en grupo, entrevistas a
obreros, especialistas, ingenieros y Directivos de la UEB, la observacion directa, revisién de
documentos, aplicacion de encuestas y técnicas propias de la Ingenieria Industrial
empleando herramientas como el Analisis del Modo y Efecto de Fallos, el mapeo del
proceso segun la variante SIPOC (Suministradores, Entradas, Procesos, Salidas y Clientes)
para la identificacion de oportunidad de mejora y un método que permite la identificaciéon y
evaluacion de los factores de riesgo laborales en el puesto de trabajo denominado Método

General de Evaluacion de Riesgos.

Los resultados de estos instrumentos, han permitido identificar los factores de riesgos
laborales en cada fase del proceso y en cada puesto de trabajo asi como variables del
proceso que pueden materializarlo y la elaboracion de planes de medidas preventivas en el

proceso de recepcion, conservacion y comercializacion de granos importados a granel.
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Los gobiernos tardaron mucho en legislar el bien comun para los trabajadores, pues
conceptos relacionados con valor humano y capitalizacion del esfuerzo laboral no tenian
sentido frente al lucro indiscriminado de los empresarios, predominaba la teoria de Taylor
que planteaba "ElI mejor trabajador es el mas amaestrado". Estados Unidos, Inglaterra,

Francia, Alemania son los paises iniciadores de la proteccion a los trabajadores.

En la actualidad, cada ano ocurren millones de accidentes que ocasionan lesiones en los
trabajadores y hasta la muerte, y cada dia se detectan enfermedades cuya causa esta en la
actividad laboral que se realiza. Estos elementos provocan el dolor de los lesionados, su
familia y en muchas ocasiones, por las magnitudes que han alcanzado, hasta dolor en la

sociedad.

Abordando este tema a nivel nacional, las medidas de proteccién del trabajo (término
utilizado en aquel entonces) surgen después de la Constitucion de la Republica como
respuesta al incremento de los asalariados en el pais. Con el triunfo de la revolucion se
inicié la revision y promulgacién de leyes que protegieran al trabajador, teniendo como
organismo rector en la materia al Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Como resultado
de todo este proceso se promulga la Ley 13 de Proteccién e Higiene del Trabajo en el aio
1977, al no existir un instrumento legal para la evaluacidon de riesgos laborales se pone en
vigor la Resolucién No. 23 de 1997 y como perfeccionamiento de esta la Resolucion 31 del
afo 2000, para regular el estudio de las causas que provocan los accidentes laborales se
pone en vigor la resolucion 19 del 2002. En el 2007 el MTSS lanza la Resolucion 39/2007
que establece las Bases Generales de la Seguridad y Salud del Trabajo en Cuba para todas

las entidades del pais con caracter obligatorio.

En Cuba comienza a generalizarse el término de Modelos de Gestidén de la Seguridad y
Salud en el trabajo debido al proceso de perfeccionamiento empresarial, lo cual aparece
expuesto en el Decreto Ley 186 y la Resolucién 12 ambas del afo 1998, en estos
documentos se establece que la empresa debe trazarse estrategias en todos los sistemas

por los cuales esta compuesta de procesos seguros, eficientes, eficaces y competitivos.

La legislacién cubana actual define la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) como: “la
actividad orientada a crear las condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor
eficientemente y sin riesgos, evitando sucesos que afecten su salud e integridad, el

patrimonio de la entidad y el medio ambiente”.
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La presente investigacién cientifica se realiza en la posicion de Silos metélicos refrigerados

“Guillermo Moncada”. Donde se detecta la siguiente problematica.

Planteamiento del problema.

A raiz de la implementacién de las NC 18 000 se detecto la necesidad de tener identificados
los riesgos existentes. El proceso de recepcion, conservacién y comercializacion de granos
importados a granel en los Silos se realiza siguiendo las normas técnicas de calidad donde
predomina el trabajo manual y mecanico estando los trabajadores expuestos a riesgos
laborales (RL) que pueden atentar contra la seguridad y la salud de estos. La gestién de los
riesgos laborales es insuficiente aun, ya que la UEB y posiciones de Silos en Cienfuegos
son de nueva creacién y la tecnologia es importada desde Brasil, por esto es necesario
realizar un diagndstico en la seguridad y salud del trabajo que permitira identificar y evaluar
los riesgos existentes, evitando accidentes laborales y mejorando las condiciones

ambientales laborales en los Silos Metalicos Refrigerados Guillermo Moncada.

Problema cientifico:
Inexistencia de un estudio que permita identificar los factores de riesgos laborales en el
proceso de recepcion, conservacion y comercializacion de granos importados a granel en la

posicion de Silos metalicos refrigerados Guillermo Moncada.

Hipotesis:

La aplicacién de un procedimiento para la gestién de riesgos laborales en el proceso de
recepcién, conservacion y comercializaciéon de granos importados a granel en la posicion de
Silos metalicos refrigerados “Guillermo Moncada” Permitira identificar los peligros, evaluar y

controlar los riesgos existentes y asi proponer un programa de mejoras.

Objetivos de investigacion:

Objetivo _General: Realizar un estudio de los factores de riesgos laborales en la posicion de

Silos metalicos refrigerados “Guillermo Moncada” a través de un procedimiento que permita
la identificacién de los peligros, evaluacion y control de los riesgos existente en los proceso

de recepcion, conservacion y comercializacion de granos importados a granel.

Obijetivos Especificos:

1. Realizar un analisis bibliografico sobre la gestion de proceso de la seguridad y salud
laboral.

2. Explicar el procedimiento para gestionar la Seguridad y Salud en el trabajo en la posicion
de Silos Metélicos Refrigerados “Guillermo Moncada”.

3. Aplicar un procedimiento para gestionar el riesgo laboral en la posicién de Silos
Metalicos Refrigerados “Guillermo Moncada”.

Autor: Ariel Pedroso Diaz 8



4. Proponer un conjunto de medidas que conlleven a la proteccién de los trabajadores que

desempefien sus funciones en dicha entidad.

Justificacion de la investigacién y viabilidad.

Las actividades con riesgos en la organizacion son cada vez mayores y los trabajadores se
exponen voluntaria e involuntariamente a estos con el fin de alcanzar los objetivos de la
entidad. Las posiciones de Silos en Cienfuegos son de nueva creacién y la tecnologia es
importada desde Brasil, por esto es necesario identificar y evaluar los riesgos existentes, ya
que estos pueden provocar accidentes e incidentes que afectan al trabajador.

No existe un modo efectivo que permita la gestién adecuada de los riesgos laborales que
disminuyan los accidentes e incidentes, y por tanto disminuye la productividad y la eficiencia
de los procesos productivos.

El trabajo esta estructurado en tres capitulos que se resumen a continuacién:

Capitulo I: En este capitulo se realiza un analisis bibliografico sobre los criterios expuestos
por diferentes autores. Se aborda la tematica de Gestion de Procesos, su relacion con la
Gestidn de la Calidad, se consultan diferentes enfoques de Gestion del Riesgo Laboral y

técnicas de diagnéstico utilizadas en esta tematica.

Capitulo Il: Caracterizacion de la situacion actual en el proceso de prevenciéon de riesgos
laborales en la posicion de silos Metalicos Refrigerados “Guillermo Moncada” y se explica el

procedimiento para la gestion de riesgos laborales.

Capitulo Ill: Aplicacién del procedimiento para la gestion de riesgo laboral en la posicién de
SMR “Guillermo Moncada”, en el cual se identifican los factores de riesgo laboral a nivel
organizacional, a nivel de proceso, con la aplicacién de técnicas para detectar debilidades
valorando un conjunto de acciones desarrolladas en el Proceso de Prevencion de Riesgos

Laborales.
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B Capitulo 1: Marco tedrico sobre la Gestion de Procesos,
B LA 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 Gestion de Procesos, su relacion con la Gestion de la
Calidad, se consultan diferentes enfoques de Gestion del Riesgo Laboral y técnicas de

diagnostico utilizadas en esta tematica.

1.1 Gestion de Procesos Conceptos

Nos encontramos en un mundo cuyo entorno cambia permanentemente, el poder ha pasado
de la oferta a la demanda convirtiendo al cliente, cada vez mas exigente, en la razén de ser
de cualquier negocio. Exige eficientes disefios organizacionales orientados a lograr la plena
satisfaccion de sus clientes como clave para el sostenimiento y mejoramiento de la

competitividad.

La empresa es un sistema de sistema, cada proceso es un sistema de funciones y las
funciones o actividades se han agrupado por departamentos o areas funcionales. La Gestion
por Procesos consiste, pues, en gestionar integralmente cada una de las transacciones o
procesos que la empresa realiza. Los sistemas coordinan las funciones,
independientemente de quien las realiza. Toda la responsabilidad de la transaccion es de un
directivo que delega, pero conservando la responsabilidad final del buen fin de cada
transaccion. La Direccion General participa en la coordinacién y conflictos entre procesos

pero no en una transaccion o proceso concreto, salvo por excepcion.

Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades enlazadas entre si que,
partiendo de uno o mas inputs (entradas: informacién, recursos, materiales etc.) los
transforma, generando un output (resultado: salidas en forma de bien o servicios) que se
entregan a los clientes de cada proceso, ya sean internos o externos. En el anexo No 1 se

muestra conceptos de proceso de diferentes autores

1.2 Términos relacionados con la Gestion por Procesos. Tomado de:

http://web.jet,es/amozarrain/Gestion-proceso,htm.

La Gestion por Procesos puede ser conceptualizada como la forma de gestionar toda la
organizacién basandose en los Procesos, siendo definidos estos como una secuencia de

actividades orientadas a generar un valor afadido sobre una entrada para conseguir un
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resultado, y una salida que a su vez satisfaga los requerimientos del cliente.

El enfoque por proceso se fundamenta en:

+ La estructuracion de la organizacién sobre la base de procesos orientados a clientes.

+ El cambio de la estructura organizativa de jerarquica a plana.

4+ Los departamentos funcionales pierden su razén de ser y existen grupos
multidisciplinarios trabajando sobre el proceso.
Los directivos dejan de actuar como supervisores y se comportan como apocadores.
Los empleados se concentran mas en las necesidades de sus clientes y menos en
los estandares establecidos por su jefe.

4+ Utilizacion de tecnologia para eliminar actividades que no afiadan valor
Las ventajas de este enfoque son las siguientes:

4+ Alinea los objetivos de la organizacién con las expectativas y necesidades de
los clientes.

4+ Muestra como se crea valor en la organizacion.
Sefiala como estan estructurados los flujos de informacién y materiales.

4+ Indica como realmente se realiza el trabajo y como se articulan las relaciones

proveedor cliente entre funciones.

En este sentido el enfoque en proceso necesita de un apoyo logistico, que permita la gestién
de la organizacion a partir del estudio del flujo de materiales y el flujo informativo asociado,

desde los suministradores hasta los clientes.

La orientacién al cliente, o sea brindar el servicio para un determinado nivel de satisfaccion
de las necesidades y requerimientos de los clientes, representa el medidor fundamental de
los resultados de las empresas de servicios, lo cual se obtiene con una eficiente gestion de

provisionamiento y distribucién oportuna respondiendo a la planificacion de proceso.

La palabra proceso proviene del latin processus, que significa avance y progreso. Un
proceso no es mas que una secuencia ordenada y légica de actividades de transformacion

interrelacionadas entre si.

¢POR QUE LA GESTION POR PROCESOS?

Porque las empresas y/o las organizaciones son tan eficientes como lo son sus procesos. La
Mayoria de las empresas y las organizaciones que han tomado conciencia de esto han
reaccionado ante la ineficiencia que representa las organizaciones departamentales, con
sus nichos de poder y su inercia excesiva ante los cambios, potenciando el concepto del

proceso, con un foco comun y trabajando con una vision de objetivo en el cliente.
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La Gestidn por Procesos es la forma de gestionar toda la organizacién basandose en los

Procesos.

Se habla realmente de proceso si cumple las siguientes caracteristicas o condiciones:

Se pueden describir las ENTRADAS vy las SALIDAS

El Proceso cruza uno o varios limites organizativos funcionales.

Una de las caracteristicas significativas de los procesos es que son capaces de
cruzar verticalmente y horizontalmente la organizacion.

Se requiere hablar de metas y fines en vez de acciones y medios. Un proceso
responde a la pregunta "QUE", no al "COMOQ".

El proceso tiene que ser faciimente comprendido por cualquier persona de la
organizacion.

El nombre asignado a cada proceso debe ser sugerente de los conceptos vy
actividades incluidos en el mismo.

Todos los procesos tienen que ser capaces de satisfacer los ciclos P, D, C, A. Ver

Anexo No 2

Existe diferentes TIPOS DE PROCESOS a identificar dentro de las organizaciones. Una

posible clasificacion de los mismos es la que plantea Harrington [1993]:

Este clasifica los procesos en dos formas:

+
+

Proceso de produccion

Proceso de la empresa

En el primero él incluye todos los procesos que entren en contacto fisico con el producto que

se entregara al cliente externo, sin incluir los procesos de embarque y distribucién. Y en el

segundo aborda todos los procesos de servicio y los que respaldan a los de produccion, es

decir, un conjunto de tareas logicamente relacionadas que emplean los recursos de la

organizacioén para dar resultados definitivos en apoyo de los objetivos de la empresa.

Los procesos de la empresa segun Manganelli [1994] se componen de tres tipos principales

de actividades:

+

+

Las que agregan valor (actividades importantes para los clientes).

Actividades de traspaso (las que mueven el flujo de trabajo a través de fronteras que

son principalmente funcionales, departamentales u organizacionales).

Actividades de control (las que se crean en su mayor parte para controlar los

traspasos a través de las fronteras mencionadas).

Los tipos o clasificaciones de los procesos que se indican no son unicos. La bibliografia
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sobre gestién y mejora de los procesos utiliza numerosos conceptos para calificarlos.
Cualquier denominacién es valida si se tiene en cuenta su significado en cuanto al efecto

que tiene en los procesos.

Segun Alfonso Raso (2003) existen diferentes tipos de procesos a identificar dentro de las
organizaciones. Una posible clasificacién de los mismos es la que se detalla en el anexo No
3.

Otros términos relacionados con la Gestidn por procesos, y que son necesarios tener en
cuenta para facilitar su identificacién, seleccion y definicion posterior son los que se

muestran en el anexo No 4.

Estas clasificaciones pueden ser muy variadas, pero todas ellas se proponen orientar los
esfuerzos de la gestibn o la mejora hacia aquellas direcciones principales de las
organizaciones. Al unisono, estas organizaciones han descubierto que la mejor forma de
lograr satisfacer con éxito al cliente externo es satisfacer al interno de cada proceso. Esta
condicion es valida para las operaciones que tienen o no que ver con la manufactura
[Harrington 1993].

Historicamente las organizaciones se han gestionado de acuerdo a principios Tayloristas de

division y especializacion del trabajo por departamentos o funciones diferenciadas.

Esta visién departamentalizada de las organizaciones ha sido fuente de diversos problemas

y criticas debido a:

+ El establecimiento de objetivos locales o individuales en ocasiones incoherentes y

contradictorios con lo que deberian ser los objetivos globales de la organizacién.

+ La proliferacion de actividades departamentales que no aportan valor al cliente ni a la

propia organizacion, generando una injustificada burocratizacion de la gestion.

+ Fallos en el intercambio de informacién y materiales entre los diferentes
departamentos (especificaciones no definidas, actividades no estandarizadas,

actividades duplicadas, indefinicion de responsabilidades, ...)

+ Falta de implicaciéon y motivacion de las personas, por la separacion entre “los que
piensan” y “los que trabajan” y por un estilo de direccion autoritario en lugar de

participativo.

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 econdmica de sus actividades.
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1.3 Mapeo de Proceso

Los procesos y subprocesos integrados en una organizacion, frecuentemente son dificiles
de comprender, amplios y confusos, estos con innumerables puntos de contacto entre si y
buen numero de areas funcionales, departamentos y puestos implicados. Un modelo puede

dar la oportunidad de organizar y documentar la informacién sobre un sistema.

Un modelo no es mas que una representacion de una realidad compleja. Modelar es
desarrollar una descripcién lo mas exacta posible de un sistema y de actividades llevadas a

cabo en él.

Segun la ASQ (American Society For Quality) el mapeo de proceso no es mas que la
muestra visual de la mayor cantidad de pasos y puntos de decisién en un proceso. El mapeo
del proceso esta enfocado a entradas, salidas, interrelaciones entre participantes y
desarrollo secuencial del proceso. Es de gran ayuda para: establecer las relaciones
cliente—proveedor interno, acotar el proceso donde empieza y dénde acaba, qué incluye el
proceso, detectar carencias, vacios en la responsabilidad y descubrir redundancias (muchos

participantes en una misma actividad).

A continuacion se relacionan un conjunto de técnicas ampliamente utilizadas en el mapeo de
procesos y se describe el diagrama SIPOC (siglas en inglés correspondientes a: (Suppliers,
Inputs, Process, Outputs, Clients), que en espanol significa: (Suministradores, Entradas,
Procesos, Salidas y Clientes).

1. IDEFO

2. Analisis de flujo de datos (AFD) o diagrama de flujo de datos (DFD).

3. Diagrama de flujo OTIDA.

4. Diagrama de flujo de decisiones (DD).

5. Diagrama SIPOC.

Este ultimo (Diagrama SIPOC) Técnica que permite identificar cuales son los
suministradores del proceso en cuestién, las entradas de cada suministrador al proceso, el
proceso propiamente dicho o sea las etapas o fases del proceso, las salidas que emite el
mismo Yy los clientes externos e internos que reciben estas salidas. En muchos estudios se
identifican los requerimientos de calidad que desea el cliente para cada una de las salidas,
se utiliza fundamentalmente para identificar las variables de entradas y de salidas para

posterior analisis de estas y ademas a partir de las fases generales del proceso.

1.4 Seis Sigma como metodologia de mejora continua

La nueva piedra filosofal de la calidad total permite a la empresa satisfacer siempre mejor al

cliente y siempre mas barato. Se demuestra que la calidad no cuesta mas caro; al contrario,
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rinde porque permite vender. Lo que cuesta caro es la no-calidad, es decir, el fracaso, los
costes inutiles, los retrasos; todo esto es producto de una mala organizacion que se le
factura como multa al cliente y que le sorprende, le disgusta y finalmente le desvia hacia
otros proveedores, porque tienen de ahora en adelante el dilema de elegir.
Seis Sigma es una forma mas inteligente de dirigir un negocio o un departamento. Pone
primero al cliente y usa hechos y datos para impulsar mejores resultados. Los esfuerzos de
Seis Sigma se dirigen a tres areas principales:

+ Mejorar la satisfaccion del cliente

+ Reducir el tiempo del ciclo

+ Reducir los defectos
Se puede definir Seis Sigma como:

+ Una medida estadistica del nivel de desempefio de un proceso o producto.

4+ Un objetivo de lograr casi la perfecciéon mediante la mejora del desempenio.

+ Un sistema de direccién para lograr un liderazgo duradero en el negocio y un

desempefio de primer nivel en un ambito global.

La Sigma (o) es una letra tomada del alfabeto griego utilizado en estadistica como una
medida de variacion. La metodologia (60) se basa en la curva de la distribucién normal (para
conocer el nivel de variacion de cualquier actividad), que consiste en elaborar una serie de
pasos para el control de calidad y optimizacion de procesos industriales.
El Seis-Sigma es un programa que se define en dos niveles:
Operacional y Gerencial. En el nivel operacional se utilizan herramientas estadisticas para
elaborar la medicion de variables de los procesos industriales con el fin de detectar los
defectos. El nivel gerencial analiza los procesos utilizados por los empleados para aumentar
la calidad de los productos, procesos y servicios.
A diferencia de la variedad de los métodos de mejora de la calidad utilizados
En los anos 80, Seis Sigma ha estandarizado cinco pasos:

+ Definir (identificacion, seleccion y priorizacion de los proyectos Adecuados).

+ Medir (las caracteristicas clave del producto/servicio, y del proceso de Fabricacion o

prestacion).
+ Analizar (las causas mas importantes y los factores determinantes del Rendimiento
del proceso).

+ Mejorar (cambiando el proceso para mejorar su funcionamiento).

+ Controlar (para mantener los beneficios).
Este proceso actia como un microscopio con un poder y una precision extraordinarios. Se
trata de un método para trasladar las necesidades de los clientes a lo largo de todo el

proceso definiendo mejor las especificaciones de cada tarea.
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1.4.1 Herramientas de mejora de calidad

La metodologia (60) utiliza herramientas estadisticas para mejorar la calidad. Estas
herramientas son para conocer los problemas en el area de produccién y saber él por qué
de los defectos. Las principales herramientas que se utilizan en el Seis-Sigma son:

a) Diagrama de Flujo de Procesos

b) Diagrama de Causa-Efecto:

c) Diagrama de Pareto:

d) Histograma:

e) Grafica de Corrida:

f) Grafica de control

g) Diagrama de Dispersion:

h) Modelo de Regresion

Ademas utiliza otras herramientas, estas se explican en el anexo No 5 de una manera

resumida.

1.5 Principios y necesidad de un enfoque de proceso. Norma ISO 9000.

En la familia ISO 9000 se plantea la necesidad de adoptar un enfoque basado en proceso
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 del 4 al 8 de la
ISO 9001:2000. ElI modelo reconoce que los clientes juegan un papel significativo para
definir los requisitos como entradas. El seguimiento de la satisfaccién del cliente requiere la
evaluacion de la informacioén relativa a su percepcion del grado en que la organizacion ha

cumplido sus requisitos.

RESPOMNIEARBILID AT DE
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= =
= =
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= LAE TR & =
= =]
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IS, 2000

Figura 1.1 Modelo de un sistema de gestion de la calidad (SGC) basado en los

procesos.
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El modelo del sistema de calidad consiste en 8 principios que se dejan agrupar en cuatro
subsistemas interactivos de gestion de calidad y que se deben normar en la organizacion: 1)
Responsabilidad de la Gestidn; 2) Gestion de los Recursos; 3) Realizacién del Producto o

Servicio; 4) Medicion, Andlisis y Mejora.

Enla 1SO 9001:2000 en su apartado 4.1a estan los procesos necesarios para el sistema de
gestién de la calidad y su aplicacién a través de la organizacién y en el apartado 4.1b se
determina la secuencia de interrelacion de estos procesos. Mientras que en el 7.1 se
acuerda que la organizacion debe planificar y desarrollar los procesos necesarios para la
realizacién del producto. Donde se reconoce que los clientes juegan un papel importante
para lograr definir los requisitos como entradas. Con el seguimiento de la satisfaccion del
cliente se requiere la evaluacién de la informacién relativa a su percepcién del grado en que
la organizacién ha cumplido sus requisitos.

En la ultima década, la Gestiéon por Procesos ha despertado un interés creciente, siendo
ampliamente utilizada por muchas organizaciones que utilizan referenciales de Gestién de
Calidad y/o Calidad Total. El Enfoque Basado en Procesos consiste en la Identificacion y
Gestion Sistematica de los procesos desarrollados en la organizacion y en particular las
interacciones entre tales procesos (ISO 9000:2000).

La Gestidon por Procesos se basa en la modelacién de los sistemas como un conjunto de
procesos interrelacionados mediante vinculos causa-efecto. El propésito final de la Gestién
por Procesos es asegurar que todos los procesos de una organizacion se desarrollen de
forma coordinada, mejorando la efectividad y la satisfaccion de todas las partes interesadas

(clientes, accionistas, personal, proveedores, sociedad en general).

Analizando lo anteriormente expuesto puede valorarse que no puede hablarse de Gestién
de la Calidad, ni de un sistema de este tipo, sin antes llegar a la orientacion de procesos, o
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 gestién de la

calidad.

Segun Pérez, Damayse (2006) y David L. Goest [1996], plantean que “implantando un
Sistema de Calidad Total (Total Quality Management TQM) se resuelven los problemas de
Gestion de la Seguridad y Salud laboral”, puesto que este sistema busca maximizar los
recursos de la organizacion, medios de trabajos, fuerza de trabajo, objetos de trabajo y
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 este autor ademas,

que para que un producto tenga calidad debe haber sido elaborado en un ambiente seguro
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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.

Se observa en estos criterios que la Gestion de Procesos le ofrece a la Gestidon de
Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST) un enfoque detallado de técnicas de analisis de
procesos para llevar a cabo la identificacion, valoracién y control de los factores de riesgo
laboral, asi como la Gestion de la Calidad, la cual se basa en el compromiso de todos los
miembros de la organizacion, promueve la elaboracion de procedimientos para elaborar las
tareas propias de cada puesto de trabajo, teniendo en cuenta los requerimientos en materia
de seguridad y salud de los trabajadores, le brinda una serie de herramientas dotando a la

organizacién de valiosa informacién para la toma de decisiones en materia de la GSST.

1.6 Gestion de Seguridad y Salud Laboral; Subproceso de la Gestion de los Recursos
Humanos.

En la actualidad el panorama econémico internacional, caracterizado por la globalizacion de

los mercados, la utilizacién de tecnologias de avanzada y una competencia agresiva, ha

traido como consecuencia que las empresas e instituciones cifren sus esperanzas

competitivas en el potencial humano con que estas cuentan, lo cual ha repercutido

directamente, en un auge sin precedentes en la gestion del personal.

Por Gestion de los Recursos Humanos se entiende, la actividad que se realiza en la
Empresa para:

4+ Obtener, formar, motivar, retribuir y desarrollar los recursos humanos que la
organizacién requiere para lograr sus objetivos.

+ Disefar e implantar las estructuras, sistemas y mecanismos organizativos que coordinen
los esfuerzos de dichos recursos, para que los objetivos se consigan de la forma mas eficaz
posible.

+ Crear una cultura de empresa que integre a todas las personas que la componen en una
comunidad de intereses y relaciones, con unas metas y valores compartidos que den

sentido, coherencia y motivacion trascendentes a su dedicacion y trabajo.

Esta concepcién de la Gestiéon de los Recursos Humanos se caracteriza por:

+ Considerar que esta debe integrarse como la gestién del resto de las areas de la
empresa, dentro del marco de sus objetivos estratégicos.

+ Impulsar un estilo de direccion participativo que permita la elevaciéon responsable del

papel de cada persona en la organizacion.
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+ Disefar sus sistemas y procedimientos con orientacion al empleado como su cliente
final y con el criterio de dotarle de los medios y condiciones de trabajo coherentes, con el
resultado que se espera de él.

La moderna Gestién de Recursos Humanos (GRH) segun Chiavenato (1990) significa
conquistar y mantener a la persona en la organizacion trabajando y dando lo maximo de si,
con una actitud positiva y favorable no es sdlo, lo que se conocia en la mayoria de las
empresas cubanas como Direccion de Personal, varios conceptos han surgido a raiz de este
nuevo enfoque los cuales evidencian que la GRH proyecta perspectivas mas amplias e
incorpora ideas relacionadas con el desarrollo de la organizacién y la calidad de vida en el
trabajo.

En la actualidad este término se trabaja a nivel mundial y en nuestro pais, enfocado al
concepto de capital humano que segun la (NC 3000:2007) no es mas que el conjunto de
conocimientos, experiencias, habilidades, sentimientos, actividades, motivaciones, valores y
capacidades para ser portados por los trabajadores para crear mas riquezas con eficiencia.
Es conciencia, ética, solidaridad, espiritu de sacrificio y heroismo.

Una gran variedad de productos personalizados con unos niveles de calidad y plazos
estrictos, ciclos de innovacién mas cortos y una mayor tendencia a la desregulacion donde
el éxito del trabajo segun este instituto depende del conocimiento de los recursos humanos
o lo que es lo mismo del capital humano, por tanto el uso de estos recursos exige aplicar
estrategias de prevencién apropiadas para estabilizar y fomentar la salud y la capacidad
productiva del personal. La prevencion se convierte actualmente en uno de los principales
requisitos de la innovacién en la sociedad de servicios basada en el uso intensivo del
conocimiento. Cabe esperar que en las futuras formas de empleo se conceda gran
importancia a la salud personal. La salud fisica, mental y social se convierte en un
imperativo categérico, sin el cual los trabajadores no pueden alcanzar los niveles de

rendimiento necesarios o afrontar los retos del mundo del trabajo.

Orientar y precisar la Gestion de los Recursos Humanos (GRH) en base a procesos claves
y/o relevantes, es determinante, estos constituyen la modificacién y respuesta mas profunda
a los sistemas de trabajo que se demandan en estos tiempos. Es de esta manera que la
GRH constituye un factor estratégico y competitivo, ya que disponer de personal formado,
motivado, y leal es esencial para el logro de las metas organizacionales. El recurso humano
juega un rol protagénico: es el fin y el medio del proceso, ya que el trabajo es el Unico capaz
de adelantar e impulsar una busqueda creativa, permanente y sistematica de la mejora.
Téngase en cuenta que es el recurso humano el factor que activa el resto de los factores del
proceso de trabajo: medio y objeto de trabajo, de ahi la importancia de esta orientacion,
dada no solo a enfocar a la GRH a procesos, sino a formar al recurso humano a trabajar con

la filosofia de Gestién de Procesos.

Autor: Ariel Pedroso Diaz 19



1.6.1 Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo.

La Seguridad y Salud en el Trabajo tiene el propdsito de crear las condiciones para que el
trabajador pueda desarrollar su labor eficientemente y sin riesgos, evitando sucesos y dafnos
que puedan afectar su salud e integridad, el patrimonio de la entidad y el medio ambiente, y
propiciando asi la elevacion de la calidad de vida del trabajador y su familia y la estabilidad

social.

Hoy en dia la Gestién de la Seguridad y Salud del Trabajo esta estrechamente vinculada
con la integridad y salud del trabajador, pero su alcance va mas alla de prevenir el
accidente, la enfermedad o el agotamiento. Su accién tiende a tomar un sentido mas amplio,
como factor de motivacion y eficiencia de los trabajadores, sobre la base de integrar sus
principios y tareas al sistema de Gestién de los Recursos Humanos. Su campo de accion
corresponde a diversas actividades que influyen significativamente en todas las areas de la
organizacion.

La higiene en el trabajo no es mas que un conjunto de normas y procedimientos tendientes
a la proteccion de la integridad fisica y mental del trabajador, preservandolo de los riesgos
de salud inherentes a las tareas del cargo y al ambiente fisico donde se ejecutan, esta
relacionada con el diagnostico y la prevencion de enfermedades ocupacionales, a partir del

estudio y control de dos variables: el hombre y su ambiente de trabajo.

Segun Pérez, Damayse (2006). La higiene industrial como también se le llama es
eminentemente preventiva, ya que se dirige a la salud y bienestar del trabajador para evitar
que este se enferme o se ausente de manera temporal o definitiva al trabajo. Entre los
objetivos principales se encuentran:
4 Eliminacion de causas de enfermedad profesional.
+ Prevencion del empeoramiento de enfermedades o lesiones.
+ Mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de la productividad por
medio del control del ambiente de trabajo.
Estos objetivos pueden obtenerse mediante la educacion de los obreros, técnicos jefes y
gerentes, indicandoles los peligros existentes y ensefiandoles como evitarlos, Manteniendo
constante estado de alerta ante los riesgos existentes en la fabrica, por estudios y
observaciones de nuevos procesos o materiales que puedan utilizarse.
En las condiciones ambientales del trabajo las personas estan profundamente influidas por
tres grupos de condiciones:
+ Condiciones ambientales del trabajo: lluminacién, temperaturas, ruido.
4+ Condiciones de tiempo: Duracién de la jornada de trabajo, horas extras, periodos de
descanso.

4+ Condiciones sociales: Organizacion informal, estatus.

Autor: Ariel Pedroso Diaz 20



Segun Pérez, Damayse (2006), los resultados positivos en materia de seguridad y salud, no
se obtienen solo con el trabajo de un grupo de técnicos o de un area especifica de la
organizacion, sino a partir de una verdadera integracion de esta actividad a las funciones y
tareas de cada uno de sus miembros. Para ello se requiere que la Seguridad y Salud en el
Trabajo se integren con las distintas politicas de la empresa e incorpore a directivos,
técnicos y trabajadores. En este sentido, deben sustituirse, siempre que sea factible, las
instrucciones iniciales especificas y reglas de puestos de trabajo, por procedimientos
normalizativos operacionales (PNO), donde las instrucciones de seguridad formen parte del
procedimiento de trabajo y no sigan siendo algo extra que se puede cumplir 0 no.
Indiscutiblemente surge entonces la tendencia de que desaparezcan las fronteras entre los
riesgos profesionales, del producto, de la industria y del ambiente, controlando todos los
riesgos que afecten la seguridad, la calidad, productividad y el ambiente.

Los autores consultados en la presente investigacion Cortés, Diaz (1998); Casal, Joaquin
(2001); Romera, Juan Luis (2004); Norma Cubana 18000 (2007); Albaladejo, Juan Carlos
(2008), coinciden al plantear que la Seguridad y Salud Laboral es la actividad orientada a
crear las condiciones para que el trabajador logre realizar su labor eficientemente y sin
riesgos, evitando sucesos que afecten su salud e integridad, el patrimonio de la entidad y el

medio ambiente.

1.7 Modelos y Normas de gestion de Seguridad y Salud laboral.

La implementacion de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Laboral segun la
organizacién britanica de normas (2001), permite concebir cuantiosos beneficios:
+ Reduccién potencial en el numero de accidentes e incidentes en el sitio de trabajo.
4+ Reduccion potencial de tiempo improductivo y costos asociados.
+ Demostracién frente a todas las partes interesadas del compromiso con la seguridad
y salud laboral.

4+ Mayores posibilidades de conseguir nuevos clientes y nuevos negocios.

*_

Reduccién potencial de los costos asociados a gastos médicos.

+ Permite obtener una posicion privilegiada frente a la autoridad competente al
demostrar el cumplimiento de la reglamentacion vigente y de los compromisos
adquiridos.

4+ Asegura credibilidad centrada en el control de la seguridad y la salud laboral.

+ Se obtiene mayor poder de negociacién con compafiias aseguradas gracias al

respaldo confiable de la gestion del riesgo en la empresa.

4+ Mejor manejo de los riesgos en seguridad y salud laboral ahora y en el futuro.
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1.7.1 Modelos desarrollados en Europa.
Entre los modelos desarrollados en Europa se destaca el desarrollado por Cortés, Diaz,
[2000], este autor en su enfoque plantea que a la empresa le corresponde la responsabilidad
directa de la prevencion, primeros auxilios y la planificacion de las emergencias que
pudieran plantearse, lo mas significativo de este modelo es que para la aplicacion del mismo
la empresa debera aplicar los mismos conceptos de gestién utilizados en otros procesos de
la empresa, lo que nos permitira identificar los riesgos, controlarlos y establecer mejoras
para mejorar las condiciones de trabajo. Establece ademas que los modelos de gestidn de la
prevencién laboral comprenden los siguientes elementos:

4+ Politica de prevencion.
Planificacién y programacion.
Organizacion de la prevencion.

Seguimiento.

L S S

Revision de las actuaciones.

En esta propuesta de modelo desarrollado por el autor, se destaca, que la planificacion de la
gestion de los riesgos profesionales debe corresponder a la politica fijada y requiere de un
plan de actuacion. Este debe comprender:

4+ Diagnostico de la situacion.

+ Definicion de objetivos.

4+ Asignacion de medios.

+ Asignacion de funciones y responsabilidades.
La norma OHSAS 18000 establecen los requisitos para un Sistema de Seguridad y Salud
Laboral que le permite a una organizacion controlar sus riesgos en materia de seguridad y
salud Laboral y mejorar su desempefio, identificar, priorizar y gestionar la salud y la
prevencion de los riesgos laborales como parte de sus practicas normales del negocio. Esta
diversificado en dos texto OHSAS 18001 Gestion de la Salud y Seguridad en el trabajo,
publicada en 1999 por el Instituto Britanico es un documento que ha sido desarrollado como
respuesta a los clientes para contar con una herramienta reconocida en Seguridad y Salud
Laboral contra la cual puede evaluar su sistema de gestion y solicitar que este sea
certificado. Mientras que la OHSAS 18002 constituyen la guia de puesta en practica de la
OHSAS 18001. Dichas normativas tienen un enfoque estructurado de Gestion de Seguridad
y Salud Laboral y hace énfasis en la practica preactiva mediante la identificacién de peligros

y la evaluacién del control de los riesgos relacionado con el sitio de trabajo.

1.7.2 Modelos desarrollados en Latinoamérica.
Los modelos que se analizan de la Gestion de Seguridad y Salud Laboral en Latinoamérica,
no discrepan de los examinados anteriormente, El desplegado por Ortiz, Lavado, [1993], se

plantea que se ha trabajado la Seguridad y Salud Laboral a través de programas no
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articulados y de aplicacién independientemente que muchas veces no han logrado los
objetivos deseados. Expone que los motivos para implantar un sistema de gestion de
seguridad y salud Laboral son variados. Estos son, ayuda a cumplir la legislacién con
facilidad, asi como el cumplimiento de cualquier norma a la cual la empresa desee
suscribirse, ayuda a reducir costos al manejar la Seguridad y Salud Laboral como sistema,

soporta la creciente presion comercial y el incremento de la conciencia de los inversores.

1.7.3 Otros modelos de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

En 1911 se comienza en Japdn a trabajar en el area de Seguridad y Salud Laboral con el
inicio de un Decreto Empresarial sobre prevencion de accidentes. El Modelo de Gestion de
Seguridad y Salud Laboral japonés, pretende incrementar el nivel de Seguridad y Salud
Laboral en las organizaciones, para promover a los empresarios a que adopten este modelo,
con la cooperacion de todos los trabajadores, aplicar una serie de procesos, los riesgos
potenciales promoviendo la salud de los trabajadores y facilitando el establecimiento de un
medio ambiente laboral en el puesto de trabajo. En la guia divulgada por el Ministerio del
trabajo se exponen una serie de conceptos tales como Sistemas de Gestion de la Seguridad
y Salud (OSHMS), Politica de Seguridad y Salud Laboral, objetivos, plan de Seguridad y
Salud Laboral, situaciones de emergencia, sistemas de auditorias y luego se establece qué
debe contener cada uno de esos elementos, esta guia no establece cémo debe implantarse
un Modelo de Gestién de la Seguridad y Salud, solo explica qué debe contener dicho
modelo. Este documento hace énfasis en la educacion de todos los trabajadores en materia
de Seguridad y Salud Laboral, plantea ademas que debe otorgar responsabilidades a todos
los trabajadores en esta materia, deben crearse comités de Seguridad y Salud Laboral,
establece que los trabajadores deben dominar el Sistema de gestion de la Seguridad y
Salud (OSHMS).

Gay, A, S, y New, N, H, (1999) plantean los elementos para el éxito de la Gestién de
Seguridad y Salud Laboral establecido en Inglaterra denominados por estos autores como
[Health and Safety Management Systems, (HSMS)] los cuales son: La politica, la
organizacién, la planificacion, la implementacion, la medicion, la auditoria y la medicion del
desempeno, (POPMAR), donde hace énfasis en el papel de la auditoria que conlleva al éxito
y la efectividad en el sistema de gestion para estos autores, la auditoria incluye desde las
condiciones fisicas hasta el sistema de gestion. Estos autores especifican que la auditoria
no debe hacerse anual sino incluir el dia a dia. Buscando en tres componentes: la
precaucion en el puesto de trabajo, los sistemas y la gestion de la empresa, haciendo
énfasis en las necesidad de analizar los procesos y los puestos de trabajo, coincidiendo con
el criterio de Cirujano Gonzalez, (2000), explicado anteriormente.

Otro modelo utilizado es el dado por L. Shemerdine y N. Willians (2002) en el cual plantea

que en el Reino Unido existen regulaciones que permiten implementar los sistemas de
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Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, los cuales no distan de los explicados
anteriormente. Explican una herramienta de auditoria basada en esas regulaciones

presentando al mismo tiempo un conjunto de debilidades de dicha herramienta.

1.7.4 Modelos desplegados en Cuba.
En Cuba se comienza a utilizar este término debido al proceso de perfeccionamiento
empresarial. En este entonces surge el modelo desarrollado por Alfredo Dias Urbay y
colectivo de autores [2000] en el cual se comenta que la aplicaciéon del nuevo modelo de
seguridad parte al igual que otros aspectos de la politica laboral, el diagnostico que debe
realizar la empresa previamente al perfeccionamiento y que permite evaluar la situacion
inicial. Este analisis comprende las etapas siguientes:

+ Definicion por la empresa de su politica de seguridad.

+ Determinacion de la organizacion de la seguridad (estructura, funciones, contenido).

+ Analisis y diagnodstico de la seguridad del trabajo.

+ Planificacion del las acciones de seguridad.

4+ Control y ajuste de las acciones.
El Anexo No. 6 se muestra los pasos en la planificacién de un modelo de gestion de
seguridad establecido por este autor.
Existieron a modo de examen las normas cubanas 74:2000 Prevencién de los riesgos
laborales. Reglas generales para la implantacion de un sistema de gestion de la seguridad y
salud en el trabajo, y NC 75:2000 Sistema de auditoria para la Gestion de la Seguridad y
Salud Laboral. En ellas se especifican los elementos que integran el sistema de gestion de

la Seguridad y Salud Laboral y los puntos a tratar en una auditoria de la materia.

En la actualidad esta en vigor la NC 18000. Establece los elementos que integran un
sistema de gestién de seguridad y salud Laboral, con el objetivo de que una organizacion
pueda controlar sus propios riesgos y mejore su conducta. Pero no determina criterios
especificos de comportamiento, ni tampoco indicaciones detalladas para el disefio de un
sistema de gestion. A continuacion pueden apreciarse elementos que plantea dicha norma:
politica de Seguridad y Salud Laboral, planificacion, Implementacién y operacion,
verificaciéon y accion correctiva, revision por parte de la gerencia, mejoramiento continuo. En
el Anexo No. 7 se muestran elementos que establece esta norma para la Gestion de la
Seguridad y Salud Laboral. Cabe destacar que estas normas hacen énfasis en el enfoque

de Gestidn de Proceso y mejora continua.

El modelo presentado por Velasquez Zaldivar, (2003) plantea 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, estad centrado en una filosofia de

mejoramiento continuo de la gestion de la Seguridad e Higiene Laboral, el mismo permite el
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diagnéstico sistematico para la elaboracién de planes de accién, logrando con esto la
eliminacion de los problemas existentes en este campo. En el anexo No. 8 aparece
representado dicho modelo. EI modelo explicado anteriormente enfoca la evaluacion del
sistema de Gestion de a Seguridad y Salud Laboral a un conjunto de indicadores que
conllevan a la mejora continua del proceso de Gestién 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 integracién de Gestién de Procesos, Gestidon de la Calidad y

Gestion de la Seguridad y Salud.

Pérez, Damayser (2006) desarrolla un procedimiento para la Gestién de Seguridad y Salud
Laboral donde expone los pasos a tener en cuenta para el desarrollar sistemas de este tipo
con un enfoque de proceso y Gestidn de calidad haciendo uso a las técnicas propias de
estas filosofias, lograndose la mejora del proceso en cuestion. Es valido aclarar que ha sido
trabajado en diversas partes del pais como parte de investigacion cientificas relacionadas
con tesis doctorales y tesis de maestria. Tomado de:

http://www.monografias.com/trabajos28/procedimiento-gestion-sequridad-

salud/procedimiento-gestion-sequridad-salud.shtml.

Esta tematica no puede verse como un sistema aislado de las filosofias de trabajo Gestion
de la Calidad y Gestién de Proceso, como se demuestra en las normas y los modelos con
anterioridad analizados, destacandose en las ultimas investigaciones a partir del 2003 hasta
la fecha actual la introduccion de estas filosofias en la tematica en cuestidén, con el objetivo

de lograr el 6ptimo funcionamiento de la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

De todos los modelos a los que se hace referencia en el presente capitulo, se escoge para
el desarrollo del trabajo posterior el planteado por Cortés, Diaz, [2000], este resalta entre
todos lo modelos estudiados porque parte de la necesidad de hacer un diagndstico para la
Gestion de la Seguridad y Salud Laboral en todos los ambitos de la organizacion, lo que
posibilita establecer un proceso de mejora continua de la Gestion de la Seguridad y Salud
Laboral, indica detalladamente las fases para implantar un modelo de seguridad y salud en
la empresa, haciendo referencia de manera resumida en cada una, los objetivos, técnicas y
organizacién por los cuales puede optarse. En él se detalla ademas un modelaje que ayuda

que la implementacion del sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo.

1.8 Gestion del Riesgo laboral. Diferentes enfoques.

En la actualidad, en nuestro pais como resultado de la contraccién de la economia y la
adopcion de un conjunto de medidas que en el orden organizativo y estructural se han
tomado por parte de los organismos y empresas; la organizacion y el control de la actividad

de seguridad del trabajo se han deteriorado, lo que debe rescatarse a partir de los principios
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que se ajusten a la realidad actual y que sean lo suficientemente flexible como para que

permitan una labor dinamica y consecuente. Estos principios son los siguientes:

1. La seguridad del trabajo debe quedar integrada como un elemento mas en el sistema
organizativo de la empresa y de cada colectivo laboral y estan dirigidas a resolver los
aspectos y problemas esenciales de riesgos, la elevacién de la calidad y la proteccién del

medio ambiente.

2. Los objetivos a alcanzar con relacion a la seguridad y salud en el trabajo deben quedar
perfectamente definidos, de manera concreta y reflejada en los reglamentos generales de
empresa, el Reglamento Organizativo de la PHT u otros documentos organizativos con que

cuenta la entidad (en el ambito de talleres, brigadas, etc.)

3. Lograr una adecuada conjuncién entre las funciones, responsabilidades y autoridad de los

jefes directos de la produccion.

4. Garantizar que las tareas dirigidas a lograr la seguridad y la salud en el trabajo, de
conjunto con la elevacion de la calidad pasen a ser un objetivo mas en los programas de

desarrollo personal, la seleccién de equipos, control e inspeccién de las empresas.

5. La estructura organizativa que se adopte estard en correspondencia con las
caracteristicas técnico productivo de la empresa, asi como de los cuadros de la direccion y
técnicos que se dispone para enfrentar esta tarea (la modalidad de seguridad integrada o

especifica, expuesta antes, podran adoptarse segun las condiciones).

6. La existencia o no de un area especifica para atender la seguridad y la salud en el
trabajo, su subordinacién al area técnica de recursos humanos, productiva o a la direccion,

dependera de las caracteristicas de cada lugar.

7. Esta estructura debe permitir la agilidad en el conocimiento y la solucion de los

problemas.

Los accidentes y enfermedades profesionales en el trabajo, son hoy en dia, uno de los
mayores riesgos. Se antepone la productividad a la seguridad, causando graves dafios al
trabajador. La seguridad no es un gasto sino una inversion por diferentes motivos que
desarrollaremos en este trabajo, la paralizacion de la actividad en caso de riesgo grave e
inminente con el prejuicio econdémico que ello conlleva o el cierre del centro de trabajo
cuando concurran circunstancias de excepcional gravedad en las infracciones en materia de
seguridad y salud en el trabajo, todo ello sin prejuicio de pago del salario o indemnizaciones

que procedan; toda una ruina para la empresa.
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La Seguridad y Salud 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.

Cuando se habla de accidente de trabajo, el “dano” se refiere a la lesion sufrida por el
trabajador y en cuanto a la “posibilidad” se trata de la existencia de que esta lesién 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.

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
definicion y descripcidén de lo que se entiende por riesgo de accidente de trabajo para basar
sobre ellas los métodos y procedimientos de analisis. En el anexo No 9 se exponen los
diferentes enfoques sobre riesgo laboral y asi mismo en el Anexo No. 10 La clasificacion de

los riesgos laborales dada por Cortés Diaz, José Maria [2002].

La Gestidn de los Riesgos Laborales (GRL): es el proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacién 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: Evaluacién de riesgos laborales INSHT. Y UNE 89902 —1996 EX)

El enfoque desarrollado por Cirujano, G, (2000) plantea que antes de iniciar el proceso de
evaluacion 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 vy su futura
conexién con el Sistema Analizado. La estructura de la evaluacion de riesgo que establece

este autor debe abarcar el global de la empresa de una forma sistematica, de manera que
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se obtenga un diagnéstico de la situacion en todos los ambitos de la misma. Un

planteamiento de base podria estructurarse conforme a los siguientes indicadores:

- Organizacioén 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 Identificacién previa de factores de riesgo e
indicadores de resultado, asociados a cada una de las condiciones de trabajo y para el
ambito de actuacion 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
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 organizacién 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 estimacion
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 proteccién requerido por el valor de referencia.

Otros enfoques plantean que la evaluacion del riesgo estd comprendida de una serie de
etapas: el andlisis del riesgo, consiste en la identificacién de peligros asociados a cada fase

o etapa del trabajo, y la posterior estimacion de los riesgos teniendo en cuenta
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conjuntamente la probabilidad y las consecuencias, en el caso de que el peligro se

materialice, estas etapas pueden verse en la figura 1.2.

Identificacion del Estimacion del Valoracion del Control del
riesgo laboral ™=\ riesgo laboral. ™= riesgo laboral. ™= riesgo laboral

\ o/

Evaluacion del Andlisis del
riesgo laboral. riesgo laboral.

El proceso de Gestion del Riesgo Laboral
Etapas:

4+ Identificacion de peligros.

+ |dentificacion de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafan los elementos
peligrosos.

+ Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

+ Analizar si el riesgo puede ser eliminado, y en caso de que no pueda serlo, decidir si
es necesario adoptar nuevas medidas para prevenir o reducir el riesgo.

Formula para Estimar el Riesgo:
ER=F*C 6 ER=P*C

Donde:
(ER): estimacion del riesgo (P): la probabilidad
(F): la frecuencia (C): las consecuencias

Se debe 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 dafio en un determinado intervalo de tiempo (frecuencia), entendiendo

por consecuencias las lesiones o dafos afectados en cada suceso.

Figura 1.2 Etapas del proceso de Gestion de Riesgo Laboral (Fuente: Suarez,
Suanly (2008).

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
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consecuencias de acuerdo los criterios definidos en la bibliografia de prevencion de riesgos

laborales.

La 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.

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 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 sélo los riesgos a nivel de puesto de trabajo, pues
existen factores de riesgo que estan presentes en la organizacién o en el proceso que
desembocan en factores de riesgo en el puesto de trabajo. Permite una interrelacion con el
Modelo de Gestién de la Seguridad planteado por Cortes, Dias [2000], puesto que este autor
parte de la necesidad de realizar un diagndstico a nivel empresarial para luego establecer el
resto de las fases del modelo. Establece la propuesta de diagnéstico pero no da
herramientas para ello, el enfoque desarrollado por Cirujano, G, [2000], permite establecer
las pautas para dicho diagnostico, posibilita ademas el analisis y mejora de procesos en la
Gestion de la Seguridad y salud laboral, puesto que luego de conocer las debilidades en la
materia en cuestién, puede gestionarse la seguridad y salud laboral teniendo como base las

debilidades detectadas en cada nivel.

1.8.1 Técnicas utilizadas en proceso de identificacidon, evaluaciéon y control de los
riesgos laborales.

Mediante el proceso de identificacidn, evaluacién y control de los riesgos se identifican las
situaciones peligrosas, los peligros y los riesgos vinculados con ellos y a partir de esto se
procede a su evaluacién. La evaluacién de los riesgos laborales se realiza de acuerdo a las
caracteristicas particulares de cada lugar, con la participacion de los trabajadores en el lugar
que lo necesiten. Segun las directrices para la evaluacion de riesgos en el lugar de trabajo
dada por la Comisiéon Europea, la evaluacion de riesgos es el proceso de valoracion de
riesgo que entrafia para la salud y seguridad de los trabajadores la posibilidad de que se
verifique un determinado peligro en el local de trabajo.

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
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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: cualitativo y cuantitativo.

Método de Anadlisis cualitativo: va encaminado a identificar y describir los riesgos
existentes en un determinado trabajo. Lo que persigue es poder efectuar una descripcion de
los riesgos que aparezcan en principio mas importantes entre los numerosisimos posibles
derivados de un trabajo.
Método de Analisis 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.
Algunos de los métodos o técnhicas mas empleadas en la identificacion de situaciones
peligrosas y riesgos son los siguientes:

4+ Listas de chequeo.
Encuestas.
Método de observacion mediante Inspecciones y auto inspecciones.
Analisis preliminar del riesgo. (A P R)
Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s)

Mapas de riesgos (Mp).

= F & F ¢

Analisis de seguridad basado en el diagrama de analisis del proceso (OTIDA). Los
simbolos que se utilizan en el diagrama de flujo se muestran en el anexo No 11
Modelo de diagndstico de excelencia en prevencion de riesgos laborales.

Andlisis estadistico de accidentalidad.

Analisis de peligros y operatibilidad HAZOP.

¢ Qué ocurriria si? what if?

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMEA).

Método de William T. Fine.

Método general de evaluacién (Resolucion 31/02).

 F F

En el anexo No 12 se explicaran de manera resumida las técnicas posibles a aplicar en el
desarrollo posterior de la presente investigacion. Existen otras técnicas que no son
especificamente de la Gestién del Riesgo Laboral, si no que son técnicas propias de la
filosofia de mejoramiento continuo de la Calidad y de la Gestion 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.

Albarracin, J, [2000], en el desarrollo del primer modelo de excelencia en prevencion de
riesgos laborales o Total Health and Safety Management (TH&SM) plantea: “El modelo

TH&SM se fundamenta en los tres elementos basicos de la prevencién de la salud en la
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empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencién y la cultura preventiva de la
organizacién. Cuando en una organizacién confluyen los tres aspectos adecuadamente y se
cumplen todos los criterios que cada uno de ellos requiere, se alcanza la excelencia
preventiva”. Es importante destacar que los tres aspectos sobre los que actua el modelo,
requieren actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestion empresarial:
Aspectos técnicos: Direccion por instrucciones (Dpl), Aspectos de gestiéon: Direccion por
objetivos (DpO), Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV). También debe
destacarse que una vez realizada la evaluacion, para cada uno de los aspectos, se tendra
un valor dado. Para elegir la priorizacion de las actuaciones, la organizacion selecciona un
elemento de actuacién en aquel aspecto que tiene la puntuacién mas baja. Posteriormente
se supone el valor que tendra dicho aspecto una vez solucionado el problema sobre el que
se ha elegido actuar. Obteniéndose una nueva relacion entre los tres aspectos, eligiendo la
siguiente actuacion dentro del aspecto que siga valorado. Este proceso se repite hasta
transformar el triangulo de riesgo preventivo en equilatero. El punto de vista del TH&SM,
permite desarrollar el objetivo que se persigue en la presente investigacion, puesto que se
puede valorar de una manera sucesiva el funcionamiento del sistema, lo que posibilita el
enfoque de mejoramiento continuo, ademas, materializa el criterio dado por Cortes, Diaz
[2000] y Cirujano, Gonzalez[2000], puesto que el primero de estos autores plantea que para
establecer la politica en materia de Seguridad y Salud laboral, debe primero realizarse un
diagnéstico de tal forma que pueda conocerse el funcionamiento de la organizacién en la
materia y en funcién de ello definir el resto de las fases del Modelo de Gestion, Cirujano por
su parte establece las pautas para realizar dicho diagnéstico, estructura el mismo en tres
niveles a nivel Organizacional, a nivel de proceso y a nivel de puestos de trabajo, en el
TH&SM se establecen los criterios a medir en cada nivel con un sistema de puntuacion que
define los puntos débiles y fuertes en esos tres niveles, permitiendo conocer la situacion
existente en la organizacion en la materia, por tanto se concluye que este modelo
complementa lo dicho por estos autores y por lo explicado anteriormente es escogido para el

trabajo posterior en la presente investigacion.
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Conclusiones Parciales.

1. La Gestion de Procesos facilita la mejora continua de los procesos organizacionales
enfocados al cliente interno y externo, teniendo como punto comun este enfoque y el de
Gestion de los Recursos Humanos, que en ellos, el capital humano es el factor clave para
lograr desplegar estas filosofias de trabajo. Las nuevas tendencias de la Gestion de la
Seguridad y Salud Laboral planteados en las normativas internacionales y nacionales
catalogadas como la bibliografia mas actualizada consultada, plantea la necesidad de la

intervencion del enfoque de Procesos en la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

2. Los Modelos de Gestion de la Seguridad y Salud analizados no presentan diferencias
significativas, resaltandose en estos la no existencia de procedimientos ni de herramientas
para implantar el mismo. Sin embargo, se toma como referencia en la presente investigacion
el modelo de Cortes, Diaz [2000] que parte de indicar la necesidad de realizar un
diagnéstico para conocer la situacién de la tematica objeto de estudio en la organizacion,
traza pautas sobre las fases y técnicas a desarrollar e implantar dicho modelo y facilita
ademas el enfoque de Gestidn de procesos a la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

Reflejadas en los criterios consultados en el marco referencial de la presente investigacion.

3. Se escoge para el desarrollo del trabajo la técnica TH&SH desarrollada por Albarracin,
(2000), puesto que permite la realizacion del diagnostico empresarial del cual hablan los
autores Cortes, Diaz (2000) y Cirujano, Gonzalez (2000), permitiendo contar con una
herramienta que materialice lo dicho por estos autores, a su vez, se escoge el procedimiento
dado por Pérez, Damayser (2006) para la Gestidon de Seguridad y Salud Laboral donde
expone los pasos a tener en cuenta para el desarrollar sistemas de este tipo con un enfoque
de proceso y Gestidon de calidad haciendo uso a las técnicas propias de estas filosofias,

lograndose la mejora del proceso en cuestion.
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, Capitulo 2: Procedimiento para realizar estudio de factores de
P ELISTHLS riesgos en la posicion de Silos Metdlicos (Reﬁ‘igemd'os gui[[ermo
Moncada.

En el presente capitulo se hace una breve caracterizacién de la UEB Silos y molinos
Cienfuegos que incluye la posicion de Silos Metalicos Refrigerados “Guillermo Moncada”
objeto de estudio, después se procede a realizar un analisis del proceso de riesgos
laborales utilizando técnicas objetivas adaptadas a las condiciones concreta de esta unidad,
evidenciandose la necesidad de realizar un estudio de factores de riesgos laborales en el

proceso de recepcion, conservacion y comercializacion de granos importados a granel.

2.1. Caracterizacion de la UEB Silos y Molinos Cienfuegos y la posicién de Silos

Guillermo Moncada.

Al Ministerio del Azucar le fue asignado la ejecucion de un procedimiento inversionista
priorizado para la construccion y puesta en marcha lo antes posible de una red de Silos
Metalicos Refrigerados marca “KEPLLER WEBER”, de tecnologia Brasilefia recientemente
adquiridos por el pais, para garantizar el almacenaje en ellos de diferentes especies de
granos importados a granel con destino a la reserva material y su posterior comercializacion
mayorista a entidades econdmicas que resulten expresa y debidamente autorizadas para
adquirirlos.

El marcado caracter novedoso y la complejidad técnica y fitosanitaria del almacenaje de
granos bajo condiciones de temperaturas y humedad controladas asi como la finalidad e
importancia estratégica que reviste la ejecucion de esta tarea para la seguridad alimentaria
del pais.

La UEB es creada el 27 de febrero de 2007, se ubica en la carretera Palmira KM 3 2 en la
Ciudad de Cienfuegos. Es una organizacion Econdémica, cuenta con un asesor juridico, sin
personalidad juridica, balance financiero independiente y gestion econdmica, financiera,
organizativa y contractual autbnoma, que se crea para la direccion técnica, econdmica y
comercial de los procesos de recepcidn, conservacion y comercializacion de granos
importados a granel en las posiciones de Silos, lo que debera lograrse con la mayor
eficiencia econdmica.

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.

La estructura organica de la UEB responde a una entidad de Categoria Il. En el

cumplimiento de la Mision y el desarrollo de sus funciones tiene aprobada una Estructura del
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tipo burocratica mecanica y una plantilla de personal compuesta por una alta complejidad
grupal en la categoria ocupacional, técnica y obrero. A fin de asegurar la continuidad y
fiabilidad del servicio que presta existe dos posiciones de silos las cuales almacenan y
comercializan granos importados y tienen asignado los recursos técnicos, humanos,

materiales y tecnoldgicos necesarios para cumplir con éxito la Mision encomendada.

La UEB esta organizada estructuralmente de la siguiente forma: Direccion, un departamento
Comercial, departamento de economia, Grupo de Trabajo de Recursos Humanos y Sala de
Analisis, estas direcciones a su vez son las encargadas de exigirle a las diferentes

posiciones de Silos Metalicos Refrigerados (SMR). Ver Anexo No 14
Cuenta con una plantilla aprobada de 72 trabajadores. Estando cubierta 71.

La cantidad de trabajadores por categoria ocupacional y sexo en el mes de marzo del afio

2009 se muestra en la siguiente tabla:

Categoria Obreros Administ Servicio Técnicos Dirigentes
ocupacional

Direccion 2 4 1
Comercial 6 1
Economia 1 4 1
Sala de analisis 1 2

Silos Moncada 9 8 2 3
Silos mal tiempo | 11 8 2 3
Recur. humanos 2

Total 71 22 1 17 22 9
M 45 20 9 10 6
F 26 2 1 8 12 3

Tabla No. 2.1 Cantidad de trabajadores por categorias ocupacionales
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Los porcientos de trabajadores por categoria ocupacional de la UEB quedan representados

segun la figura 2.1 a continuacion:

Serv(i)cio Obrero @ Obrero
24% 31% B Administrativo
Administrativo - Dlrlgénte
Tecnico 1% O Tecnico
31% Dirigente W Senvicio
13%

Figura 2.1. Porciento de Trabajadores por Categoria Ocupacional

Mision de la Empresa:

Custodiar y conservar la integridad del grano almacenado preservando su Calidad en los

Silos Metalicos Refrigerados con destino al consumo humano.

Vision de la Empresa:

Estamos inmersos en los procesos de organizacion de la UEB con sus posiciones de Silos
para garantizar la atencién al programa de conservacion de alimentos del pais.

Somos una UEB que forma parte del proceso de diversificacion con el objetivo de atender
mas de un producto de diferentes géneros y condiciones de manipulacion almacenaje

conservacion y estrategia.

Estamos en perfeccionamiento empresarial y siendo la razén principal para alcanzar los
buenos niveles de productividad y eficiencia en la produccion y los servicios.

Los principales proveedores y clientes se describen a continuacién en la tabla 2.2
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PRINCIPALES PROVEEDORES PRINCIPALES CLIENTES

Alimport (Importadora Cubana) Fabrica Glucosa

Porcinos Cienfuegos

Porcinos Villa Clara

Porcinos Sancti-Spiritus

Porcinos Ciego de Avila

Porcinos Camagliey

Tabla No. 2.2 Principales Clientes y proveedores de la UEB.

2.1.1 Breve caracterizacion de la posicion de Silos Metalicos Refrigerados Guillermo

Moncada.

La construccion de los Silos Metalicos Refrigerados se comienza el 1 de abril de 2006 y
prevista esta a terminar el 30 de agosto del mismo afo, por razones ajenas sigue en
inversion. Los Silos surgen a través de un programa de la revolucién con el objetivo de
aumentar la reserva estatal en granos en el pais, estos fueron priorizados en los centrales
desmantelados.

La posicion de Silos se encuentra ubicada en la Calle Muelle Constancia del Municipio de
Abreus, ocupa un area total de 2 336 m, cuenta con dos Silos de una capacidad de 2000
TM cada uno, con un consumo energetico de 150 KW, y una estructura organizativa que se

puede apreciar en el Anexo No15.

Es una unidad dedicada a brindar servicios teniendo como objetivo fundamental almacenar,
conservar y comercializar granos importados ya que los silos son contenedores de distintas
formas que pueden tener una capacidad de unos pocos metros cubicos o de unos
centenares, y que pueden ser abiertos o herméticamente cerrados; se utilizan para el
almacenamiento o conservacion de una extensa gama de productos, bien sea granos,
harinas, forraje o liquidos. El almacenamiento de granos en silos es una practica muy
frecuente y su normatividad apunta a las condiciones técnicas de los silos, para garantizar
su resistencia, gracias a la presion interna de la carga y a la generada en muchos casos por

la fermentacion del producto.

La cartera de productos que, en los silos metalicos refrigerados (SMR) son objeto del
servicio de almacenaje, conservacion y comercializacion mayorista esta integrada, en

general, por los granos senalados en la tabla No 2.3 expuesta a continuacion:
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No | Descripcion S.A Nombre Cientifico Nombre Vulgar

1 Cereales/Maiz, los demas | Zea mayas L Maiz

2 idem Glicina Max Merar Soya

3 Cereales/Arroz Orza sativa Arroz c/cascara (Brady)
4 Hortalizas Pisan sativa Chicharos

5 idem Cocer arietina Garbanzos

6 idem Lens culinarias Lentejas

Tabla No 2.3 cartera de producto a almacenar en los Silos Metalicos Refrigerados
(SMR)

Para dar inicio a la explotacién de los SMR en el sistema del MINAZ, el producto de la
Cartera de productos aprobada sujeto del servicio de almacenaje, conservacion y
comercializacion mayorista es el Maiz (Zea mayas L) importado a granel con destino a la

reserva material.

2.2 Breve caracterizacion del Sistema de Gestion de Recursos Humanos.

En este epigrafe se realiza una breve caracterizacion del Sistema de Gestion de Recursos
Humanos de la UEB Silos y Molino Cienfuegos y se analiza la relaciéon de cada subsistema
por el cual esta compuesto y el subsistema de Gestién de Seguridad y Salud del trabajo. Las
técnicas utilizadas en la recopilacion de informacion son las referidas a la entrevista al
Especialista en Gestién de los Recursos Humanos y revisiéon de documentos.
El Subsistema de Reclutamiento, Seleccion e Ingreso del Personal de los Recursos
Humanos esta conformado por los procesos de:
v" Reclutamiento y seleccion.

Incorporacion (contratacion, expedientacion, acogida, integracion)

v

v' Registro y control de personal

v" Permanencia y promocién del personal (incluye planes de carreras)
v

Capacitacién

Este proceso comienza con el diagnodstico de las necesidades de recursos humanos de la
unidad, asi como el analisis de los puestos de trabajo disefiados para propositos de
seleccién y su correspondiente profesiograma.

El Director, Jefes de Areas y Especialistas en Gestién de los Recursos Humanos de la UEB
determinan anualmente las necesidades puntuales de fuerza de trabajo en su unidad o area
y elaboran ademas, los Profesiogramas de los nuevos cargos que se crean o perfeccionan

los que ya existen, incluyendo las competencias laborales.
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El subsistema de Reclutamiento es realizado por la Oficina Empleadora del MINAZ de
Cienfuegos mediante la captacién y procesamiento de los candidatos que formaran parte de
la cantera de trabajadores del sector azucarero. La seleccion constituye un proceso de
valoracién que permite escoger entre varios candidatos, al mas idéneo con vistas a cubrir un
cargo vacante o de nueva creacion; para sustituir de forma provisional al titular de un cargo
0 para contratar personal. La misma se realiza con la participacion del Comité de Ingreso, la
cual esta integrada por un representante de la Administracion, un representante de la

Seccidn Sindical y tres trabajadores de reconocido prestigio.

La Organizacién 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 vy
humanas mas adecuadas para un mejor desempefio del trabajo de que se trate.

En relacion con el subsistema de Ingreso del Personal, el mismo esta precedido del proceso
de Induccién, donde al trabajador recibe un programa de acogida que le permite una mejor

insercion en el nuevo centro laboral.

La relacion existente entre este subsistema y el subsistema de Gestién de la Seguridad y

Salud en el Trabajo consiste, en que el procedimiento con que cuenta la organizacién tiene

aspectos que incluye tematicas de la Seguridad y Salud los cuales son:

v' La persona seleccionada debera ser sometida a un chequeo médico y recibira la
Instruccion Inicial General en materia de Seguridad y Salud.

v' El jefe inmediato le dard a conocer las funciones y tareas a desarrollar en su nuevo
puesto de trabajo, asi como la Instruccion especifica de Seguridad y Salud Ocupacional.

Estas acciones forman parte ademas de la vinculacion del subsistema de capacitacion con

la Seguridad y Salud del Trabajo.

El subsistema de Evaluacién del Desempefio presenta un sistema de evaluacion con una

periodicidad mensual y anual, estando establecidos un conjunto de indicadores que a

continuacioén se relacionen:

Conocimiento de trabajo (EI cumplimiento de la mision y el encargo social).

Calidad de trabajo (El cumplimiento exitoso de todos los parametros de eficiencia).

Cantidad de Trabajo (Supera ampliamente los volumenes de trabajo asignado).

Actitud ante el trabajo (Muestra plena dedicacion al trabajo).

Actitud hacia los demas (Relaciones con todos los compafieros de trabajo).

Iniciativa (Muestra disposicién para otros trabajo).

AN N N N N RN

Cumplimiento de las tareas mensuales (Supera ampliamente los volumenes de trabajo
asignado).

v' Asistencia (Asistencia y puntualidad).

Autor: Ariel Pedroso Diaz 39



v' Posibilidades de Promocién (Presente cualidades para ser promovido a un puesto
superior).

v Independencia (Posee un alto nivel de independencia).

v" Creatividad.

No existe ningun indicador en la entidad que relacione el subsistema de Evaluacion del

Desempeno con el subsistema de Seguridad y Salud del Trabajo.

El subsistema de Pago de Salario y Estimulacion de la entidad cuenta con las siguientes
formas de pago y sistema de Estimulacion en CUC:

v' Sistema de pago a tiempo.

v/ Sistema de pago por Indicadores Generales de Eficiencia para los trabajadores de la

UEB. Sobre cumplimiento del Plan de Ventas acumuladas en el periodo.

2.3 Breve Caracterizacion del Proceso de Prevenciéon de Riesgos Laborales.

Para el analisis de la situacidén actual en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo se
utilizan técnicas tales como: revision de documentos, entrevistas y lista de chequeo al
Especialistas en Gestion de los Recursos Humanos, la cual puede verse en los Anexos 16
y 17 lograndose verificar que la organizacién no cuenta con un Modelo de Gestién de
Seguridad y Salud en el Trabajo que conste de las siguientes aspectos:

4+ Politica de prevencion

+ Planificaciéon y programacion

+ Organizacion de la seguridad

4+ Revision de actuaciones

Estos elementos en la organizacion estan referidos de un manera subjetiva a criterio del
Especialistas en Gestion de los Recursos Humanos, ya que se establecieron sin el uso de
técnicas de andlisis y recopilacion de informacién, ademas de no tener en cuenta ningun
modelo matematico, presentando la misma situacién el proceso de Prevencion de Riesgo
Laboral. Lo cual denota aun mas la necesidad de existencia de un procedimiento que cuente
con herramientas objetivas para la gestion de riesgo laboral en la entidad, la respuesta a
esta necesidad se desarrollara a continuacion con la explicacion de un procedimiento para la

gestién de la seguridad y salud en el trabajo.

2.4 Procedimiento para realizar estudios de factores de riesgos laborales.

El siguiente procedimiento fue desarrollado por Pérez, Damayser (2006) para la Gestion de
Seguridad y Salud Laboral donde expone los pasos a tener en cuenta para desarrollar
sistemas de este tipo con un enfoque de proceso y Gestion de calidad haciendo uso a las
técnicas propias de estas filosofias, lograndose la mejora del proceso en cuestion. En el

Anexo 18 se muestra las actividades a realizar en el proceso de gestidn del riesgo laboral.
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A continuacion se explica de una manera detallada los pasos a realizar en el procedimiento

escogido para el presente trabajo. El mismo esta conformado en las siguientes etapas:

1.- Organizar el_trabajo:
2.- Diagnosticar e identificar las oportunidades de mejora:

3.- Diagnéstico empresarial de la situacion actual en materia de Seguridad y salud en el
trabajo.

4. - Diagnostico al nivel de proceso.

5.- Realizacién del estudio de seguridad al nivel de puesto de trabajo.
6. - Planificacién de la accion preventiva

7. -Supervision y control.

Etapa 1.- Organizar el trabajo:

Objetivo: Fase preparativa para asegurar el éxito del trabajo posterior mediante la
informacién, formacion, liderazgo y el compromiso desde la alta direccion hasta los niveles

inferiores de la Organizacion
Acciones a realizar en esta etapa:

+ Entrenar a los directivos: Se hace necesario seminario a los directivos para que
conozcan las ventajas del enfoque de proceso en general y especificamente en el
Proceso de gestion de la Seguridad y Salud Laboral, haciendo alusién a las técnicas
fundamentales, principales resultados, se explicara ademas, como se desarrollara el

trabajo posterior y los resultados del mismo .

+ Formar equipos de trabajo: Los equipos serdn formados por los especialistas en
Seguridad y salud laboral de toda la organizacion, pueden participar ademas otros
especialistas del area de los recursos Humanos y personas conocedoras del resto de los
procesos de la organizacion, aunque el equipo de trabajo las personas
responsabilizadas son los especialistas en Seguridad y Salud laboral. Se realizaran
cursos de entrenamiento centrados en: Gestion de Procesos, Gestion de la Calidad,
técnicas para el mejoramiento continuo, Gestién de la Seguridad y salud laboral,
técnicas de recopilacién de informacién, procesamiento de la informacion, uso de

paquetes de programas propios de la Ingenieria Industrial.

+ Informar: a todos los niveles de la Organizacion sobre el trabajo que se va desarrollar,

informando objetivos y resultados esperados.
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+ Preparar el trabajo: Preparar entrevistas, encuestas, realizar cronograma de
actividades a desarrollar en la investigacién, identificando en cada fase del mismo,

fecha, responsable recursos necesarios, tarea a desarrollar.

Etapa 2. Diagnosticar e identificar las oportunidades de mejora:

Objetivo: Conocer el proceso, determinar sus principales fallos, como potenciar esos fallos

e implementar procedimientos para mejorar dicho proceso.

Acciones a realizar en esta etapa:

4+ Diagnosticar el Proceso de Gestion del Riesgo Laboral.

+ Determinar oportunidades de mejora para el proceso objeto de estudio.

A continuacion se explica de una manera detallada:

1. Diagnosticar el Proceso de gestiéon del Riesgo Laboral.

Para ello se hace necesario realizar sesion de expertos con el equipo de trabajo, determinar
mision del Proceso de Gestidén de la Seguridad y Salud Laboral y su relacion con otros
procesos del Sistema de Gestion de los Recursos Humanos. Luego se debe mapear el
proceso lo cual es una herramienta indispensable en la mejora y reingenieria de procesos
para realizar esta fase se deben tener en cuenta las formas que existen para mapear
procesos y escoger de ellas la que mas se adapte a la situacion de analisis. A continuacion

se muestran algunas de ellas.

-IDEFO

-Diagrama SIPOC.

-Analisis de Flujo de Datos (AFD) o Diagrama de flujo de datos (DFD)
-Diagrama de flujo OTIDA.

De estas herramientas se escoge para la presente investigacion el diagrama SIPOC

explicado anteriormente en el Capitulo | de este trabajo.

Luego de tener mapeado el proceso de prevencion de riesgos laborales, lo cual sirve para
conocer como fluye el proceso y sus principales caracteristicas se procede a caracterizar el

mismo, esta etapa se describe a continuacion.
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+ Caracterizar el proceso. Esta fase comprende lo siguiente:

1. Caracterizar de una manera critica las actividades que se realizan en el proceso y
llegar a conclusiones del funcionamiento de las mismas en la Organizacién objeto de
estudio.

Analizar la accidentalidad y la siniestralidad en la organizacion,

Reunir datos de costo

A continuaciéon se describen los elementos generales a tener en cuenta en el analisis

de la accidentalidad laboral.

4+ Analisis de la siniestralidad laboral.

Se propone realizar un analisis de causas de accidentes ocurridos, incluyendo un estudio de
siniestralidad laboral donde debe definirse la relacion de accidentes y descripcion de los
mismos, analisis de distribucion de accidentes por sexo, edad, antigiedad, lugar del
accidente, hora de la jornada laboral, dia de la semana, forma de ocurrencia, region
anatomica, agente material. Este proceso ayuda a efectuar una seleccién previa y no

definitiva de los factores de riesgo presentes en la organizacion.

4+ Indicadores de accidentalidad.

Se propone realizar un estudio del comportamiento de los indicadores de accidentalidad en
un periodo de 3 a 5 afios comparando luego los resultados con los indicadores ramales para
conocer la situacion de la empresa en el sector. De esta manera queda establecida una lista
de puntos débiles y fuertes que tiene la organizacion en materia de seguridad y salud en el

trabajo.

2. Identificar las oportunidades de Mejora del Proceso de Gestion del Riesgo Laboral

Realizar analisis de fallos y potencialidades del proceso : Es un procedimiento disciplinario
futuro para: reorganizar y evaluar el fallo potencial de un producto/ proceso y su efecto;
identifica la accién la cual podria eliminar o reducir el cambio de el fallo potencial ocurrido;
documenta el proceso. ldentifica modos de fallos potenciales y la relacion de severidad de
sus efectos; evalua objetivamente la ocurrencia de causas y la habilidad para detectar la
causa cuando estas ocurren; ordena el rango del producto potencial y los procesos
deficientes; enfoca sobre la eliminacién de productos y procesos concernientes y ayuda
provenir problemas desde que ocurren. Para esta fase se deben realizar los pasos

siguientes:

1. Reunir expertos.
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2. Listar fases del proceso, realizar tormentas de ideas para identificar los posibles fallos del
proceso.

3. Ponderar cada fallo.

4. Procesar la informacion.

5. Identificar los fallos y potenciales del proceso, organizarlos en orden de importancia.

6. Analizar que mejoras deben realizarse al proceso a partir del analisis de los fallos

realizados anteriormente.

Etapa 3- Diagnéstico empresarial de la situacién actual en materia de Seguridad y
salud en el trabajo.

Existen en la bibliografia internacional diferentes modelos que ayudan a realizar un
diagnostico del subsistema de seguridad y salud en el trabajo en una organizacion, en este
procedimiento se propone un modelo por el cual la organizacién puede optar para realizar el
diagnéstico al nivel de empresa. Este modelo denominado Total Healt and Safety
Managetment desarrollado por Juan Carlos Bajo Albarracin (2000), ademas permite
establecer los puntos débiles y fuertes de una organizacién en materia de seguridad y salud
en el trabajo y establece un conjunto de indicadores que ayudan a definir si la organizacion
se encuentra en excelencia preventiva.

A continuacién se hace una breve referencia a este modelo.

Con la utilizacion del mismo se diagnostica la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
en la organizacion teniendo en cuenta tres factores:

e Factor Técnico

e Factor Gestidn

e Factor Cultural.
Este modelo establece una serie de criterios. Los evaluadores realizan una serie de
preguntas para cada criterio y le asignan un valor como respuesta. Esta informacion

después se procesa con criterio estadistico. La puntuacion se concede por la siguiente

escala.
4 Pts ---- El elemento evaluado no se tiene en cuenta en la empresa.
3 Pts --—- El elemento es tenido en cuenta de forma anecdética.
2 Pts ---- El elemento es tenido en cuenta pero su cumplimiento es aleatorio.
1 Pts ---- El elemento es tenido en cuenta y su incumplimiento es anecddtico.

Una vez valorados todos los elementos para cada criterio, la valoracién para cada uno de

ellos se obtiene:
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Vn
Resultado (%) = Axm x100

Donde: Vn--- Valor de cada uno de los aspectos del criterio (de 0 a 4).
n--- NUmero de aspectos del criterio.

Valorando luego cada uno de los factores y obteniendo una puntuacién para cada uno de
ellos, esta debe ser inferior a un valor porcentual establecido en el modelo, el 15% para que
la empresa se encuentre en la zona de excelencia preventiva, quedando asi los puntos

débiles y los puntos fuertes de la organizacién en materia de seguridad y salud laboral.

Para aplicar este modelo deben utilizarse técnicas de recopilacion de informacion tales

como:
+ Entrevistas

+ Encuestas a trabajadores y directivos (ver anexo No 19 Y 20).

+ Observaciones directas.

+ Revisiones de documentos.

+ Lista de chequeo sobre el estado de la Gestion del Riesgo (ver anexo 21).

+ Lista de chequeo sobre el estado de la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Este modelo esta validado por un grupo de expertos (especialistas de seguridad y salud del
territorio de Cienfuegos), segun Pérez, Damayse [2003), el proceso de validacion se
fundamenté primeramente en determinar si el modelo se adapta a las caracteristicas del
pais para ello se realizd una primera sesion de trabajo y una segunda sesidén para
determinar que elemento del modelo tiene un mayor impacto en los resultados del
diagnéstico. Los factores a medir en el diagndstico a nivel empresarial pueden verse en el

anexo No 22.

Etapa 4. - Diagndéstico al nivel de proceso.

En esta fase se siguen los siguientes pasos:

4+ Representacion del proceso de produccion.

4+ Analisis de seguridad de tareas criticas.

A continuacion se explican cada uno de estos pasos.
Representacidn del proceso de produccidn

En esta etapa se representa el proceso escogido en un macro nivel puesto que se realiza

con el objetivo de identificar las actividades del mismo que presentan riesgos laborales
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potenciales. Se puede hacer uso de las técnicas de mapeo del proceso fundamentalmente
utilizando diagramas en bloques que permite representar las actividades del proceso y su

secuencia de una manera general.

Andlisis de seguridad de tareas criticas.

Luego de tener representadas todas las actividades del proceso se procede a identificar
aquellas en las cuales estan presentes riesgos potenciales se define ademas la mision,
caracteristicas y operaciones que dan origen a que esa actividad sea calificada como una

actividad con riesgos potenciales.

Las técnicas utilizadas en esta etapa se refieren What if, Ingenieria del Riego HAZOP,
analisis de fallos, modos y efectos (FMEA), entrevistas, encuestas, revisiones de

documentos, consulta a expertos y observaciones directas.

Para esta etapa de la investigacién se hace necesario primeramente la identificacién y la
representacion de los factores de riesgo a nivel de proceso.

Se escoge como herramienta el Analisis de Seguridad del Trabajo (AST) de Fernandez,
Lenina (2007), que es basicamente una lista de chequeo de seguridad”. Un proceso por el
cual identificamos incidentes potenciales y condiciones de peligro para cada uno de los
pasos basicos e ideamos procedimientos de seguridad y controles para eliminar o reducir la

probabilidad de la ocurrencia de un accidente.

El Analisis de Seguridad en la Tarea (AST) tiene como finalidad realizar una identificacién de
los agentes de riesgo a los cuales estan expuestos los trabajadores en la ejecuciéon de sus
tareas rutinarias dentro de la empresa. Para la identificacion de estos riesgos, se requiere
realizar un analisis de las tareas a través de una adecuada metodologia (AST) que hara
mas seguras las tareas, no solo en beneficio de la empresa, sino también del personal

mismo.

¢Por qué utilizar el AST?

v' Para ganar el compromiso del personal hacia los procedimientos seguros.

v' Para identificar los peligros y el significado de sus controles.

v' Para identificar en una forma mas eficiente y segura los métodos de trabajo.

Se debe considerar cuando se elabora un AST los siguientes aspectos:

v' i Qué voy a hacer exactamente? (Identificar y describir brevemente el trabajo)

Autor: Ariel Pedroso Diaz 46



¢ Qué clase de material voy a utilizar?
¢, Qué clase de herramienta y equipo voy a utilizar?

¢,Cuando voy a realizar el trabajo? (Durante el dia, la noche, estacion del afio, etc.)

AN

¢Dbnde voy a realizar el trabajo? (A qué altura, en espacios confinados, en locaciones
remotas, etc.)

v' Cémo podria afectar el trabajo a otros? (Personas/Actividades/Equipo)
v' Cémo podria el trabajo ser afectado por otros? (Personas/Actividades/Equipo)
El formato del AST contiene tres columnas basicas, ver anexo No 23.
1. Pasos basicos del trabajo

2. Accidentes potenciales o condiciones peligrosas

3. Recomendaciones de acciones y procedimientos

Otros puntos que podria contener un A.S.T

Datos de identificacion:

Nombre del trabajo

Nombre y especialidad del realizador

Fecha

Datos especificos de la tarea:

Personal ejecutante

Equipo de Proteccion Individual

Equipo y/o Herramientas

Al elaborar un AST involucra cinco (5) pasos basicos.

1. Seleccionar un trabajo para analizar.

2. Identificar y hacer una lista de todos los peligros.

3. Separar el trabajo en pasos basicos.

4. Identificar los incidentes potenciales o las condiciones peligrosas.

5. Idear procedimientos y controles para un trabajo seguro.

Paso No. 1 Seleccionar el trabajo a analizar

Qué tipo de trabajos deberian tener un AST?

» Trabajos que tienen historia de potenciales para los incidentes.

* Trabajos que siempre se deberian hacer de la misma forma.

* Trabajos donde la secuencia de los pasos es critica.

* Trabajos nuevos y con modificaciones.

Paso No. 2 Identificar y hacer una lista de todos los peligros

Peligro: Alguna cosa que por si sola o por la interaccion con otras variables pueda resultar
en:

e Lesion fisica o muerte

« Dafio a la propiedad o al medio ambiente

e Pérdida de produccién o incremento de la responsabilidad
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Antes de identificar todos los incidentes potenciales y condiciones peligrosas, identifique los

peligros asociados con el trabajo.

01 — Electricidad 10 — Tiempo

02 - Equipo en movimiento 11- Ruido

03 - Vehiculos. 12- Radiacion

04 - Estrés muscular 13- Contaminacion

05 - Estrés Mental 14- Superficies (posibles resbalones)
06 — Alturas 15- Herramientas y Equipos

07 - Espacios Confinados 16- Factores Humanos

08 -Vibracion 17- Mordedura de animales e insectos
09 —-Tiempo 18- Agotamiento por calor

Otros, Especificar

» Use “la lista de peligros” arriba mencionada para identificar los peligros asociados con el
trabajo.

* Liste otros peligros identificados

Paso No. 3 Dividir el trabajo en pasos basicos

Asegurese que todos los pasos escritos se realicen

* Identifique y liste cada paso del trabajo en orden secuencial (la redaccién deberia empezar
con una palabra de “accion”, como Remover, Abrir, Soldar, Revisar, etc.)

* Limite los pasos del trabajo maximo a 10.

* Si el trabajo tiene mas de 10 pasos, dividalos y realice un AST por cada segmento.

Paso No. 4 Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales de cada
paso del trabajo.

Utilizar la lista de identificacion de peligros:

» Golpeado - por, contra

+ Contacto - con

* Contactado - por

* Atrapado - dentro, sobre, debajo, entre, contra.

* Expuesto a - temperaturas, quimicos, ruido, etc.

* Resbalones, tropezones o caidas - de alturas o del mismo nivel.

» Sobre-esfuerzo de - Levantamiento, empujar, jalar, etc.

Otra consideracion importante son “los Problemas Humanos”

* ¢ Qué puede pasar si el equipo se usa en forma incorrecta?

+ ; Pueden los trabajadores cortar camino para evitar los procedimientos complejos, largos o
incomodos?

Paso No. 5 Identificar procedimientos y controles para un trabajo seguro

Cuando se determinen las medidas para reducir el riesgo use lo siguiente:

“Control Jerarquico”
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Se puede:

+ ¢ Eliminar el peligro?

* ;,Cambiar la condicion?

* ;,Cambiar los procedimientos de trabajo?

* ¢ Reducir la frecuencia de hacer este trabajo?

* s, Usar el equipo de proteccién personal?

De esta manera quedan identificados los peligros existentes a nivel de proceso, localizando
los riesgos y la cantidad de trabajadores expuestos por areas de las cuales esta compuesta

la posicion de Silos.

Etapa 5. Realizacidon del estudio de sequridad al nivel de puesto de trabajo.

Una vez determinados los factores de riesgos relacionados con las organizaciones y los

procesos se procede a determinar los factores relacionados con los puestos de trabajo.

La identificacion del riesgo laboral es una fase contenida en el proceso de gestion del riesgo,
esta debe realizarse tomando como base la informacion de las caracteristicas y complejidad

del trabajo en cada puesto.

4+ lIdentificar los factores de riesgos a nivel de puesto.

En este paso se identifican los riesgos laborales en el ambito de puesto de trabajo,

utilizando para ello:

Encuestas al ocupante del puesto.

Entrevistas al ocupante del puesto.

Andlisis de puestos de trabajo.

Entrevistas y/o encuestas con el jefe del ocupante del puesto de trabajo.
Listas de chequeos.

Analisis y descripcion del puesto del trabajo

- F F & & & ¥

Revisiones de documentos.

Deben identificarse los riesgos por accidentes laborales y riesgos por enfermedades
profesionales.

Para la identificacién de los riesgos existente en las areas de trabajo se utiliza tres modelos:

1. Modelo Cuestionario de Identificacion de Riesgos (anexo No 24).
2. Modelo Identificacién General de Riesgos (anexo No 25).

3. Modelo Evaluacion de Riesgos (anexo No 26).
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1.- Modelo Cuestionario de Identificacion de Riesqgos.

Se recomienda utilizar para comenzar el proceso de evaluacion y tiene como obijetivo
facilitar la identificacion de los riesgos existente, asi como, lograr la participacion de los
trabajadores, conociendo de esta forma la percepcion subjetiva de ellos, respecto a aquellos

aspectos que consideran mas dafinos para la salud.

2.- Modelo Identificacidon General de Riesgos.

Este modelo complementa al anterior, con el propdsito de relacionar todas las areas,
instalaciones y puestos de trabajo de la entidad con posibilidades de riesgos de accidentes y
enfermedades profesionales. Se incluyen aspectos que pueden afectar a trabajadores que

son objeto de proteccion especial.

3.-Modelo Evaluaciéon de Riesgos.

Permite evaluar todas las areas y puestos de trabajo donde se haya identificado algun
riesgo. También se realiza la evaluacion cualitativa de los riesgos identificados en funcién de

la probabilidad y las consecuencias de su materializacion.

Estimacion y valoracion de riesgos laborales.

Debe utilizarse para ello la metodologia que orienta la Resolucion 31, emitida por el
Ministerio del Trabajo y Seguridad Social al efecto. Para estimar un riesgo laboral deben

tenerse en cuenta tres factores:

e Frecuencia
e Consecuencias.

e Exposicion.

La estimacién de la probabilidad debe realizarse a través de un andlisis estadistico de los
accidentes ocurridos en el periodo de 3 a 5 afios para calcular asi la frecuencia de

ocurrencia de un accidente.

Debe aclararse que segun José Maria Cortes Diaz [2000] en prevencion de Riesgos
Laborales, los términos de probabilidad y frecuencia se utilizan como sinénimo, en realidad
se esta refiriendo al numero de sucesos que ocurren y provocan un cierto dafo en un

intervalo de tiempo.

En el resto de los factores deben utilizarse observaciones directas, encuestas, entrevistas y

el empleo del método de expertos.
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El riesgo laboral debe ser valorado cualitativa y cuantitativamente.

Valoracion cuantitativa. Se puede utiliza el método de William Fine de la metodologia para

la valoracién del riesgo dada por el Ministerio de Trabajo

Valoracion cualitativa: Se utiliza el método general de evaluacion de riesgos. Dado por la
Resolucion 31/02 del MTSS. Donde analizandose las probabilidades y las consecuencias de
cada riesgo puede obtenerse una valoracion cualitativa del mismo y es el mas indicado para
la realizacién de una evaluacién inicial de los riesgos ya que permite tener en cuenta los
riesgos propios de la tarea realizada por el trabajador y obtener, si se considera oportuno,
una primera valoracién para los riesgos que tienen como causas factores para los que

existen procedimientos especificos de evaluacion.

Para la probabilidad.

Se estimara la posibilidad de que los factores de riesgos se materialicen en los dafios

normalmente esperables de un accidente, segun la siguiente escala, tabla 2.4.

Probabilidad Daiio

Alta El dafio ocurre siempre.

Media El dafio puede suceder en algunas ocasiones.
Baja El dafio es posible, ocurrira raras veces.

A la hora de establecer la probabilidad del dafio se considerara lo siguiente:

Si existe exposicion al riesgo.

La frecuencia de la exposicion.

Si las medidas de control implantadas son adecuadas (resguardos, EPP, etc.)

Si se cumplen los requisitos legales y las recomendaciones de buenas practicas.
Proteccién suministrada por los EPP y tiempo de utilizacién de los mismos.

Si son correctos los habitos de los trabajadores.

Si existen trabajadores especialmente sensibles a determinados riesgos.
Procedimientos de trabajos seguros.

Errores no intencionados.

 F F FEFFEFEFEF

Violaciones de los procedimientos establecidos.

Para la consecuencia

La materializacién de un riesgo puede generar consecuencias diferentes cada una de ellas
con su correspondiente probabilidad. La consecuencia esperable de un riesgo es la que

mayor probabilidad tiene para ocurrir, aunque también pueden producir dafios con una
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probabilidad menor. Las consecuencias de los riesgos tratan de valorar las normalmente

esperadas en caso de materializarse segun lo siguiente, tabla 2.5

Consecuencias Danos

Lesiones si perdida de la jornada laboral (Ejemplos: Cortes, y

Baja L .
: magulladuras pequefas, irritacion de los ojos, dolor de cabeza, etc.)

Lesiones con pérdida de la jornada laboral sin secuelas o patologias
que comprometan la vida. (Ejemplos: Heridas, quemaduras,,
Media conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo esqueléticos, enfermedades que

conducen a la incapacidad menor)

Lesiones que provocan lesiones invalidantes o patolégicas que puedan
acortar la vida. (Ejemplos: Amputaciones, fracturas mayores,
Alta . L . - . .
intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales, cancer y otras

enfermedades cronicas)

Para valorar el riesgo producto de la consecuencia-probabilidad, tabla 2.6

ESTIMACION DEL CONSECUENCIAS

VALOR DEL

RIESGO BAJA MEDIA ALTA

PRO | BaJA(B) | TRIVIAL (T) TOLERABLE (To) | MODERADO (M)
BABI

Lipa | MEDIA(M) [ TOLERABLE (To) | MODERADO (M) | IMPORTANTE (|

D ALTA(A) MODERADO (M) | IMPORTANTE (I) | SEVERO (S)

Procedimiento Cualitativo, tabla 2.7

Mssibivion ACCION QUE SE DEBE EMPRENDER
Trivial No se requiere accion especifica
No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo se
deben considerar soluciones mas rentables o mejoras que no
Tolerable se supongan una carga econdmica importante. Se requieren
comprobaciones periddicas para asegurar que se mantenga la
eficacia de las medidas de control.
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Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinado
las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo
deben implantarse en un periodo determinado. Cuando el
Moderado riesgo moderado esta asociado con consecuencias altas, se
precisara una accion posterior para establecer, con precision,
la probabilidad del dafio como base para determinar la

necesidad de las medidas de control.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el
riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para

combatir el riesgo. Cuando el riesgo corresponda a un trabajo

Importante
que se esta realizando, se deberan tomar las medidas
necesarias para la liquidacion de las operaciones en un breve
plazo y proceder a controlar el riesgo.
No se debe comenzar, ni continuar el trabajo hasta tanto no se
Severo reduzca el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso

con recursos ilimitados debe prohibirse el trabajo.

Etapa 6. - Planificacion de la accion preventiva

En esta fase es donde se pone de manifiesto la tendencia actual de integral la seguridad y

salud en el trabajo a los procesos de la organizacion.

En funcion de los resultados obtenidos en las etapas anteriores la empresa debe realizar las

siguientes acciones:

1. - Organizar la prevencion

2. - Definir los objetivos de trabajo

3. - Proyectar estrategias de seguridad y salud

4.- Definir Responsabilidades del cumplimiento de los objetivos

5. - Realizar el Cronograma

A continuacion se explica cada fase:

1. Organizar la prevencién

En esta fase se definen:
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+ Estructura organizativa.

4+ Funciones y responsabilidades por cada departamento.

Esto permitird que todos los elementos y niveles jerarquicos de la empresa y en particular
los que desempefan algun cometido especifico dentro del sistema formal de la organizacion
preventiva cumplan con sus responsabilidades y ayude a cumplir lo establecido en las
regulaciones dadas por el Ministerio de Trabajo de la Seguridad y Social en materia de

seguridad y salud en el trabajo y ayude a:

e Cumplir lo establecido en las regulaciones dadas por el Ministerio de Trabajo de
Seguridad y Social en materia de seguridad y salud en el trabajo.

o Difundir la politica, el compromiso y planes de actuacién previstos ( objetivos y metas
a alcanzar) cumplimiento con el deber de informacién , participacion y consulta de los
trabajadores

o Establecer mecanismos operativos que garanticen el derecho a la informacion,

participacién y consulta de los trabajadores en materia preventiva.
Soporte documental.

Se debe elaborar y conservar la documentacion formal relativa a los resultados y

conclusiones mas importantes del trabajo en todas las etapas anteriores.
Los registros que se generan de la aplicacion del modelo son:

o Expedientes de investigacion de accidentes.

o Registros de resultados de auditorias e inspecciones.

e Manuales de procesamiento y métodos de trabajo.

e Fichas de higiene y seguridad del puesto de trabajo.

o Libros de reclamaciones, donde se refleja la inconformidad del trabajador.

e Historias clinicas, documento que contiene los indicadores de salud de cada

trabajador.
2. Definir objetivos de trabajo y criterios de medicién

Este punto responde a la pregunta ;Qué debe hacerse?, a continuacién se ofrecen los

criterios para llevar a cabo la adopcién de medidas:

o Establecimiento de normas y procedimientos generales o aplicados a procesos o
areas especificas de gestiéon: recursos humanos, contratacién, compras, etc., tales

como:
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e Procedimientos de aplicacion de criterios preventivos en la adquisicion de
maquinarias, equipos, instalaciones, productos peligrosos, equipos de proteccién
individual, etc.

e« Normas y obligaciones contractuales, con contratas y subcontratas, para garantizar
la informacion y coordinacion en materia preventiva.

e Normas y procedimientos internos para la asignacién del personal (nuevas
contrataciones o0 cambios de puesto de trabajo), asegurando la aptitud
(reconocimiento médico previo), capacitacion, formacion requerida, instruccion en la
tarea del puesto a ocupar e informacién preceptiva de los riesgos existentes en el

mismo.

e Normas y procedimientos para trabajos con riesgos especiales y la formalizacién de
los permisos de trabajo.

e Normas y procedimientos de trabajo que sean necesarios para reforzar el
cumplimiento de las medidas preventivas establecidas en el desarrollo normal de la
actividad (investigacion de accidentes e incidentes, fichas de seguridad de los puestos
de trabajo, etc.).

o Establecer en colaboracién con la oficina técnica programas de mantenimiento
preventivo y revisiones de los lugares de trabajo, equipos e instalaciones.

» Definir las necesidades de uso de protecciones personales en los puestos de trabajo,
(Ej: técnicos de laboratorio, maestros de taller, personal investigador, etc.) en funcion
del tipo de riesgo a proteger, las normas de reposicidn, obligatoriedad de uso, revisién
y mantenimiento de los EPls.

o Establecer mecanismos de comunicacion en la empresa para que los trabajadores
puedan informar de los riesgos o anomalias existentes en el trabajo (derecho a la
participacion) y medios de respuesta por parte del empresario.

e Planificar la vigilancia de la salud y establecer los controles médicos en funcion de los
riesgos detectados en el puesto de trabajo y de los protocolos médicos establecidos
para el personal afectado.

o Establecer las medidas de emergencia que debe adoptar la empresa en caso de
incendio, explosion, derrames de productos quimicos, accidentes graves, seguridad
ante actos delictivos o catastrofes naturales.

o Establecer el programa de dotacion de medios técnicos, informacion, difusion,
formacion y entrenamiento para la implantacion de los planes de emergencia.

o Atender, desde el servicio de recursos humanos, las necesidades de formacion de
propuestas por el Servicio de Prevencion para los trabajadores, jefaturas y puestos de
direccion (formacién general legal y técnica), delegados de prevencién y miembros del

Comité de Seguridad y Salud, personal de emergencia (prevencion de incendios,
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primeros auxilios, actuacién en caso de emergencia, realizacion de practicas y
simulacros), trabajadores designados, personal integrante del servicio de prevencion
propio (formacion técnica de nivel basico, intermedio o superior, segun las funciones
preventivas asignadas), personal de nueva contratacién o sujeto a cambios de puesto

de trabajo (informacién de los riesgos y formacién general y especifica de la actividad).

e Disponer de la documentacién exigible legalmente y de la acreditativa de la actividad

preventiva.

3. Proyectar de estrategias a largo y mediano plazo.
Responde a la siguiente pregunta ; Como debe hacerse lo establece en cada objetivo?

Vias, formas de cumplir con el objetivo propuesto, debe definirse ademas el plan de accion
de cada estrategia.

4. Responsables de cumplimiento de este objetivo.

Responde a la pregunta ¢ Quien debe hacer lo establece en cada estrategia?
5 .Cronograma de cumplimiento

Responde a la pregunta ¢ Cuando debe hacerse?

Se propone un modelo para llevar a cabo un plan de accion anual.

Etapa 7. -Supervision y control.

Deben establecerse procedimientos de:
e Seguimiento

Una vez que se ha planificado la actividad preventiva habra que asegurarse que las
acciones y medidas correctoras se han adoptados realmente sin que por ello aparezcan

nuevos peligros.

Conviene que se realice un seguimiento de esas acciones por personas de la misma

empresa.

La evaluacion inicial debe ser actualizada cada vez que sea necesario.

Se llevara a cabo el procedimiento para investigar accidentes laborales e incidentes que
permitira determinar las causas que las originan y eliminar las mismas para erradicar la

materializacion del peligro.

e Auditorias de seguridad.
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e La auditoria de seguridad cierra el ciclo de gestién y su objetivo es aportar la
informacién para llevar a cabo una evaluacion de la aplicaciéon de todas las medidas

propuestas luego del diagnéstico.

Estas auditorias ademas de externas pueden ser internas. En este aspecto deben
proponerse ademas una serie de indicadores que pudieran utilizarse para analizar el

comportamiento del Proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Conclusiones Parciales del Capitulo

1. Se realiza una caracterizacion del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo en la UEB
Silos y Molinos Cienfuegos, detectandose que la organizacién carece de técnicas objetivas
y métodos para valorar los riesgos y no cuenta con indicadores para la medir el
funcionamiento de la organizacién en cuanto a seguridad y salud del trabajo. Lo cual

permitié detectar la necesidad de un procedimiento para la gestién de riesgos laborales.

2. La propuesta realizada de un Procedimiento para realizar estudios de riesgos laborales
constituye una aplicacién practica de los enfoques tedricos analizados en la investigacion,
en los cuales se establecen las ventajas de enfocar la tematica en cuestion a la Gestion de

Procesos y la mejora de los mismos.
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_ Capitulo 3: Aplicacion de un procedimiento para la Gestion de
EAPRES ESLOS AOLINDS TieSgOS laborales en l&lpOSiC’l.O,n de Slle Metdlicos Q{gﬁ‘igemd-os
Guillermo Moncada.

En el presente capitulo se aplica el procedimiento expuesto en el capitulo anterior, con el
objetivo de mejorar el proceso de gestion de la seguridad y salud en el trabajo (PGSST) de
la UEB Silos y molinos Cienfuegos y la posicion de Silos “Guillermo Moncada”, trayendo
como resultado el diagnéstico de dicho proceso a nivel organizacional, a nivel de proceso y
a nivel de puesto de trabajo, a través de la utilizacion de herramienta como las de mapeo de
procesos y FMEA, encuestas, entrevistas, listas de chequeo, e instrumentos de evaluacion
en cada nivel, logrando la identificacién de peligros, asi como las propuestas que conforman
posibles soluciones a los riesgos identificados, ademas se comprueba en este capitulo, la

hipétesis establecida en la presente investigacion.

3.1 Entrenar a los directivos de la Organizaciéon

El estudio surge a solicitud de la propia UEB, ya que esta es nueva creacion y aun es pobre
la gestién de la seguridad y salud del trabajo y no cuenta con un técnico en seguridad y
salud, puesto que a raiz de la implementacién de las NC 18 000 se detectd la necesidad de
tener identificados los riesgos existentes. Teniendo en cuenta lo dicho anteriormente como
antecedente se realiza un andlisis bibliografico que permite dotarnos de técnicas para el

analisis objeto de estudios.

Luego se realiza una reunion con los directivos de la UEB y de la posicion de Silos Guillermo
Moncada donde se les explica el procedimiento de la presente investigacién, se mostraron
interesados y fue exigido por el director, la presentacion de una investigacion. Una vez
hecho esto se presenta a los trabajadores las caracteristicas del estudio, lograndose de esta

manera el compromiso de la direccién.

3.2 Formar equipos de trabajo

Luego de realizar |la etapa anterior se conformo el equipo de trabajo para la realizacion de la
entrega de informacién necesaria y la coordinacién de las visitas a la posicion de Silos
Guillermo Moncada. El equipo estuvo conformado por los dos Técnicos en Gestiéon de los
Recursos Humanos de la UEB Cienfuegos, es valido aclarar que los dos técnicos tienen

conocimientos amplios de Seguridad y Salud del Trabajo.
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3.3 Informar a todos los niveles de la Organizacién

A partir de cumplir con las etapas anteriores, se responsabilizé a cada representante como
responsable de un area. En la misma, el representante debia explicar la realizacién,

objetivos y ventajas del estudio.

3.4 Preparar el trabajo

En esta etapa se definieron las técnicas a utilizar en la presente investigacion,
fundamentalmente, técnicas de recopilacion de informacion, entrevistas, encuestas y listas
de chequeo. Las mismas fueron escogidas con anterioridad, se procedio a la reproduccion
de las mismas, se definidé que los Técnicos en gestidn de los recursos humanos de la UEB
debian estar presente a lo largo de toda la investigacion con el objetivo de la entrega de la
informacioén necesaria y la coordinacion de las visitas a la posicion de Silos Guillermo

Moncada y de las sesiones con los obreros de la posicion.

3.5 Analisis critico del proceso de Gestiéon de Riesgos Laborales en la entidad.

La gestion de riesgo en su etapa de identificacion se realiza teniendo en cuenta la ubicacion
del riesgo en el equipo de trabajo, sin tener en cuenta el resto de los factores que pueden
provocar accidentes laborales o enfermedades derivados del trabajo. Para este propdsito
solo utilizan las observaciones directas, no tienen en cuenta listados de comprobacion, ni
listas de chequeos, ni encuestas, ni entrevistas, ademas de no encontrarse identificados los

riesgos a nivel organizacional, ni a nivel de proceso.

Desde que fue creada la organizacion no se han materializado accidentes laborales, por
tanto no se cuenta con informacion para valorar los factores de riesgos laborales para llevar
a cabo esta fase del proceso de prevencion de riesgos laborales.

La fase de control posee un programa de medidas de prevencién donde se establece el
plazo de ejecucion y el responsable. Una debilidad encontrada en este programa es que no
se especifican las medidas de prevencion en cada puesto de trabajo.

Otra deficiencia encontrada es que no cuentan con ningun indicador para la medir el
funcionamiento de la organizacion en cuanto a Gestién de la Seguridad y Salud del Trabajo.
Para llevar a cabo todo este proceso se rigen por la resolucién 31 del afio 2000 emitida por
el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social y Normas Cubanas propias de los servicios que

presta la organizacion.

La Direccidon de la UEB para realizar las actividades, delega todas las tareas relacionadas
con las etapas de ldentificacion, Estimacion, Valoracién y parte del Control de los Factores
de Riesgos a los Técnicos de recursos humanos de la UEB, o sea ademas la gestién de los

riesgos es realizada por parte de los técnicos de recursos humanos de la UEB con el apoyo
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metodolégico del especialista de Seguridad y Salud Laboral de la Empresa y no por un
trabajo en equipo, lo que demuestra que la puesta en practica del Procedimiento propuesto

en el Capitulo Il es de vital importancia para esta organizacion.

3.6 Diagnéstico del Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales

En el desarrollo y andlisis de esta etapa se utilizan diferentes herramientas que establece la
metodologia Seis sigma y la Gestién de Proceso, por lo que se realizé el mapeo de las
actividades del Proceso de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad con la ayuda de la
técnica conocida como SIPOC, el resultado de esta técnica puede verse en el Anexo 27.
Para definir el mapa del proceso se utilizé una sesién de trabajo con el técnico en Gestién
de los recursos humanos, ya que no existe un técnico en Seguridad y Salud del Trabajo en
la UEB.

Para la caracterizacion e identificacion de las oportunidades de mejora del proceso de
Seguridad y Salud del Trabajo se realizé el Analisis de Fallos, Modo y Efectos para cada
etapa del proceso, el cual puede verse en el Anexo 28, utilizando las tasas de severidad
que aparecen en el Anexo No. 13, para el desarrollo de esta técnica se utilizaron sesiones
de trabajo y entrevistas con los especialistas de Recursos Humanos de la entidad. Con la
ayuda de esta técnica se obtienen los fallos potenciales del proceso de prevenciéon de
riesgos laborales que podrian dar origen a la materializacion del riesgo laboral, para
visualizar esta informacién se utiliza el diagrama de Pareto representado en la figura 3. 1

que aparece a continuacion:
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Estimacion errénea de las consecuencias.

Informacion incompleta o incorrecta.

La lista no es suficiente para abarcar toda la informacion sobre el riesgo al que se
exponen.

Labor de los trabajadores sin las condiciones éptimas de seguridad.

Estimacién errénea de la probabilidad.

Medidas preventivas no encaminadas a la disminucion del riesgo
Determinacion incorrecta sobre la ocurrencia de los riesgos.

Acciones y medidas Incumplidas.

O 00000 0O0Om0n

El conocimiento de los riesgos potenciales por los trabajadores es parcial.

Figura 3.2 Diagrama representativo del FMEA realizado en la UEB Silos y Molinos
Cienfuegos

En la figura anterior se evidencian los principales problemas de la UEB Silos y Molino
Cienfuegos en materia de prevencion de riesgos laborales, se puede observar que son tres
los fallos fundamentales que contribuyen a la existencia de los problemas, lo cual denota
aun mas la necesidad de existencia de un procedimiento que cuente con herramientas

objetivas para la gestion de riesgo laboral en la entidad.
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3.7 Diagnéstico del estado de la Gestion de la Seguridad y Salud a nivel empresarial

Para el desarrollo de esta etapa se emplearon varias sesiones de trabajo con los
especialistas de Recursos Humanos de la entidad, con el objetivo de recopilar informacion a
través de entrevista, encuestas a empleados y directivos, observaciones directas, revision
de documentos vy listas de chequeo, todas estas técnicas fueron expuestas en el capitulo Il
de la presente investigaciéon, como el modelo desarrollado por Albarracin, B, [2000]
denominado Total Health and Safety Management (TH&SM), en el cual se diagndstica un
conjunto de elementos que relacionan los tres criterios: el Técnico, la Gestion Preventiva y la
Cultura. Con este analisis se determinaron los puntos débiles y fuertes de la organizacion en
materia de Seguridad y Salud Laboral, o sea se determinaron las oportunidades existentes y
las debilidades que deben potenciar para garantizar el correcto y esperado funcionamiento

de la organizacion en materia de Seguridad y Salud Laboral.

La cantidad de encuestas que permite validar estadisticamente la confiabilidad de los datos
es determinada a partir del tamafo 6ptimo de la muestra, dado que la poblacion es pequehia
se decide aplicar la encuesta al 100% de la misma, utilizando los datos que en la tabla 3.1

aparecen a continuacion:

; TOTAL DE )
AREAS OBREROS | ADMINIST | SERVICIO | TECNICOS | DIRIGENTES
TRABAJADORES
DIRECCION 7 2 4 1
COMERCIAL 7 6 1
ECONOMIA 6 1 4 1
SALA DE
i 3 1 2
ANALISIS
RECUR.
2 2
HUMANOS
SILOS
22 9 8 2 3
MONCADA
TOTAL 47 11 1 9 20 6
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Se aplicaron dos tipos de encuestas una para directivos y otra para trabajadores, ver
Anexos 19 y 20 referenciados en el capitulo anterior; ésta ultima abarcé la categoria
ocupacional de técnicos, Servicios y obreros. Se realizé una prueba para comprobar si
dichas encuestas respondian al objetivo por el cual fueron disefiadas, para ello se tuvo en
cuenta al consejo de direccion, a los especialistas de recursos humanos de la unidad y un
grupo de trabajadores (técnicos, servicio, administrativos) de la UEB Silos y Molinos
Cienfuegos. Estas encuestas fueron procesadas por el paquete de programa SPSS. Version
11.0. Los resultados obtenidos se muestran en el Anexo No.29.

Con estos resultados procesados, la aplicacion de la lista de chequeo, expuestas en el
Capitulo 2 de la presente investigacion, la revision de documentos, las observaciones
directas y la entrevista al especialista en Gestion de los Recursos Humanos se procede a
aplicar el modelo de TH&SM segun criterios validados en investigaciones anteriores a esta.
De la aplicacion de este modelo se obtienen los puntos débiles y fuertes de la organizacion
en materia de Seguridad y Salud Laboral. Seguidamente, se muestran los resultados en la
Tabla 3.2. Estos resultados fueron obtenidos luego de aplicar la formula que aparece en la

etapa 3 del Epigrafe 2.4 del Capitulo 2 de la presente investigacion.

CRITERIO RESULTADO (%)
TECNICO 43
GESTION 45
CULTURA 47

Tabla 3.2 Resultados del diagnéstico empresarial en materia de Seguridad y Salud

Laboral.

Después de analizar esta informacion se puede concluir que la Organizacion no se
encuentra en excelencia preventiva por lo que los tres criterios del diagnéstico sobrepasan
del valor establecido por el modelo (15 %), en la tabla 3.3 se establecen los puntos débiles y
fuertes obtenidos por la organizaciéon como resultado de la aplicacion del diagnéstico, las
debilidades que se muestran en esta tabla constituyen las demandas a nivel empresarial. El
grado de implantacién en cada criterio puede verse en el Anexo No.30.

La organizacion para mejorar estos puntos débiles debe trazarse medidas con el objetivo de

potenciar los mismos para el alcance y éxito del sistema de prevencion de riesgos laborales.
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Puntos Débiles

Puntos Fuertes

Gestion de

Prevencion

Crear un Sistema de Gestién de la
Prevencién de los Riesgos Laborales
atendiendo a los riesgos y la organizacion
de la empresa.

Garantizar los recursos econdmicos
necesarios para alcanzar los objetivos que
se ha propuesto la organizacion.

Establecer la politica de prevencién
adecuada a los riesgos y a la organizacion
de la empresa.

Analizar los procesos preventivos que
permitan dar respuesta a las necesidades
en materia de seguridad y salud de la
organizacion

Establecer las funciones y
responsabilidades en materia de
prevencién de todos y cada uno de los
miembros de la organizacion

Implantar una estrategia de actuacion que
permita dirigirse o alcanzar la excelencia
preventiva, en los plazos fijados por la
organizacion.

Establecer controles  sistematicos vy
verificaciones, abriendo las no
conformidades y acciones correctoras que
sean necesarias.

Revisar el sistema a intervalos regulares
para asegurarse que éste sigue siendo
apropiado, eficaz y eficiente.

Puntos Débiles

Puntos Fuertes

Técnico

Analizar los nuevos procesos productivos
desde su disefio, eliminando los peligros
en su origen.

Eliminar todos los peligros que técnica y
economicamente sean posibles,
estableciendo planes de eliminacion de los
peligros que, no pudiendo serlo en la
actualidad, puedan serlo a medio y largo
plazo.

Establecer las medidas de proteccion
colectiva para mantener a los trabajadores
lejos de los peligros que no hayan podido
ser eliminados

Informar a los trabajadores de los peligros
y riesgos a los que estan sometidos.

Establecer de forma sistematica
inspecciones de seguridad.

Establecer medidas de emergencia para
las posibles situaciones que puedan darse
en la empresa.

Formar a los trabajadores adecuadamente
en el uso de las medidas de proteccion
establecidas.
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Cultura

Desarrollar las capacidades personales Definir y difundir la visién de la accion

ara actuar de forma segura. . . -
P 9 preventiva de la alta direccién

Evaluar de forma periddica los resultados
obtenidos.

Predicar, la alta direccion, con el ejemplo y
el comportamiento seguro.

Estimular a toda la organizacion en la
eliminacion de los riesgos.

Mantener reuniones en las que se analice
la prevencion por parte de la alta direccién
y resto de la linea jerarquica.

Emitir, desde la alta direccién, mensajes
coherentes en materia de prevencion

Tabla 3.3: Identificacion de Puntos débiles y fuertes del Proceso de Gestion de la

Seguridad y Salud Laboral en la UEB Silos y Molinos Cienfuegos.

3.8 Diagnéstico de los factores de riesgos laborales a nivel de proceso

En la posicion de Silos Metdlicos Refrigerados Guillermo Moncada se presentan como
procesos fundamentales los procesos de recepcidon, conservacion y comercializacion de
granos importados a granel. Para el desarrollo de esta etapa se tomé el proceso de
Comercializacion, pues en dicho proceso se encuentran la mayor parte de los riesgos
potenciales de la posicidon de Silos segun consulta de expertos (obrero), ademas es donde
se ubican las labores con mas probabilidad de materializacion de factores de riesgos

laborales.

Primeramente se representé de una manera general el proceso objeto de estudio, donde se
definieron las actividades fundamentales de dicho proceso y se representaron en un
diagrama en bloque, ademas se utilizaron otras técnicas como entrevistas con los
especialistas y trabajadores de mayor calificacién, consultas de normas, regulaciones y

documentacién para dicho proceso y observacién directa.
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En la elaboracion del diagrama en bloque del proceso comercializacion se emplearon varias
sesiones de trabajo con especialistas donde quedaron identificadas las principales fases del
proceso, se utilizé esta forma de diagramar puesto que el objetivo radica en identificar la
actividad critica del proceso desde el punto de vista preventivo, este paso puede verse en el

Anexo 31.

El proceso de Comercializacion tiene la misiéon de la venta del grano en condiciones
6ptimas. Libres de plagas que afecten la calidad del grano que se ha almacenado, lo cual es

el objeto social al que esta destinado los silos.

El subproceso de organizacién y preparacion de los Silos tiene como objetivos: preparar y
garantizar todas las condiciones técnicas para la salida del producto de los Silos con el fin
de su comercializacién, que garantice la plena satisfaccién de los clientes que hacen uso de
estas. La representacion grafica del subproceso mediante el diagrama en bloque se muestra

en el Anexo 32.

La técnica empleada en el estudio a nivel de proceso es el Analisis de Seguridad del
Trabajo, los pasos para llevar a cabo el estudio a nivel de procesos fueron detallados en el
capitulo 2 de la presente investigacion. La aplicacion de la misma en el proceso de
Comercializacion, asi como los resultados alcanzados, se muestra en los Anexos 33, 34,
35, 36.

Debe destacarse que en estos anexos se especifican los factores de riesgos laborales
relacionados en cada fase de los procesos estudiados, asi como las medidas preventivas a
tener en cuenta, denotandose la necesidad de realizar estudios de tipo ergondmico
relacionados con carga postural y de capacidad de trabajo fisico, lo cual quedara plasmado

en el programa de mejora propuesto en la presente investigacion.

3.9 Diagnéstico del Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales a nivel de puestos

de trabajo.

Segun la metodologia que orienta la Resolucion 31, emitida por el Ministerio del Trabajo y
Seguridad Social, el alcance del procedimiento no debe aplicarse de forma similar en todos
los centros de trabajo, dadas sus diferencias en potencialidad de riesgos, tamano,
importancia econémica y niumero de trabajadores. Es beneficioso, para lograr racionalidad y
una mayor eficiencia en el trabajo, proceder previamente a auto clasificar el centro en el que

se va a ejecutar la evaluacion de riesgos.

Con esta finalidad, se utilizan los siguientes patrones de clasificacién de los centros

laborales.
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VARIABLES CENTROS Grupo “A” CENTROS Grupo “B”
Cantidad de trabajadores Mas de 50 Menos de 50
Importancia econémica Nacional o territorial Local
Nivel de riesgos Alto Bajo
Accidentabilidad Frecuente Ocasional
Enfermedades Alto ausentismo por Bajo ausentismo por
enfermedades y existencia de enfermedad, no existe
enfermedades profesionales enfermedades profesionales

Tabla 3.4: Clasificacion de los centros de trabajo.

Teniendo en cuenta que la posicidn cuenta una cantidad de trabajadores menor de 50 y
aunque los riesgos son altos no ha ocurrido ningun accidente de trabajo, ni han sido
diagnosticadas enfermedades profesionales, se clasifica a la posicién de Silos Metalicos

Refrigerados en el Grupo “B”.

Para la realizacion del estudio correspondiente a la identificacion de factores de riesgos
laborales a nivel de puestos de trabajo, se constituyo un grupo de trabajo compuesto por los
técnicos en gestion de los recursos humanos, el Jefe de Posicién de Silos, el jefe de brigada
y el trabajador mas experimentado, se identificaron primeramente los puestos de trabajo
involucrados en la fase critica del proceso, para ello se utilizaron técnicas tales como: la
revision de documentos (listado de riesgos identificados en la organizacion), observacion

directa.

Para facilitar la identificacién y localizacion de los riesgos y atendiendo a que la
nomenclatura de los puestos de trabajo en ocasiones no definen claramente el espectro
ocupacional de los trabajadores denominados por este conceptos area o actividades que
agrupan a todos los trabajadores que realizan funciones similares y estan sometidos a los
mismos riesgos, con este objetivo se presenta la tabla 3.5 donde recoge la denominacion

del area y los puestos de trabajo que agrupan las mismas.
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DENOMINACION DEL AREA O PUESTO DE TRABAJO QUE AGRUPA
ACTIVIDAD DE TRABAJO

Jefe de posicion, Jefe de brigada, Operarios,
Tolva Mecanicos, Electricista, Jefe de laboratorio,

Agentes de Seguridad y Proteccion.

Jefe de posicién, Jefe de brigada, Operarios,

Tunel Mecanicos, Electricista.

Jefe de posicion, Jefe de brigada, Operarios,

Silos Mecanicos, Electricista, Jefe de laboratorio.

Jefe de posicién, Jefe de brigada, Mecanicos,

Grupo Electrégeno Electricista, Operador.

Tabla 3.5: Denominacion de las areas objeto de estudio y de los puestos de trabajo

que las conforman.

Identificaciéon de los factores de riesgo en cada area de trabajo

Para la aplicacion de este paso se aplico el Modelo Cuestionario de Identificacién de
Riesgos ver anexo No 24. La identificacion de los riesgos se realizd en todas las areas de la
posicion agrupando a todos los trabajadores que realizan funciones similares y estan
sometidos a los mismos riesgos. Este modelo fue llenado de forma anénima por los

trabajadores que son fijos en lugares que se evaluaron.

Fueron anotados con una (x) en la fila correspondiente a cada uno de los riesgos que los
trabajadores identificaron como que existen, de acuerdo a las condiciones de trabajo
presentes y se adjudico un rango entre cero y tres, de cero si no estaba presente el riesgo y

hasta tres segun la importancia que el trabajador estimo.

A partir de la utilizacién de este modelo se llegan a identificar los factores de riesgo en cada

area de trabajo de la posicion de Silos los cuales pueden verse en el Anexo 37.

Evaluacion de los riesgos identificados en cada area de trabajo

Se procede luego a la determinacién de la probabilidad y de las consecuencias de cada
factor de riesgo identificado. En la evaluacion no se empleo un método cuantitativo debido a
que los datos relacionados a la accidentabilidad laboral y otros indicadores necesarios no
son aun significativos como para sustentar un analisis matematico probabilistico confiable.

En la investigacion se utiliza el método general de evaluacion de riesgos. Dado por la

Resolucion 31/02 del MTSS. Donde analizandose las probabilidades y las consecuencias de
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cada riesgo puede obtenerse una valoracién cualitativa del mismo, este método fue

explicado en el capitulo 2 de la presente investigacion.

A continuacién se explican los resultados de la aplicacién del mismo:
Para estimar los factores de riesgo laborales se tuvieron en cuenta dos variables:
1. Probabilidad.

2. Consecuencias.

¢, Como se evaluaron los riesgos?

Luego de tener identificados los factores de riesgo en cada puesto de trabajo se procede a
estimar la probabilidad de cada factor de riesgo Mediante el proceso cualitativo de
PROBABILIDAD-CONSECUENCIA, se estimo la posibilidad de que los factores de riesgos
se materialicen en los dafios normalmente esperables de un accidente con la ayuda de la

tabla 2.4 |a cual se hace referencia en el capitulo anterior.

La materializacién de un riesgo puede generar consecuencias diferentes cada una de ellas
con su correspondiente probabilidad. La consecuencia esperable de un riesgo es la que
mayor probabilidad tiene para ocurrir, aunque también pueden producir dafios con una
probabilidad menor. Las consecuencias de los riesgos tratan de valorar las normalmente
esperadas en caso de materializarse, con la ayuda de la tabla 2.5 del capitulo anterior se
llegd a determinar el nivel de consecuencias de cada factor de riesgo en cada area de de

trabajo.

A partir de la determinacién del nivel de probabilidad y el nivel de consecuencias
determinados en los pasos anteriores se llegd a identificar el nivel de riesgo y el nivel de
intervencion que requiere cada factor de riesgo analizado, este paso se realizé teniendo en
cuenta las tablas 2.6 y 2.7 que aparecen representados en el capitulo anterior de la

presente de investigacion.

Los resultados de todos los pasos analizados anteriormente se representaron en el modelo

de evaluacion de riesgos, lo cual puede verse en el Anexo 38.

3.10 Medidas adoptar para la mejora de las condiciones laborales.

En esta fase se establecen un conjunto de medidas preventivas a partir de la identificacion
de los riesgos laborales, lo que permitié la realizacion de un programa de medidas de

prevencion, el cual se muestra en el anexo 39.

Se propone a la organizacion un procedimiento especifico para el inicio del trabajo en el

interior del silo como medida preventiva.
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Procedimiento especifico para el inicio del trabajo en el interior del Silo Metalicos
Refrigerados (SMR).

Obijetivo y alcance

El presente procedimiento tiene como principal objetivo prevenir y evitar, con un nivel de
seguridad razonable, la ocurrencia de riesgos y accidentes, asi como disminuir los posibles
dafios humanos, materiales y econémicos que éstos provocan, garantizar la calidad del

trabajo y del producto objeto del mismo.

Responsables

El director de la UEB y el Jefe de posicién de Silos Metalicos refrigerados son los maximos
responsables en hacer cumplir este procedimiento en conjunto con los Jefes de Brigadas y

el total de trabajadores de la instalacion de Silos.

Antes de iniciar la jornada laboral

-Para iniciar las labores del dia, el trabajador debera presentarse a su lugar de trabajo sano,
descansado, con un alto grado de atencion, totalmente sobrio, con alto sentido de

responsabilidad y ademas, mostrando un buen aseo personal.

-Se exigira por acuerdo escrito la responsabilidad individual de los trabajadores de no acudir

al trabajo del interior de silo cuando:

» Estén afectados por laceraciones (llagas) en la piel o heridas infectadas.
» Estén afectado por cualquier estado gripal o cuando éste o quien conviven con el

padezcan de cualquier enfermedad infectocontagiosa.

-realizarse un chequeo médico antes de comenzar su labor.

-deben estar en capacidades fisicas y psiquicas para el trabajo en altura y bajo situaciones
de estrés.

-Tener estado de salud APTO para trabajos en condiciones de atmdsfera enrarecidas,
hacinamiento y respiracion a través de mascara permanentes por espacio minimo de dos

horas.

-La regla de "NO FUMAR" debe ser estrictamente cumplida.
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Vestuario

El polvillo del silo puede afectar a la gente de diferentes maneras. Mientras algunas no son
afectadas, otros sufren del polvillo inducido al respirar, problemas de digestion y del

estdbmago y/o brotes de la piel.

Para ayudar a reducir y prevenir reacciones alérgicas, los trabajadores deben usar
vestimenta apropiada de proteccién y evitar las areas con polvillo, los trabajadores al llegar a
la instalacién deberan realizar el cambio de vestimenta de diario por la vestimenta de trabajo
en la zona previamente a su entrada en la misma e inicio de sus labores, ésta vestimenta

debe cumplir los siguientes requisitos:

» Vestimenta de una sola pieza (overol).
» Tipo mono.

> Con mangas cortas.

Para evitar los accidentes en los mecanismos moéviles del SMR.

-No podran portar ningun objeto metalico ajeno a su labor.

Requisitos indispensables para la ejecucién de labores en el interior del Silo

-Se abriran todas las vias de ventilacion y/o acceso al SMR, manteniéndolo en “reposo” no

menos de 72 horas.

-Al término del plazo de “reposo” si existiera sospecha de la existencia de concentracién de
gases superiores a los niveles permisibles para el riesgo salud y/o explosién, el Jefe de
laboratorio debera instruir, supervisar y constatar que el operario jefe de brigada aplique
equipos de ventilacion (aireacién) por no menos de 2 horas de trabajo para eliminar todo tipo

de riesgo.

-contar con un botiquin de pared habilitado y certificado.

- El trabajo dentro del SMR no podra ser realizado por un nimero mayor o menor de 2

operarios.

-Los operarios designados para ejecutar trabajos en el interior del SMR deberan estar
capacitados, entrenados, tener comprobacion practica de habilidades para el trabajo a

realizar.
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-Cumplir estrictamente con la utilizacion de los medios de proteccion individual (espejuelos,
respiradores de doble filtro, gorros, botas de casquillos, cinturon de seguridad, cuerda de
seguridad, overol), debera tener puesto un cinturén con cuerda de seguridad atada ésta al
soporte seguro del exterior del SMR, independientemente del método empleado para el
trabajo en el interior del mismo.

-El trabajo dentro del SMR no podra ser superior a 2 horas como maximo.

-Durante el tiempo de trabajo efectivo en el interior del SMR deberan permanecer 2

operarios en la superficie superior exterior del mismo, como grupo de auxilio.

Preservar la vida de los trabajadores constituye el principal objetivo que se implementa a
través del presente procedimiento especifico por lo que en ningun caso se autorizara el
inicio de la ejecucién de entrada al SMR si éste no tiene vencido el plazo de “reposo”

establecido en el procedimiento.

3.11 Supervisién y control.

La comprobacion de la eficacia de las acciones de seguridad, requiere de un adecuado
control de esta actividad en la empresa, mediante indicadores apropiados y de la
comparacion de los resultados obtenidos con los objetivos, las normas y otros parametros
de referencia, tantos internos como externos con vista a establecer las medidas correctivas

que resulten oportunas.

Se propone a la organizacion una serie de indicadores para medir el desempefio del

Proceso de Gestidon de la Seguridad y la salud en el trabajo.

En el Anexo No. 40 pueden verse propuestas de indicadores, estos fueron tomados a partir
indicadores validados en investigaciones realizadas anteriormente, Velasquez, Zaldivar
(2003) y los dados por el instituto de estudio e Investigaciones del trabajo (2001) y Douglas
Ramos (2002).

Es valido destacar que el resultado de todos estos pasos se recogen en la ficha del proceso,

donde quedan plasmadas todas las caracteristicas del mismo.
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Conclusiones Parciales del Capitulo

1. La organizacion carece de técnicas objetivas y métodos para valorar los riesgos y no
cuenta con indicadores para la medir el funcionamiento de la organizacién en cuanto a

seguridad y salud del trabajo.

2. Se obtienen los fallos potenciales del proceso de prevencién de riesgos laborales que
podrian dar origen a la materializacién del riesgo laboral, denotando la necesidad de
implantar un procedimiento que contenga técnicas objetivas para la gestion de riesgos

laborales.

3. Se identificaron los puntos débiles y fuertes de la organizacion en materia de seguridad y

salud del trabajo a través del modelo propuesto por Juan Carlos Bajo Albarracin (2000).

4. Se identificaron los factores de riesgos laborales en el proceso de Comercializacién a

través del uso del Analisis de Seguridad del Trabajo.
5. Utilizando el Método General de Evaluacion de Riesgo dado por la Resolucion 31 y con la

ayuda de técnicas tales como revision de documentos, consulta a obreros conocedores del

proceso se llegoé a valorar los riesgos existentes en cada area de trabajo.
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Conclusiones generales

1. El marco tedrico y referencial realizado en la presente investigacién permitié conocer la
importancia que tiene la Gestion de Procesos como elemento clave en la Gestion de la
Calidad y la Gestién de la Seguridad y Salud en el trabajo, ya que con un enfoque por
procesos la organizacién le proporciona mayor confianza a las partes interesadas respecto a

la eficacia y eficiencia de la organizacion.

2. En la caracterizacion y diagnéstico del proceso de Gestion de riesgos Laborales de la
UEB, se utilizaron técnicas para analizar cada etapa del proceso, detectando la carencia de
técnicas objetivas y los fallos potenciales del proceso y la necesidad de realizar un estudio

de los factores de riesgos laborales.

3. Se utiliza el procedimiento disefiado por Damayse Pérez (2006) para la Gestidon de
Seguridad y Salud Laboral permitiendo identificar de forma general las dificultades del
proceso de Gestidon de la Seguridad y Salud Laboral en la UEB Silos y Molinos Cienfuegos,
asi como, las debilidades y fortalezas en la Gestion de Riesgos Laborales a nivel
empresarial, posibilitando la identificacion y valoracién de los factores de riesgos laborales a
nivel de proceso y a nivel de puesto de trabajo y permitiendo formular un plan de medidas

para la mejora de las condiciones de trabajo.

4. Se proponen un conjunto de indicadores, desde diferentes perspectivas, que ayudan a
valorar el comportamiento de las acciones realizadas en torno a la proteccion de los
trabajadores y a monitorear ademas, el desempefio del proceso de Gestion de Riesgos

Laborales en la UEB Silos y Molinos Cienfuegos.
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Recomendaciones

1. Aplicar el procedimiento propuesto para el estudio de Riesgos Laborales al resto de las

Unidades de Base de la Empresa Silos y Molinos Matanzas.

2. Dar cumplimiento a las medidas propuestas en la presente investigacién, ya que estas

son de caracter organizativos y no requieren grandes inversiones.

3. Utilizar los indicadores propuestos para valorar el desempeno del proceso de Gestién de

Riesgos Laborales.
4. Aplicar el procedimiento especifico propuesto para el trabajo en el interior de silo.

5. Crear una plaza de especialista o técnico en seguridad y salud en el trabajo.
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Anexo # 1 se muestran varios criterios que con respecto a la definicién de proceso

publican diferentes autores.

Autor

Concepto

J.M Juran , cuarta edicion

Cualquier combinacion determinada de maquinas,
herramientas, métodos, materiales y/o personal
empleada para lograr determinadas cualidades en
un producto o un servicio. Un cambio en
cualquiera de esos componentes produce un
nuevo proceso. Algunos procesos son procesos
de fabricacidén; otros son procesos de servicio;
otros mas son operaciones auxiliares comunes,
tanto a las empresas de fabricacién como a las de
servicio.

J.M. Juran, quinta edicién

Es la organizacion l6gica de personas, materiales,
equipamientos, energia e informacién en
actividades de trabajo disefiadas para producir un
resultado final requerido(productos o servicios)

Juan Carlos Alvarado A, 2000

Conjunto de actividades interrelacionadas que
transforman insumos para el logro de un resultado
producto o servicio

Hammer, 1996

Conjunto de actividades que reciben uno o mas
insumos y crea un producto de valor para el
cliente.

Harbour, 1994

La mezcla y transformacion de un grupo
especifico de insumos en un conjunto de
rendimientos de mayor valor.

Harrington, 1993

Cualquier actividad o grupo de actividades que
emplee un insumo, le agregue valor a este y
suministre un producto a un cliente externo o
interno

Peppard, 1996

Cualquier cosa que transforme, transfiera o
simplemente vigile el insumo y lo entregue como
producto.

Manganelli,1994

Serie de actividades relacionadas entre si, que
convierten insumos en productos cambiando el
estado de las entidades de negocio pertinentes.

Alfonso Raso,2000

Es una secuencia de actividades que una o varias
personas desarrollan para hacer llegar una salida
a un destinatario a partir de unos recursos.
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ANEXO No 2: CICLO P.D.C.A

Todos los
procesos tienen
que tener un
Responsable
designado que
asegure su
cumplimiento y
eficacia
continuados.

Todos los
procesos tienen
que ser capaces de
satisfacer los
ciclos P,D,C, A
del grafico

adjunto..

Todos los
procesos tienen
que tener
indicadores que
permitan visualizar
de forma grafica la
evolucion de los
mismos. Tienen
que ser
planificados en la
fase P, tienen que
asegurarse su
cumplimiento en la
fase D, tienen que
servir para realizar
el seguimiento en
la fase C y tiene
que utilizarse en la
fase A para ajustar
y/o establecer
objetivos.

Acdef = Aphear s
resulads obfendos pun
"eaciona”, Aty continar
esudondo auevas mejres
pur segusta s objefvag

Co Cheek = Compobar,
ventiear § lgs aotvidades s

I el ben y sl L
eolfados  olfemdos

CISpOndzn com g v

[enet e ugntn Jos mejons pracicas
(BEICHUARIG)

P: Pl => Preveer, programar
§ lnica s utodades qus

D: Do => Tuplnty, et L
g dades propueats

Es recomendable planificar y realizar periédicamente
(Aproximadamente 3 aios) una reingenieria de los
procesos de gestion para alcanzar mejoras
espectaculares en determinados parametros como

costes, calidad, servicio y rapidez de respuesta.
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Anexo No. 3: clasificaciéon de proceso segun Alfonso Raso (2003)

Procesos estratégicos: procesos destinados a definir y controlar las metas de la empresa,
tiene como fin el desarrollo de la misién y vision del servicio. Establece, revisan y actualizan

la politica y estrategia.

Procesos operativos o clave: procesos que estan orientados al cliente y los que involucran
un alto porcentaje de los recursos de la organizacién. Son la razén de ser del Servicio y
define sus actividades: disefio de nuevos tratamientos, las prestaciones de los propios

tratamientos médicos, altas y bajas, etc.

Procesos de soporte o apoyo: Dan apoyo a los procesos clave. Son los relacionados con

RR.HH., sistemas de informacion, financieros, limpieza, mantenimiento etc.

Dentro de todos ellos, periddicamente se establecen los denominados PROCESO
CRITICOS que son los que suponen un alto riesgo técnico o tecnoldgico, o los que pueden
presentar de forma continua o esporadica, situaciones o riesgos de operar “FUERA DE
CONTROL” o presentar resultados que no cumplen con los requerimientos del cliente.

Varian en el tiempo y requiere un seguimiento exhaustivo.
Segun Beltran Jaime y Colectivo de autores clasifican los procesos como:

Procesos de planificaciéon: Estan vinculados al ambito de las responsabilidades de la

direccion.

Procesos de realizacion del producto: los que permiten llevar a cabo la produccion y/o la

prestacién de servicio.

Proceso de medicidén, analisis y mejora: Son aquellos que permiten hacer el seguimiento

de los procesos, medirlos, analizarlos y establecer acciones de mejora.
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Anexo No. 4: Términos relacionados con la gestion de proceso

e Proceso: Conjunto de recursos y actividades interrelacionados que transforman
elementos de entrada en elementos de salida. Los recursos pueden incluir personal,
finanzas, instalaciones, equipos, técnicas y métodos.

e Proceso clave: Son aquellos procesos que inciden de manera significativa en los
objetivos estratégicos y son criticos para el éxito del negocio.

e Subprocesos: son partes bien definidas en un proceso. Su identificacion puede
resultar util para aislar los problemas que pueden presentarse y posibilitar diferentes
tratamientos dentro de un mismo proceso.

o Sistema: Estructura organizativa, procedimientos, procesos y recursos necesarios
para implantar una gestién determinada, como por ejemplo la gestion de la calidad,
la gestion del medio ambiente o la gestion de la prevencién de riesgos laborales.
Normalmente estan basados en una norma de reconocimiento internacional que
tiene como finalidad servir de herramienta de gestiéon en el aseguramiento de los
procesos.

e Procedimiento: forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchos casos
los procedimientos se expresan en documentos que contienen el objeto y el campo
de aplicaciéon de una actividad; que debe hacerse y quien debe hacerlo; cuando,
donde y como se debe llevar a cabo; que materiales, equipos y documentos deben
utilizarse; y como debe controlarse y registrarse.

e Actividad: es la suma de tareas, normalmente se agrupan en un procedimiento para
facilitar su gestion. La secuencia ordenada de actividades da como resultado un
subproceso o un proceso. Normalmente se desarrolla en un departamento o funcion.

e Proyecto: suele ser una serie de actividades encaminadas a la consecucién de un
objetivo, con un principio y final claramente definidos. La diferencia fundamental con
los procesos y procedimientos estriba en la no repetitividad de los proyectos.

e Indicador: es un dato o conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la

evolucién de un proceso o de una actividad.
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Anexo No. 5: Herramientas de mejora de calidad, metodologia (60)

a) Matriz Causa—Efecto: Es una matriz simple para enfatizar la importancia y entendimiento

de los requerimientos del cliente; relaciona las entradas de un proceso para la CTQ’s
(Caracteristicas de calidad) usando el Mapeo de proceso como una fuente primaria; CQT’s
son consideradas como la de importancia para el cliente; las entradas son consideradas
como la relacién para las salidas. Este se usa para permitir a un grupo identificar, explorar,
cuantificar y mostrar graficamente, en detalle, todas las posibles causas relacionadas con el
problema.

b) Andlisis de Efecto y Modo de Fallo (FMEA): Es un procedimiento disciplinario futuro

para: reorganizar y evaluar el fallo potencial de un producto/ proceso y su efecto; identifica la
accion la cual podria eliminar o reducir el cambio de el fallo potencial ocurrido; documenta el
proceso. Identifica modos de fallos potenciales y la relacién de severidad de sus efectos;
evalla objetivamente la ocurrencia de causas y la habilidad para detectar la causa cuando
estas ocurren; ordena el rango del producto potencial y los procesos deficientes; enfoca
sobre la eliminaciéon de productos y procesos concernientes y ayuda prevenir problemas
desde que ocurren. Para evaluar los riesgos del proceso se necesita conocer las tasas de
severidad, tasas de ocurrencia y tasas de detencién las cuales se muestran en el Anexo #
13. Con la multiplicacion de cada una de estas tasas en cada fase del proceso se obtiene un
valor por medio del cual se deben tomar las acciones para evitar la ocurrencia de fallos
potenciales detectados en cada etapa del proceso en la construccion del FMEA , este valor
se denomina numero de prioridad del riesgo sus siglas en inglés son RPN, los cuales son
valorados en la siguiente etapa, o sea, la de valoracion de resultados, en la cual se debe
hacer un analisis de cada uno de los fallos encontrados en cada etapa del proceso teniendo
en cuenta lo siguiente:
4+ El nimero de prioridad de riesgo es una medida de riesgo del disefio sistema o
proceso.
+ Los valores generados deben ser ordenados siguiendo el Principio Pareto.
+ Para los mayores valores de RPN, el equipo debe adoptar acciones correctivas para
reducir el riesgo calculado.
+ En general, independientemente del RPN resultante, se debe prestar atencion
especial cuando la severidad es alta.

C) Diagrama de Pareto: Es una herramienta muy utilizada en la actividad de analisis, ya

que en ella se visualizan las caracteristicas que concentran la mayor cantidad de ocurrencia.
Estas caracteristicas pueden ser costo, defectos, fallas y cualquier otra de insumo, proceso,
producto, sistema o persona. Este es una grafica de dos dimensiones que se construye
listando las causas de un problema en el eje horizontal, empezando por la izquierda con
aquellas que tienen un mayor efecto sobre el problema, y van disminuyendo en orden de

magnitud.
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Anexo No 6: Pasos en la aplicacion de un modelo de Gestiéon de la Seguridad y Salud

Laboral (Fuente: Diaz Urbay, 2000)

Andlisis de la
situacion inicial

Base legal y
orientativa vigente

=~

=~

1. Definicion de la politica de seguridad en la empresa. )

=

2. Organizacion de la seguridad en la empresa
Determinacion del directivo que coordinara la
accion.

Estructura organizativa de esta actividad.
Integracion de la seguridad al contenido y las

Definicidn de las acciones de seguridad.

responsabilidades de cada area y trabajador.

Compromiso de la
direccion.
Objetivos de la
seguridad en la
empresa

Estructura
Funciones
Contenido

=~

3. Analisis de la seguridad del trabajo

.

Identificacion,
evaluacion y control
de los riesgos

4. Planificacién de las acciones de seguridad

—)

=~

Plan o programa de
seguridad

5. Control y ajuste de las acciones

Control de las acciones de seguridad.
Revision y ajuste del sistema.

Establecimiento de |®s indicadores de control.
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Anexo No. 7: Elementos de un Sistema de Gestion de la Seguridad y salud
Ocupacional. Fuente: [NC 18001:2005].

Mejoramiento
Continuo

Politica de
SST

Verificacion
y accion
correctiva
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Anexo No. 8: Modelo de Mejora continua para la Gestién de la Seguridad e higiene
ocupacional desarrollado por Reinaldo Velasquez Saldivar [2003].

Estrategia Empresarial

Sistema de Gestion de Recursos Humanos

1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 < 1
1 > 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
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1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
: v v :
1 q 1
i —» > > i
1 - 1
1 | < L ) 1
1 1
1 |
1 \ 4 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 .y 1
: Formacidn Inaenieria Participacién :
1 1
1 1
1 1
| 1
1 1
1 1
1 1
1 |

_____________________________________________________________________________________
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Anexo No. 9: Riesgo laboral, diferentes enfoques.

Segun Cortes, Diaz, [2002]. 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 dafo y la

severidad del mismo.

Segun el documento. Curso basico de Seguridad y Salud del Trabajador (MTSS). Riesgo:
Es la probabilidad de que la capacidad para ocasionar dafio se actualice en las condiciones

de utilizacion o de exposicion, asi como la posible importancia de los dafios.

Segun el documento divulgativo. Evaluacion de riesgos laborales, INST. Y norma UNE
81902 — 1996 EX). Riesgo: Es la combinacion de la frecuencia o probabilidad y de las

consecuencias que puedan derivarse de la materializacién de un peligro.

La (NC 18000, 2005). Plantea que el riesgo grave e inminente es aquel que resulta probable
y puede racionalmente materializarse en un futuro inmediato y supone un dafno grave para la
salud. También es importante conocer otros, como el riesgo residual, que es aquel
remanente que queda después de que se ha tomado una medida protectora, y el tolerable,

que es el aceptado en un contexto dado, basado en valores y criterios predeterminados.

La resolucién 31/02 define el riesgo: como la combinacién de la probabilidad de que ocurra
un dafo y la gravedad de las consecuencias de este. Por su parte, el dafio derivado del
trabajo es la lesion fisica, muerte o afectacion a la salud de las personas o deterioro de los

bienes.
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Anexo 10: Clasificaciéon de los Riesgos Laborales. (Fuente: Cortés Diaz. José Maria

[2002].

Riesgos profesionales

l

Riesgos higiene del trabajo

Contaminantes

Contaminantes

Quimicos Fisicos

Inhalacion Ruido

Contaminante . )
Vibraciones

Contacto
Productos

Quimicos

Rac.ionizantes

Rac. No
lonizantes

Estrés térmico

Otros
riesgos
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Riesgos de Medio Otros
. Ambiente
Seguridad Trabajo Factores
Golpes Superficie y Carga Fisica
Caidas volumen libre Carga Mental
Atropamientos local Carga
Sobreesfuerzos lluminacién Psicosocial
Contactos ASpecto y Tiempo de
Térmicos limpieza del Trabajo
Proyecc. De puesto
peliculas Temperatura
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Anexo No 11: simbolos empleados en diagrama OTIDA

Operacién: Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento.

Inspeccién: Indica que se verifica la calidad, la cantidad o ambas.

Transporte: Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipos

de un lugar a otro.

Depdsito provisional o espera: Indica demora en el desarrollo de los
hechos o abandono momentaneo, no registrado, de cualquier objeto hasta

que se necesite.

Almacenamiento: Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un

almaceén.

Actividades combinadas: Indica que varias actividades son ejecutadas al

O <1 O 300

mismo tiempo.
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Anexo No 12: Descripcion de algunas técnicas posibles a utilizar en la investigacion.

Encuestas: La aplicacion de encuestas correctamente disefiadas permite obtener
informacién sobre las situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben
aplicarseles a trabajadores, directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza
en el puesto de trabajo, en el proceso, en el area, o en la empresa, segun sea la amplitud

que abarque esta.

Listas de chequeo del proceso o sistema: Esta es una de las primeras técnicas con fines

prospectivos, es rapida, econdmica y cualquier persona con una preparacion basica puede
hacer uso de ella. Consiste en una lista de preguntas o aspectos orientados
fundamentalmente a la identificacidon de situaciones peligrosas derivada de desviaciones de
normas y recomendaciones, también pueden estar dirigidas hacia un tipo de riesgo en
general (Ej. Riesgo bioldgico), hacia un equipo especifico (Ej. Calderas). Es un método
relativamente econdémico el cual puede ser empleado por el personal con preparacion

basica.

Analisis de seguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse primeramente

el OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el proceso, utilizando la
observacion directa y recoger la informacion en un modelo. El OTIDA son las siglas por las
que se conoce el diagrama de flujo o cursograma analitico o diagrama de analisis de

Proceso.

Analisis preliminar del riesgo: Como su nombre lo indica, se considera la primera etapa

en la evaluacion 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 aparicidén y los componentes que estén relacionados con ello. Es un método
primario de identificacién, rapido, solo detecta causas inmediatas y debe complementarse

con otro método.

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

logren profundizar lo necesario.

Identificacidn y control de riesqgos a través del trabajo en grupos (TG): Consiste en

crear grupos integrados por trabajadores de experiencias, jefes directos, especialista con
conocimiento de los puestos del trabajo y los procesos, utilizando técnicas de solucion de
problemas en grupos (tormenta de ideas, reduccién de listados, votacién ponderada). Las
etapas deben dividirse en: Identificacién de riesgos, Analisis y priorizacién, Busqueda de

soluciones y seleccién, Implementacion de efectividad.
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Método de observacion mediante inspecciones y autoinspecciones: Este es el mas

sencillo y a la vez mas importante y general en la identificacion de situaciones peligrosas,
sencillo, por que puede utilizarlo cualquier persona que realice la identificacion, y el mas
importante, por que cuando lo emplea un técnico de experiencia conduce a los mejores
resultados en el mas breve tiempo. A través del método se puede lograr: observar todo el
trabajo del proceso, detectar la desviacion de las funciones, conocer las irregularidades de
acople hombre-ambiente de trabajo, detectar en los puesto los riesgos existentes, promover
la correccién de practicas inseguras, en general: prevenir el accidente o la enfermedad en el

lugar y el momento, al identificar las situaciones peligrosas.

Método general de evaluacion de riesgos. (Resolucién 31/02 del MTSS): Este método

permite evaluar los riesgos, al combinar las posibles consecuencias de un accidente debido
a la situacion peligrosa, con las probabilidades de que ocurra el accidente. A diferencia de

los demas este no utiliza valores estimados numeéricos.

Analisis de Efecto y Modo de Fallo (FMEA): Es un procedimiento disciplinario futuro para:

reorganizar y evaluar el fallo potencial de un producto/ proceso y su efecto; identifica la
accion la cual podria eliminar o reducir el cambio de el fallo potencial ocurrido; documenta el

proceso.

Diagrama de Pareto: Es una herramienta muy utilizada en la actividad de analisis, ya que

en ella se visualizan las caracteristicas que concentran la mayor cantidad de ocurrencia.
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Anexo No 13: Tasas de severidad, de ocurrencia y de detecciéon relacionadas con
capacidad de procesos desconocidas utilizadas para la construccion del FMEA.

Tasas de Severidad Estandares

Tasas Grado de severidad

1 El Cliente no detecta el efecto adverso o éste es insignificante

2 El Cliente probablemente experimenta una ligera molestia

3 El Cliente experimentara una molestia debido a una ligera
degradacion del desempenio

4 Insatisfaccion del Cliente debido a reduccién del desempefio

5 El Cliente no se siente confortable o su productividad se reduce por
la continua degradacién del desempefio

6 Queja de Garantia de reparacion o defecto significativo de
fabricacion o ensamblaje

7 Alto grado de insatisfaccion del cliente debido a fallo de
componente sin una pérdida completa de la funcién. La
Productividad se ve impactada por altos niveles de desecho o
retrabado

8 Muy alto grado de insatisfaccién debido a la pérdida de funcion sin
un negativo impacto sobre seguridad o regulaciones del gobierno

9 Los Clientes sen encuentran en peligro debido al efecto adverso
sobre la ejecucion segura del sistema con precaucién antes del
fallo o violaciones de leyes del gobierno

10 El Cliente se encuentra en peligro debido al efecto adverso sobre la

ejecucion segura del sistema sin precaucion antes de la falla o
violacién de regulaciones del gobierno

Tasas de Ocurrencia-Capacidad Desconocida

Tasas Probabilidad de ocurrencia

1 La probabilidad de ocurrencia es remota

2 Baja tasa de fallo con documentacion de apoyo

3 Baja tasa de fallo sin documentacion de apoyo

4 Fallos ocasionales

5 Tasa de fallo Relativamente moderada con documentacién de

soporte
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Tasa de fallo moderada sin documentacion de soporte

7 Tasa de fallo relativamente alta con documentacion de soporte

8 Tasa alta de fallo sin documentacién de soporte

9 El fallo es casi cierto basado en datos de garantia o datos de vida
significativo

10 Fallo Asegurado basado en datos de garantia o datos de vida

significativo

Tasas de detencion Ratings-Capacidad Desconocida

Tasas

Habilidad para detectar

1

Seguro que el modo potencial sera hallado o prevenido antes de
llegar al siguiente cliente

2 Casi seguro que el modo potencial sera hallado o prevenido antes de
llegar al siguiente cliente

3 Baja probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente
sin ser detectado

4 Los Controles pueden detectar o prevenir que el fallo potencial llegue
al siguiente cliente

5 Moderada probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente
cliente

6 Los controles no son adecuados para prevenir o detectar el fallo
potencial antes de que llegue al siguiente cliente

7 Los controles no son adecuados para prevenir o detectar el fallo
potencial antes de que llegue al siguiente cliente

8 Muy baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o
prevenido antes de que llegue al siguiente cliente

9 Los controles actuales probablemente no detectaran el fallo potencial

10 Certidumbre absoluta de que los controles actuales no detectaran el

fallo potencial
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Anexo No 14: Organigrama UEB Silos Y Molinos Cienfuegos.

Direccion

SALA DE ANALISIS

DEPARTAMENTO
COMERCIAL

DEPARTAMENTO
ECONOMICO

DEPARTAMENTO
REC. HUMANOS

POSICION DE SILOS
MAL TIEMPO
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Anexo no 15: Organigrama de la posiciéon de Silos “Guillermo Moncada”

JEFE DE POSICION DE SILOS

JEFE DE JEFE DE JEFE DE TEC EN GESTION
LABORATORIO GRUPO DE CVP BRIGADA ECONOMICA
QUIMICO ANALISTA OPERADORES DE SILOS

A AGENTES ELECTRICO MTTO.
DE MECANICO MTTO.
SEGURIDAD
PERSONAL
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Anexo No 16: Entrevista realizada al especialista de recursos humanos y al técnico de
SST. (Fuente de elaboraciéon: Damisela Acea del Sol, 2003).

En la empresa se esta realizando el diagnéstico de su situacion en materia de seguridad.

Para nosotros es muy importante su colaboracion en esta entrevista.

Los resultados de ella pueden ayudar a identificar las debilidades en materia de seguridad.

Podria usted responderme las preguntas que he preparado.

1.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

Autor:

Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes
fisicos, quimicos y biolégicos existentes en la empresa.

Se establece una sistematica de inspecciones de seguridad.

Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.
Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de
proteccién establecidas.

Se establecen medidas de emergencia para las posibles situaciones que puedan
darse en la empresa.

Se evalua periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar
su mejora continua.

Son establecidos los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los objetivos
que se ha establecido la organizacion.

Se establecen las funciones y responsabilidades en materia de prevencién de todos
y cada uno de los miembros de la organizacion.

Se revisa el sistema a intervalos apropiados para asegurarse que éste sigue siendo
apropiado, eficaz y eficiente.

Es asegurada la continua reduccién de costos, sin que ésta merme los resultados
preventivos.

Se define y difunde la visidon de la accion preventiva de la alta direccién.

Existe compromiso en todos los niveles de la organizacion con las actuaciones
seguras.

Es estimulada la organizacion en la eliminacion de los riesgos.

Es propugnada y recompensada la eliminacion de los riesgos.

Son permitidas, canalizadas y atendidas las criticas internas y las posibles
propuestas de mejora.

Se anima a que las soluciones se tomen donde se produce el problema, los
accidentes o las incidencias.

Se informa, sensibiliza y se trabaja por conseguir la involucracién de todos los
trabajadores.

Hay desarrollo de las capacidades personales para actuar de forma segura.

Se evaluan de forma periddica los resultados obtenidos.
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Anexo No.17: Lista de chequeo ( Fuente: Instituto Nacional de Higiene y Seguridad

del Trabajo. Espana, 2000)

CUESTIONARIO SOBRE EL ESTADO DE LA GESTION DE LA PREVENCION

A CUMPLIMENTAR POR LA DIRECCION DE LA EMPRESA

EMPRESA:

01 — POLITICA Y ORGANIZACION

Sl

NO N/A

A - La politica esta definida por escrito, asumida por la Direccion General y difundida a
toda la organizacién

B - La politica incluye el compromiso de cumplimiento con la legislacién de PRL

C - Se establecen objetivos de prevenciéon en consonancia con la politica

D - Se hace participe de actuaciones preventivas a personal distinto del que se encarga
habitualmente de la prevencién

E - Estan definidas las responsabilidades en materia de prevencién, afectando a toda la

linea jerarquica de la empresa

02 — EVALUACION DE RIESGOS (ER)

A - Enla ER, se han realizado mediciones higiénicas y valorado sus resultados, para los
puestos expuestos a dichos Riesgos

B - En la ER se han realizado estudios ergonémicos para los puestos de expuestos

a dichos riesgos

C - Existe comunicacion entre los técnicos que han evaluado las distintas disciplinas
preventivas

D - Se ha comunicado el resultado de la ER y las medidas a aplicar, personalmente, a
todos los trabajadores

E - Se ha realizado un diagnéstico de los equipos de

F - Existe un plan de adecuacion de los equipos de

G - Serevisa la ER en los supuestos que marca la ley de PRL, en especial tras la
ocurrencia de accidentes

SI NO N/A

03 — PLANIFICACION DE LA PREVENCION
Sl NO N/A

A — Se ha establecido una planificacion anual de la prevencién

B — La planificacion incluye acciones tendentes a evitar riesgos detectados en la ER

C — La planificacién asigna responsables, plazos y estimacion econémica de las
actividades a realizar

04 - FORMACION
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A — Se ha realizado un analisis de necesidades de formacion en prevencién a todos los
niveles de la empresa

B — Se incluye en el andlisis la formacion especifica a los trabajadores, en funcion de sus
riesgos

C — Se incluye en el analisis la formacion necesaria para la actuacion en caso de
emergencia

D — Se realiza toda la formacién planificada o en un porcentaje superior al 80%

E — Se facilita a los trabajadores la asistencia a cursos dentro del horario laboral de la
empresa

F — Se imparte formacién e informacion de la ER y emergencias al personal de nueva
contratacion

G - Se conserva registro de la formacion impartida

Sl NO N/A

05 — INFORMACION Y CONSULTA A LOS TRABAJADORES
NO N/A

SI

A — Existe comité de seguridad y salud, y se reune trimestralmente

B— Existen tablones de anuncios o similar para facilitar la comunicacién a todos los
trabajadores (‘accidentalidad, etc)

06 — VIGILANCIA DE LA SALUD
Si NO N/A

A - Existen protocolos especificos para la realizacion de reconocimientos médicos

B — Se realizan reconocimientos periddicos especificos, en funcion de los riesgos de los
trabajadores

C — La aptitud de los reconocimientos es dada por el médico del Servicio de Prevencion

D — El médico del servicio de prevencion comunica personalmente a cada trabajador el
resultado de su reconocimiento

E — Existen historiales médicos de los trabajadores

F — Se realizan campafas de vacunacion

G — El Servicio de Vigilancia de la salud analiza las fichas de seguridad de los productos
quimicos y su incidencia en la salud de los trabajadores

07 - EMERGENCIAS

A - La empresa dispone de plan de emergencia

B - Estan senalizadas las vias y salidas de evacuacion ante posibles emergencias

C — Existe contrato con empresa externa para el mantenimiento de los equipos de
extincién de incendios

D — Se revisan periédicamente los medios técnicos existentes : alarmas, sirenas,
detectores, camillas, etc,

E — Se realizan simulacros de las distintas emergencias recogidas en el plan
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08 — INSPECCIONES / OBSERVACIONES SI
NO N/A
A — Existe una planificacion de las inspecciones a realizar
B — Esta planificacion contempla la inspeccion de todas las actividades y dependencias de
la empresa
C — Se cumple con la planificacion establecida al menos en un 80 %

D — Las inspecciones realizadas analizan las actitudes del trabajador, las condiciones
de seguridad de los equipos de  [ELEIS, la utilizacion de los EPI's, la
disponibilidad de instrucciones de seguridad, etc

E — Alguna de las inspecciones afecta a los lugares de : pasillos, orden y limpieza,
sefalizacion, etc
F — Existe procedimiento para realizar observaciones. ¢ Se realizan, se registran y
canalizan hacia el Responsable de prevencion?
G — Las inspecciones alcanzan al personal subcontratado para trabajos de la propia
actividad de la empresa
09 — COMPRAS/INGENIERIA SI
NO N/A
A — Se han definido los productos, materiales y equipos que tienen requisitos de
seguridad, a considerar para efectuar las compras
B — La empresa dispone y analiza la documentacion de seguridad que acompafia a los
productos o equipos comprados
C — Se realizan inspecciones de comprobacion de las seguridades, previas a la puesta en
marcha de equipos nuevos o modificados
D - Cuando se proyectan nuevas instalaciones se consideran los aspectos preventivos
E — En modificaciones o nuevas instalaciones se tiene en cuenta la aplicabilidad de la
legislacion vigente
10 - COORDINACION EMPRESARIAL
Sl NO N/A
A — La empresa tiene control en todo momento del personal ajeno que trabaja en sus
instalaciones
B — Se informa a las contratas de los riesgos derivados por trabajar en la empresa
principal, de las actividades contratadas en su caso, emergencias, etc, asi como de las
medidas a aplicar. Asimismo se comprueba la incidencia de los riesgos evaluados por las
contratas sobre los trabajadores de la empresa principal..
11 - DOCUMENTACION/REGISTROS

A — La empresa dispone de un sistema de gestion de la prevencién documentado

B — La empresa dispone de instrucciones, fichas, etc, de seguridad y estan en la

proximidad de los puestos de

C — Se disponen de registros de las distintas actividades en prevencidn que se realizan

D — La empresa dispone de un sistema que garantiza la actualizacién permanente de la

legislacién vigente en prevencion

E — La empresa dispone de un documento con la relacién de la normativa legal que le

aplica, de acuerdo a su actividad

S NO N/A
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12 — ACCIONES CORRECTORAS/PREVENTIVAS Sl
NO N/A
A — Se definen acciones preventivas tras las distintas evaluaciones que se realizan a los
puestos de B, equipos  de e BTy lugares de
B— Se definen acciones preventivas para las no conformidades detectadas en las
inspecciones/observaciones/sugerencias
C — Se definen acciones correctoras para las no conformidades detectadas tras los
accidentes/incidentes
D — Se definen acciones correctoras para las no conformidades detectadas en los
simulacros de emergencia
E — Se definen acciones preventivas para las no conformidades detectadas en las
auditorias al sistema
13 — ACCIDENTES E INCIDENTES
S NO N/A
A — Se registran todos los accidentes con baja o sin baja que causan lesiones al
trabajador
B — Se registran los incidentes
C — Se investigan los accidentes, incidentes y causas de enfermedades
profesionales
D - Se notifica a los delegados de prevencion la ocurrencia de accidentes con
lesiones
14 — AUDITORIAS DE PREVENCION
A — Se ha realizado la auditoria legal al sistema de prevencién
B — Se realizan auditorias internas del sistema de prevencion
Si NO N/A
15 — VARIOS S
NO N/A

A — El nivel de proteccion de los trabajadores temporales es idéntico al del resto de la
organizacién

B — En trabajos repetitivos o de gran concentracién, se han determinado periodos de
descanso

C — Se tiene en cuenta la sensibilidad de los trabajadores para el desempefio de su
traba'o

D — Se tiene en cuenta la situacién de embarazo i ieriodo de lactancia de las mujeres y su

incidencia con los riesgos derivados de su [{glsE[e)

16 — INVERSIONES EN PREVENCION
CANTIDAD (PTAS) N/A

A — Inversiones en recursos humanos asignados a la seguridad y salud laboral

B — Inversiones en formacion del personal ( formacién interna y externa)

C — Inversiones en ejecucién de acciones correctivas y preventivas
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Anexo No 18: Pasos a realizar en el procedimiento diseinado. Fuente Pérez, Damayser
(2006) para la Gestion de Seguridad y Salud Laboral

Pasos del procedimiento Técnicas a utilizar Resultados aplicacion
Caracéerizaﬂiﬁn Entrevistas Familiarizacion general con
ela Encuestas el proceso de gestion
e —> S —> PIOCESHIE SRSy
organizacion Observacion directa empresarial y revision
Revision de documentos de toda la documentacion

que sustenta los procesos

Diagnéstico del proceso Entrevistas a RRHH y PHT Determinacion
de Prevencion de Riesgo > :;5"35 d; ‘Iﬂ"EQUEU‘ —» de las debiliades
laboral Fh:[éi: Bl del proceso
Diagnéstico de la situa- :ﬂrﬂdig ;ﬁafiagnﬁsttcu Puntos débiles y fuertes
cién actual a nivel Empre- |—p P ' — de la Organizacion en
carial. ngr:ﬂ?;?:s materia preventiva.
Vi
Observaciones directas
Listas de chequeo
M del ]
Diagndstico a h;ﬁ?{} 20650 Andlisis de fallos y efectos
nivel de proceso —» | HAZOP —p | del ;t:rjro-::&so desde el punto
FMEA e vista preventivo
l Consulta a expertos
Diagnéstico a Matrlizhdﬂe 5:"3”5“"’ de ries- Fichas de Riesgos
et — ﬁ:;u?m ::a?:mélicn Filian [~ |¥ EfifarnearlesiMorales
de trabajo. Fine de cada puesto de frabajo.
Encuestas
Entrevistas
Observaciones directas
Listas de chequeo Establecimiento
de medidas para
el control de los riesgos
Planificacion —» | Técnicas de planeacion » . laborales .
de la accién preventiva a nivel empresarial,
a nivel de proceso
y a nivel de Puesto de
l trabajo.
Todo el anélisis Conocer &l desempeiio del
Control — | de indicadores —= | proceso para establecer nue-
de proceso vas medidas.

Fig. 1 Procedimiento para la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral
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ANEXO NO.19: ENCUESTA PARA EMPLEADOS.

En la organizacién se esta realizando un trabajo investigativo sobre la tematica de Gestién
del Riesgo Laboral. Sus experiencias y sugerencias pueden ayudar a perfeccionar este
sistema y de esta forma ser mas util para usted y su organizacién, la informacién que usted
brindara es andnima y solo sera utilizada con fines estadisticos que serviran para el
mejoramiento del proceso de prevencion de riesgos laborales en su organizacion. Marque
con una x la respuesta correspondiente a cada pregunta, evallua ademas su respuesta en
caso afirmativo en una escala de 1 a 5 teniendo en cuenta que 1 o una puntuacién cercano
a él es el valor minimo de la valoracién que podria darte al aspecto tratado y 5 es la
valoracién maxima.

Agradecemos su colaboracién.

1. ¢ Se establecen medidas de proteccion individual para los peligros que no han sido
eliminados?

Si No .

En que medida 5 |4 |3 |2 |1

2. ;La administracién lo capacita a usted en el uso de las medidas de proteccion
establecidas?

En que medida 5 [4 |3 |2 |1

3. ¢Se siente responsable usted de su conducta en materia de seguridad y salud laboral?
Si No

En que medida 5 |4 13 |12 |1

4. ;Sus quejas en lo referido a seguridad del trabajo son atendidas?
Si No

5 [4 [3 |2 |1

En que medida

5 (4 |3 |2 |1

En que medida

6. ;Usted es informado por parte de los directivos sobre la existencia de riesgos?

En que medida

7. ¢Usted es informado por parte de los directivos sobre las medidas a tomar para la

eliminacion de los riesgos?
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En que medida

5 (4 |3 |12 |1

En que medida

9. ;Se realizan chequeos médicos? Si No
5 |4 |3 |2 |1

En que medida

10. ;,Ve en su jefe actitud de responsabilidad en los aspectos referidos a la seguridad y

salud en el trabajo?

Si No

En que medida

11. 4 Cuenta usted con los medios de trabajo apropiados para su labor?
Si No

5 (4 |3 |2 |1

En que medida

12. ; Cuenta usted con los medios de proteccién individual?
Sl NO-----==mm e :

5 |4 |3 |2 1

En que medida

13. Puede realizar cualquier sugerencia referida a la tematica de Gestién de la Seguridad y
Salud en la organizacion.
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ANEXO NO.20: ENCUESTA PARA DIRECTIVOS.

En la organizacién se esta realizando un trabajo investigativo sobre la tematica de Gestién
del Riesgo Laboral. Sus experiencias y sugerencias pueden ayudar a perfeccionar este
sistema y de esta forma ser mas util para usted y su organizacién, la informacién que usted
brindara es andnima y solo sera utilizada con fines estadisticos que serviran para el
mejoramiento del proceso de prevencion de riesgos laborales en su organizacion. Marque
con una x la respuesta correspondiente a cada pregunta, evallua ademas su respuesta en
caso afirmativo en una escala de 1 a 5 teniendo en cuenta que 1 o una puntuacién cercano
a él es el valor minimo de la valoracién que podria darte al aspecto tratado y 5 es la
valoracién maxima.

Agradecemos su colaboracién.

1. ¢ Conoce usted que es un modelo de gestidn de la seguridad y salud laboral?

Si No . 5 (4 |3 |2 |1
En caso afirmativo cuanto sabe de esto.

2. ; Tiene su empresa implantado un modelo de gestion de la seguridad y salud laboral?
Si No

5 |4 |3 |12 |1

Cuanto sabe de esto

3. En caso afirmativo conoce la politica y objetivos de su empresa en esta materia
Si No

5 (4 [3 |2 |1

En que medida

4. ;Tiene responsabilidades en materia de seguridad y salud laboral?

Si No

En que medida

5. ¢Se realizan inspecciones en materia de seguridad y salud laboral en los procesos?

En que medida 5 |4 |3 (2 |1

De ser si 4,Con qué frecuencia ¢, ¢ Quién la realiza ¢, ¢ Cuales han sido los resultados
obtenidos?

6. ; Se utilizan medios para capacitar e informar a los trabajadores en materia de seguridad?

Si No
En que medida
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7. ¢ Se imparten cursos de capacitacion?
Si No

En que medida 5 4 [3 [2 [1

8. ¢ Usted recibe informacién sobre los riesgos a los cuales esta expuesto?

Si No
En que medida

5 (4 |3 |2 |1

9. ¢ Se capacita en uso de los medios de proteccién?

Si No

Enquemedida |5 |4 |3 |2 |1

10. ;,Se le adiestra en senalizaciones?

Si No .
En que medida 5 4 |13 [2 |1

11. ¢ Son impartidos los cursos de medidas de proteccion colectivas?

Si No .
En que medida 5 (4 [3 [2 [1

12. ; Se imparten cursos de entrenamiento y reentrenamiento?

Si No . |5 |4 |3 |2 |1
En que medida

Otros cursos ¢Cuales?

13. ¢ Se le orienta como difundir la politica, objetivos, estrategia de la direccién?

Si No .
En que medida 5 [4 [3 [2 [1

14. ; Considera usted que disefar, implantar y mantener en uso un modelo de gestion
influiria con resultados positivos en su empresa?

Si---o-- No 5 (4 (3 [2 |1
En que medida

15. 4 El modelo de gestion ayudaria a reducir los costos de la empresa?

Si No :
En que medida 5 |4 13 [2 |1
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16. ¢ El modelo de gestion protegeria al trabajador de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales?

Si No
En que medida

5 |4 |13 12 1

17. ¢El modelo de gestion ayudaria en el incremento de la productividad en el trabajo?

Si No
En que medida

18. ¢El modelo de gestion ayudaria en la calidad de las producciones?

Si ([ SE— .
En que medida

19. 4 El modelo de gestion ayudaria en que la empresa de una imagen segura ante su
entorno?

En que medida

20. ; Existen puntos en el consejo de direcciéon donde se discuten temas referidos a la
seguridad y salud laboral?

En que medida 5 14 |3 |2 |1

21. Puede realizar cualquier sugerencia referida a la tematica de Gestion de la Seguridad y
Salud en la organizacion.
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Anexo No21: Lista de Chequeo. (Fuente: Garcia, Aparicio, 2000).

1. DOCUMENTACION A DISPOSICION DE LA AUTORIDAD LABORAL:

1.1- Evaluacién de Riesgos de todas las actividades, puestos de trabajo, maquinaria y

medios auxiliares.

POSEE: oo []s [] NO
VIENE VALIDADO POR LOS TRABAJADORES:  []SI [ ] NO
FACILITA COPIA: ..o -] sl [ ] NO

1.2-  Planificacion de la actividad Preventiva (Plan de prevencién concreto):

POSEE: ..ovuvvvueeeeieeeiseessseseesesesssssesssss sonesssssssssnans []sl [ ] No
VIENE VALIDADO POR LOS TRABAJADORES: .. .[—] Sl [] No
FACILITA COPIA:.....oovcormerreeereeneeessesnesseness eernnns [] s [] No

1.3- Resultados de los controles e inspecciones periddicas de las condiciones de trabajo

y resultados de los reconocimientos médicos y controles de salud.

POSEE: ... o e |:| SI |:| NO

FACILITA COPIA: oo oo [] s [ ] NnO

1.4- Relacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que hayan causado

una incapacidad laboral superior a un dia de trabajo.

POSEE: ... o e D Si |:| NO
FACILITACOPIA: ... e, D SI |:| NO
2. OTROS.

2.1- Comunicacion de apertura de centro de trabajo:

FACILITA COPIA: oooooooooos oo [] st [ ] NO
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2.2- Documento justificativo de informacién sobre los riesgos especificos y generales a los

trabajadores:
POSEE: ..ttt [] si [ ] NO
FACILITA COPIA: ...t e D Si D NO
2.3 - Documento justificativo de la formacién en materia preventiva a los

trabajadores(normas de seguridad, utilizacién de maquinaria/equipos de trabajo, utilizacion

de medios de proteccion)

POSEE: ... e |:| SI |:| NO

FACILITACOPIA: ... e |:| SI |:| NO

2.4- Marcado de aptos para el uso de los equipos de proteccion contra incendios

POSEE: oo [ ] sl [ ] No

2.5- Tablero o panel informativo de seguridad y salud:

POSEE: .., |:| Si |:| NO

2.6- Instalaciones de Higiene vy Bienestar:

POSEE: ...couveemmerireeeseeeesseesssssesssesesseesesseees [] sl [] NO

2.7- Investigacion de accidentes.

SE REALIZAN: ..o [] sl [ ] NO
SE FACILITA MUESTRA: ....covriririrniceneeenenns [] sl [ ] NO
2.8- Registro estimacion, valoracion y control de riesgos.

SE REALIZAN: ..o [] sl [ ] NO
SE FACILITA MUESTRA! ..o, [] sl [ ] NO
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Anexo No 22: Modelo TH&SM adaptado a las caracteristicas de Cuba.

Aspectos del Modelo Total Health and Safety Management

TECNICO

Analizar inicial y periddicamente todos y cada uno de los procesos productivos de la
empresa desde un punto de vista preventivo.

Analizar los nuevos procesos productivos desde su disefio, eliminando los peligros
en su origen.

Controlar los procesos desde un punto de vista preventivo.

Eliminar todos los peligros que técnica y econdmicamente sean posibles,
estableciendo planes de eliminacion de los peligros que, no pudiendo serlo en la
actualidad, puedan serlo a medio y largo plazo.

Establecer las medidas de proteccion colectiva para mantener a los trabajadores
lejos de los peligros que no hayan podido ser eliminados

Establecer las medidas de proteccion colectiva para proteccion de los Trabajadores,
para los peligros que no han sido eliminados y so6lo cuando no hayan podido
establecerse medidas de proteccion colectiva

Establecer de forma sistematica inspecciones de seguridad.

Informar a los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.

Formar a los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccion
establecidas

Evaluar periddicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar
su mejora continua.

Establecer medidas de emergencia para las posibles situaciones que puedan darse
en la empresa.

GESTION DE LA PREVENCION

Crear un Sistema de Gestion de la Prevencion de los Riesgos Laborales
atendiendo a los riesgos y la organizacién de la empresa.

Implantar una estrategia de actuacion que permita dirigirse o alcanzar la
excelencia preventiva, en los plazos fijados por la organizacion.

Establecer las funciones y responsabilidades en materia de prevencién de
todos y cada uno de los miembros de la organizacion

Trazar los objetivos que permitan cumplir la politica de la empresa en materia
de prevencion.

Desarrollar los programas de accion preventiva necesarios para el adecuado
despliegue de la planificacion de la accion preventiva

Establecer controles sistematicos y verificaciones, abriendo las no
conformidades y acciones correctoras que sean necesarias.
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Revisar el sistema a intervalos regulares para asegurarse que éste sigue
siendo apropiado, eficaz y eficiente.

Analizar los procesos preventivos que permitan dar respuesta a las
necesidades en materia de seguridad y salud de la organizacion

Garantizar los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los objetivos que
se ha propuesto la organizacion.

Mantener los registros de las actuaciones y controles llevados a cabo.

Asegurar la continua reduccion de costos, sin que ésta merme los resultados
preventivos.

Establecer la politica de prevencion adecuada a los riesgos y a la
organizacion de la empresa.

CULTURA

Definir y difundir la vision de la accion preventiva de la alta direccion

Emitir, desde la alta direccion, mensajes coherentes en materia de prevencion

Mantener reuniones en las que se analice la prevencion por parte de la alta direccién

y resto de la linea jerarquica.

Dar participacién a toda la organizacion en la definicion de objetivos preventivos.

Estimular a toda la organizacion en la eliminacion de los riesgos.

Permitir, canalizar y atender las criticas interna y las posibles propuestas de mejora.

Predicar, la alta direccion, con el ejemplo y el comportamiento seguro.

Adoptar actitudes participativas.

Desarrollar las capacidades personales para actuar de forma segura.

Evaluar de forma periddica los resultados obtenidos.
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Anexo No 23: Propuesta de Registro del Analisis Seguro del Trabajo.

Fuente: Acuna, Victor (2007)

ACTNA

PEF

VICTOR Analisis de Trabajo Seguro

NOVERECH. TRABAIO REAUZADORCR EFEQALIDD FEOA
NOVERE ARVA .
FERSONA EECLTANTE FQUFODE FROTEOCICNFERSONAL EQLIFOYOHEFRRAVENTAUSR
1- 1- 1-
2- 2 2-
4- 4 4-
5 5 5
6 6 6
7- 7- 7-
8- 8- 8-
9- O- 9-
10- 10- 10- |
mevi ETASTH TRIBAID RESCOFOENIAL MEDID'SCEQONIRO) CERE
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ANEXONo. 24: MODELO CUESTIONARIO DE IDENTIFICACION DE RIESGOS

Empresa: -------------------- Establecimiento o centro de trabajo: -------------------------
Area, instalacion o p. de Trabajo: -----------=-======nnnnmmmm- Fecha: -----------ooeeemeeeee-
No RIESGO IDENTIFICADO 0 1 2 3
1 Caida de persona a distinto nivel.
2 Caida de persona al mismo nivel.
3 Caida de objeto por desplome o derrumbamiento.
4 Caida de objeto en manipulacion.
5 Caida de objeto desprendidos.
6 Pisadas sobre objeto.
7 Choque contra objetos inmaviles.
8 Golpe o contra objetos moviles.
9 Golpes o cortaduras por objetos o herramientas.
10 | Proyeccién de fragmentos o particulas.
11 | Atrapamiento por o entre objetos
12 | Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos
13 | Sobreesfuerzo fisico 0 mental.
14 | Estrés térmico.
15 | Contactos térmicos.
16 | Contactos eléctricos.
17 | Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas.
18 | Contacto con sustancias nocivas.
19 | Exposicion a radiaciones ionizantes y no ionizantes.
20 | Explosiones.
21 | Incendios.
22 | Manipulacion y contacto con organismos Vivos.
23 | Atropellos, golpes o chogues contra o con vehiculos.
24 | Exposicidn a agentes bioldgicos.
25 | Ausencia o deficiencia de iluminacion natural o
artificial.
26 | De la naturaleza. (Lluvia, rayos, etc.)

Instrucciones para el llenado:

Este modelo recomendamos utilizarlo al comenzar el proceso de evaluacién de riesgos y tiene

como objetivo facilitar la identificacion de los riesgos existentes en cada &rea, instalacion o

puesto de trabajo, asi como, conocer el sentimiento subjetivo de los trabajadores respecto a

los riesgos que consideren mas importantes o que le pueden afectar.

Se le entregara a los jefes de las areas y a un grupo de trabajadores, sera anénimo vy el

encuestado anotara una cruz en la celda correspondiente a cada riesgo, segun el criterio

personal siguiente:

0. No hay Riesgo 1. Riesgo Pequefio 2. Riesgo Mediano 3. Riesgo Alto.
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ANEXO No 25: MODELO IDENTIFICACION GENERAL DE RIESGOS

DATOS DE IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

DATOS DE LA EVALUACION

EMPRESA ESTABLECIMIENTO FECHA: No TRAB EXP. SENS.
REALIZADO POR:
AREA, ) TIPOS DE RIESGOS SENSIBILIDAD
INSTALACION O
PUESTO DE D | MA | MB
TRABAJO

10

11

12 |13

14

15

16

17

18

19

20

21

22 |23 |24 |25 |26 |27 |28

TIPOS DE RIESGOS

SENSIBILIDADES

1. Caida de persona a distinto nivel
2. Caidas de personas al mismo
nivel.

3. Caidas de objetos por desplome.
4. Caidas de objetos en
manipulacion.

5. Caidas de objetos desprendidos.
.6.Pisadas sobre objetos.

7. Choques contra objetos inmdviles.

8. Golpes contra objetos moviles.
9. Golpes o cortes por objetos o
herramientas.

10. Proyeccion de fragmentos o particulas.
11. Atropamiento por o entre objetos.
12. Atropamiento por vuelco de maquinas.

13. Sobreesfuerzo fisico o mental.
14. Estrés térmico.
15. Contactos térmicos

26.

16. Contactos eléctricos
17. Inhalaciéon o ingestion de sustancias nocivas.
18. Contacto con sustancias nocivas.
19. Exposicién a radiaciones ionizantes y no ionizantes.
20. Explosiones.
21. Incendios.
22. Manipulacioén y contacto con organismos vivos.
23. Atropellos, golpes o choques contra o con
vehiculos.
24. Exposicion a agentes biolégicos.
25. Otros (Enunciar).

SD—Sensibles y discapacitados
MA---Maternidad
ME---Menores

Se identificara la cantidad de trabajadores con sensibilidades especial
para algun riesgos concreto:

»  Mujeres en situacién de embarazo o lactancia (MA).

»  Menores de 18 afos (ME).

» Discapacitados fisicos, Psiquicos o sensoriales y otros
trabajadores especialmente sensibles por sus caracteristicas
personales o su estado biolégico conocido (SD).
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Anexo N0 26: Modelo de evaluacion de riesgos

DATOS DE IDENTIFICACION DE LA
EMPRESA

DATOS DE LA EVALUACION

EMPRESA:

ESTABLECIMIENTO

FECHA:

No TRAB

EXP.

SENS.

REALIZADO POR:

AREA, INSTALACION O PUESTO DE TRABAJO:

EVALUACION DEL RIESGO

No

PROBABI | CONSECU

LIDAD ENCIA VALOR RIESGO
RIESGOS IDENTIFICADOS SD | MA | ME

BM AIB[M|A |[T|To|M| I [S

OBSERVACIONES PARA LA EVALUCION DEL RIESGO: Los significados de los simbolos del modelo son:
B=Bajo, M=Medio, A=Alto, T=Trivial, To=Tolerable, M=Moderado, I=Importante, S=Severo.

Definidos en el procedimiento cualitativo para la prioridad:

Riesgo Importante:
Riesgo Moderado:
Riesgo Tolerable:
Riesgo Trivial:

Prioridad |

Prioridad Il
Prioridad Il
Prioridad IV
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Anexo No.27: DIAGRAMA SIPOC del Proceso de Gestion de Riesgos Laborales en la UEB Silos y Molinos Cienfuegos.

Sistema de gestion de los recursos humanos

Seleccién y Reclutamiento

Pago y Estimulacion

Seguridad y Salud en el trabajo

Suministradores

Oficina Nacional de

Entradas

Res 39/07,
Res 50/07,
Res 51/08,
Res 19/03,
Res 31/02,
Ley 13/77

Normalizacion

MINSAP

A 4

Normas Cubanas
Grupo 19, 38, 96

Resoluciones conjunta
MINSAP-MTSS

ENTIDAD

MININT

\ 4

Documentos de
control de
instrucciones de
seguridad

A 4

Regulaciones juridicas

Proceso de Prevencion

VdlUd O 1€

Riesgos

Salidas

Estadisticas
accidentabilidad

Planes anuales de EPP

Superacion y Capacitacion

Cumplimiento de las
medidas de inspecciones
gubernamentales.

Medidas preventivas y
correctoras dictadas

Cumplimiento de las
medidas de inspeccion
en materia de higiene

Clientes

MTSS

EMPRESA
MATANZA

UEB
CIENFUGOS

DEP. RRHH

TRABAJADORES
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ANEXO NO. 28: ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLO.

No IDENTIFICACION FALLO EFECTO SEV CAUSAS OoCuU CONTROL DET | RPN
1 | Analizar si los medios de | Labor de los Mayor exposicion a Descontrol  de  los Inspeccion y
trabajo  existen en la | trabajadores sin las riesgos, ocasionando | 9 medios por los jefes |3 auditoria de los | 3 81
cantidad y en condiciones de | condiciones optimas de | la materializacion del directos. medios de trabajo.
seguridad. seguridad. mismo.
2 Intercambiar con los Informacion incompleta | Omision de riesgosa | 7 El entrevistado 2 Controles 7 98
trabajadores y jefes 0 incorrecta los que se exponen los falséale periodicos en
directos sobre los riesgos a trabajadores resultado de la la materia a los
gue se exponen encuesta implicados
3 Investigar si la La lista no es suficiente | No se logra 4 Omision de 4 Control sistematico | 6 96
determinacion de los para abarcar toda la | identificar el factor informacion de interés por los jefes
factores casuales mediante | informacion sobre el | de riesgo con ya que esta técnica es directivos y en
la lista de chequeo es riesgo  al que se | claridad, lo que insuficiente. materia de
suficiente para el exponen. provoca su implicados.
conocimiento y control de ocurrencia.
ellos.
EVALUACION
4 Recopilar informacion sobre | Determinacion Llevar a un criterio | 3 Falta de informacion, | 4 Control 6 72
la manifestacion de riesgos | incorrecta  sobre  la | opuesto a lo que atencion, o capacitacion. periddico por
ocurrencia  de los | ocurre realmente. los superiores,
riesgos. autocontrol
5 Determinar si los métodos Estimacion erronea de la | Valoracion incorrecta | 9 Falta de informacion 1 Control  frecuente | 9 81
utilizados para la estimacién | probabilidad. del riesgo. por la direccidon y
de la probabilidad son los autocontrol
mas adecuados.
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Analizar si el Estimacién errénea de | Provoca que varie la | 10 Riesgos no controlados Autocontrol. 100
procedimiento para la las consecuencias. magnitud de los realmente.
estimacion de las dafos al trabajador.
consecuencias es el
correcto.
CONTROL
Chequear el cumplimiento | Acciones y medidas Descontrol del plande | 9 Informacion Control 72
de las medidas preventivas y | Incumplidas. acciones desactualizada y riesgos periddico por
acciones correctivas no controlados los superiores
dictadas. realmente. autocontrol.
De acuerdo con la Medidas preventivas no | Riesgos no 10 Falta de Control 80
magnitud establecer las encaminadas a la controlados realmente informacion, periodico por
medidas correctoras disminucién del riesgo atencion, o capacitacion los superiores
incluyendo responsable y del especialista autocontrol
fecha
Determinar si los El conocimiento de los | Ambiente laboral | 7 Poca informacion y Control  periddico 63
trabajadores estan riesgos potenciales por | inseguro. capacitacion a los por los superiores y
conscientes de los riesgos al | los  trabajadores  es trabajadores al no partes interesadas.
que estan expuestos. parcial. indicarles los peligros
existentes y como
evitarlos.
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Anexo No.29: Resultados del Procesamiento de la Encuesta a Directivos y Empleados
utilizando el SPSS. Version 11.0. Tabla de Frecuencia y Analisis de Fiabilidad.

Resultados Encuestas Directivos

¢, Conoce usted que es un modelo de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vélido Porcentaje Acumulado
No 3 42,86 42,86 42,86
Validos Si 4 57,14 57,14 100,00
Total 7 100,00 100,00

¢ Tiene su Empresa Implantado un modelo de Gestién de la Seguridad y Salud Laboral?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vélido Porcentaje Acumulado
No 6 85,71 85,71 85,71
Validos Si 1 14,29 14,29 100,00
Total 7 100,00 100,00

¢ En caso afirmativo conoce la Politica y Objetivos de su Empresa en esta materia?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Validos | Total 7 100,00 100,00
¢ Tiene responsabilidades en materia de Seguridad y Salud Laboral?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
Si 7 100,00 100,00 100,00
Vélidos | Total 7 100,00 100,00

¢ Se realizan inspecciones en materia de Seguridad y Salud Laboral en los procesos?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 6 85,71 85,71 85,71
Validos Si 1 14,29 14,29 100,00
Total 7 100,00 100,00

¢, Se utilizan medios para capacitar e informar a los trabajadores en materia de seguridad?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vélido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Validos | Total 7 100,00 100,00
¢, Se imparten cursos de capacitacion?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Validos | Total 7 100,00 100,00

¢ Usted recibe informacion sobre los riesgos a los cuales esta expuesto?
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Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 2 28,57 28,57 28,57
Validos Si 5 71,43 71,43 100,00
Total 7 100,00 100,00
¢, Se capacita en uso de los medios de protecciéon?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Vélidos | Total 7 100,00 100,00
¢ Se le adiestra en sefializaciones?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Vélidos | Total 7 100,00 100,00
¢.Son impartidos los cursos de medidas de proteccion colectiva?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Vélidos | Total 7 100,00 100,00
¢, Se imparten cursos de entrenamiento y reentrenamiento?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 7 100,00 100,00 100,00
Vélidos | Total 7 100,00 100,00
¢ Se le orienta como difundir la politica, objetivo, estrategias de la Direccion?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 5 71,43 71,43 71,43
Validos Si 2 28,57 28,57 100,00
Total 7 100,00 100,00

¢ Considera usted que disefiar, implantar y mantener en uso un modelo de gestion influiria con
resultados positivos en su Empresa?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 1 14,29 14,29 14,29
Validos Si 85,71 85,71 100,00
Total 7 100,00 100,00
¢ El modelo de gestion ayudaria a reducir los costos de la Empresa?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vélido Porcentaje Acumulado
No 2 28,57 28,57 28,57
Validos Si 5 71,43 71,43 100,00
Total 7 100,00 100,00
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¢ El modelo de gestion protegeria al trabajador de accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 1 14,29 14,29 14,29
Validos Si 85,71 85,71 100,00
Total 7 100,00 100,00
¢ El modelo de gestion ayudaria en el incremento de la productividad en el trabajo?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vélido Porcentaje Acumulado
No 2 28,57 28,57 28,57
Validos Si 5 71,43 71,43 100,00
Total 7 100,00 100,00
¢ El modelo de gestion ayudaria en la calidad de las producciones?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 2 28,57 28,57 28,57
Validos Si 5 71,43 71,43 100,00
Total 7 100,00 100,00
¢ El modelo de gestion ayudaria en que la Empresa dé una imagen segura ante su entorno?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 1 14,29 14,29 14,29
Validos Si 85,71 85,71 100,00
Total 7 100,00 100,00
¢ Existen puntos en el Consejo de Direccion donde se discuten temas referidos a la Seguridad y Salud
Laboral?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Vélido Porcentaje Acumulado
No 6 85,71 85,71 85,71
Validos Si 1 14,29 14,29 100,00
Total 7 100,00 100,00
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Resultados Encuestas Empleados

¢, Se establecen medidas de Proteccion individual para los peligros que no han sido eliminados?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 35 87,50 87,50 87,50
Validos Si 5 12,50 12,50 100,00
Total 40 100,00 100,00

¢ La administracion lo capacita a usted en el uso de las medidas de proteccion establecidas?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 37 92,50 92,50 92,50
Validos Si 3 7,50 7,50 100,00
Total 40 100,00 100,00

¢ Se siente responsable usted de su conducta en materia de Seguridad y Salud Laboral?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 2 5,00 5,00 5,00
Validos Si 38 95,00 95,00 100,00
Total 40 100,00 100,00
¢, Sus quejas en lo referido a seguridad del trabajo son atendidas?
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 5 12,50 12,50 12,50
Validos Si 35 87,50 87,50 100,00
Total 40 100,00 100,00
¢ Para disminuir o eliminar los riesgos existentes se cuenta con usted?
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 30 75,00 75,00 75,00
Validos Si 10 25,00 25,00 100,00
Total 40 100,00 100,00
¢ Usted es informado por parte de los directivos sobre la existencia de los riesgos?
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 6 15,00 15,00 15,00
Validos Si 34 85,00 85,00 100,00
Total 40 100,00 100,00

¢ Usted es informado por parte de los directivos sobre las medidas a tomar para la eliminacién de los

riesgos?

Frecuencia

Porcentaje

Porcentaje Valido

Porcentaje Acumulado

Validos |

No

19

47,50

47,50

47,50
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Si 21

52,50

52,50

100,00

Total 40

100,00

100,00

¢, Usted trabaja con contaminantes quimicos, biologicos y fisicos?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 35 70,00 70,00 70,00
Validos Si 15 30,00 30,00 100,00
Total 50 100,00 100,00
¢, Se realizan chequeos médicos?
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 40 100,00 100,00 100,00
Vdlidos | Total 40 100,00 100,00
¢ Ve en su jefe actitud de responsabilidad en los aspectos referidos a Seguridad y Salud en el
trabajo?
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 6 15,00 15,00 15,00
Validos Si 34 85,00 85,00 100,00
Total 40 100,00 100,00

¢, Cuenta usted con los medios de trabajo apropiados para su labor?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 38 95,00 95,00 95,00
Validos Si 2 5,00 5,00 100,00
Total 40 100,00 100,00

¢, Cuenta usted con los medios de proteccion individual?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Valido Porcentaje Acumulado
No 37 92,50 92,50 92,50
Validos Si 3 7,50 7,50 100,00
Total 40 100,00 100,00
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Anexo No.30: Grado de implantaciéon de cada criterio del TH&SM en la UEB Silos y
molino Cienfuegos.

Grado de
Aspectos implantacion
Técnico
Analizar inicial y periédicamente todos y cada uno de los 1
procesos productivos de la empresa desde un punto de vista
preventivo.
Analizar los nuevos procesos productivos desde su disefio, 2
eliminando los peligros en su origen.
Controlar los procesos desde un punto de vista preventivo. 1
Eliminar todos los peligros que técnica y econdmicamente 1

sean posibles, estableciendo planes de eliminacion de los
peligros que, no pudiendo serlo en la actualidad, puedan serlo
a medio y largo plazo.

Establecer las medidas de proteccion colectiva para mantener 2
a los trabajadores lejos de los peligros que no hayan podido
ser eliminados

Establecer las medidas de proteccion colectiva para proteccién 2
de los Trabajadores, para los peligros que no han sido
eliminados y soélo cuando no hayan podido establecerse
medidas de proteccion colectiva

Establecer de forma sistematica inspecciones de seguridad. 2

—

Informar a los trabajadores de los peligros y riesgos a los que
estan sometidos.

Establecer medidas de emergencia para las posibles 3
situaciones que puedan darse en la empresa.
Evaluar periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a 2
cabo para asegurar su mejora continua.
Formar a los trabajadores adecuadamente en el uso de las 2
medidas de proteccion establecidas.

Total de Aspectos: 11 19
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GESTION DE LA PREVENCION

Crear un Sistema de Gestidn de la Prevencion de los Riesgos 2
Laborales atendiendo a los riesgos y la organizacion de la
empresa.
Implantar una estrategia de actuacion que permita dirigirse o 2
alcanzar la excelencia preventiva, en los plazos fijados por la
organizacion.
Establecer las funciones y responsabilidades en materia de 2
prevencion de todos y cada uno de los miembros de la
organizacion
Trazar los objetivos que permitan cumplir la politica de la 2
empresa en materia de prevencion.
Desarrollar los programas de accion preventiva necesarios 2
para el adecuado despliegue de la planificaciéon de la accion
preventiva
Establecer controles sistematicos y verificaciones, abriendo 3
las no conformidades y acciones correctoras que sean
necesarias.
Revisar el sistema a intervalos regulares para asegurarse que 3
éste sigue siendo apropiado, eficaz y eficiente.
Analizar los procesos preventivos que permitan dar respuesta 1
a las necesidades en materia de seguridad y salud de la
organizacion
Garantizar los recursos econdmicos necesarios para alcanzar 1
los objetivos que se ha propuesto la organizacion.
Mantener los registros de las actuaciones y controles llevados 2
a cabo.
Asegurar la continua reduccién de costos, sin que ésta 1
merme los resultados preventivos.
Establecer la politica de prevencion adecuada a los riesgos y 1
a la organizacién de la empresa.

Total de Aspectos: 12 22
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CULTURA

Definir y difundir la vision de la accion preventiva de la alta
direccion

Emitir, desde la alta direccion, mensajes coherentes en
materia de prevencion

Mantener reuniones en las que se analice la prevenciéon por 2

parte de la alta direccidn y resto de la linea jerarquica.

Dar participacion a toda la organizacion en la definicion de 1

objetivos preventivos.

Estimular a toda la organizacion en la eliminacién de los 4

riesgos.

Permitir, canalizar y atender las criticas interna y las posibles 2

propuestas de mejora.

Predicar, la alta direccién, con el ejemplo y el comportamiento 2

seguro.

Adoptar actitudes participativas. 2

Desarrollar las capacidades personales para actuar de forma 2

segura.

Evaluar de forma periddica los resultados obtenidos. 2
Total de aspectos: 10 19
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Anexo No 31: Diagrama en bloque que identifica las principales actividades del
proceso Comercializaciéon de granos importados a granel.

' QOrganizacion y preparacion
de Silos para la venta. i

MERCADOTECNIA

A granel ~ DECIDIR COMO Ensacado
COMERCIALIZAR
EL GRANO v
LLENAR SILO
PULMON
v
CARGAR CAMION v

LLENAR SACOS

l

COSER SACOS

| |

SALIDA DEL
CAMION

PESAR CAMION

DECIDIR
DESTINO DEL
PRODUCTO

Venta con depdsito

Venta Directa

\ v
CARGAR ALMACEN
CARRO

l

PESAR
CARRO

l

SALIDA
CARRO
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Anexo No 32: Diagrama en bloque que identifica las principales actividades
del Subproceso de Mercadotecnia.

Autor: Ariel Pedroso Diaz

ELEGIR
EXPEDICION

\ 4

s

ABRIR
COMPUERTA
SUPERIOR DEL
SILO

A\ 4

-Apretar boton
de salida o
recirculacion !

-Subir al nivel
superior del silo
-Abrir compuerta
-Bajar del silo

ARRANCAR
CONDUCTORES

\ 4

ABRIR
COMPUERTA
INFERIOR DEL

SILO

-Ir a pizarra
-Apretar botdn

-Entrar al tunel
-Abrir compuerta !
-Salir del tunel

_____________________

A\ 4

CONECTAR
CABLE DEL
SINFIN

\ 4

ARRANCAR
MOTOR

A\ 4

ENTRAR AL SILO

-Coger cable
-Subir al Silo |
-Entrar al Silo
-Conectar cable
-Salir del Silo

-Conectar cable
-Apretar botén

-Subir al Silo
-Entrar al Silo
-Arrastrar granos al
sin fin

-Salir del Silo
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Anexo No 33. Analisis de Seguridad del Trabajo. Abrir Compuerta Superior del
Silo.

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

Se selecciona el trabajo de Abrir Compuerta superior del Silo.

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros

06 — Alturas

04 - Estrés muscular

14 — Superficies (posibles resbalones)

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos basicos.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. Identificar procedimientos y controles para un trabajo seguro

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO EN ABRIR COMPUERTA

No Pasos Basicos Riesgos Potenciales Medidas de Control de
Riesgos
Caida o resbaldn en alturas. Usar calzado antiresbalante
1 Subir al nivel superior

del Silo Sobre esfuerzo de brazo Usar los descansos de escalera

2 Abrir compuerta Resbalones o Caida al mismo Usar calzado antiresbalante

nivel

3 Bajar del Silo Caida o resbalon en alturas. Usar calzado antiresbalante

Sobre esfuerzo de brazo Usar los descansos de escalera

Autor: Ariel Pedroso Diaz 11




Anexo No 34. Analisis de Seguridad del Trabajo. Abrir Compuerta inferior del
Silo.

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

Se selecciona el trabajo de Abrir Compuerta inferior del Silo.

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros

02 - Equipo en movimiento

07 — Espacio Reducido

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos basicos.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. Identificar procedimientos y controles para un trabajo seguro.

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO EN ABRIR COMPUERTA INFERIOR

No Pasos Basicos Riesgos Potenciales Medidas de Control de
Riesgos
-Usar calzado antiresbalante
Resbalones o Caida al -Construir baranda a la
distinto nivel escalera
1 Entrar al tunel
-Usar casco protector
Choque contra objetos -Observar el area de trabajo
inmoviles para conocer la posicion de los
objetos que pudieran
ocasionar golpes.
2 Abrir compuerta Atrapamiento por objeto Disefiar resguardo al
transportador
-Usar casco protector
Golpe por herramienta -Reducir alcance del
movimiento de la manivela
-Usar casco protector
-Observar el area de trabajo
Choque contra objetos para conocer la posicion de los
3 Salir del tunel inmoviles objetos que pudieran

ocasionar golpes.

-Disefar resguardo al
Atrapamiento por objeto transportador

Autor: Ariel Pedroso Diaz 12




Anexo No 35. Analisis de Seguridad del Trabajo. Conectar Cable del Sinfin.

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

_
Se selecciona el trabajo de Conectar cable del sinfin.

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros

01 — Electricidad
06 — Alturas

18- Agotamiento por calor

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos basicos.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. Identificar procedimientos y controles para un trabajo seguro.

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO EN CONECTAR CABLE AL SINFiN

No | Pasos Basicos Riesgos Potenciales |Medidas de Control de Riesgos
Resbalones o Caida a Usar calzado antiresbalante
distinto nivel
Buscar Cable : _

Manipulacion correcta de la carga

1 Sobre esfuerzo por traslado | Realizar estudios carga postural por

del cable meétodos especificos.

Disefar programa de higiene postural
-Usar calzado antiresbalante

> Subir al Silo Caida o resbalon en alturas. | -Utilizar herramientas para subir el
cable(cuerda)

Resbalones o Caida a -Usar calzado antiresbalante

3 Entrar al Silo distinto nivel -Usar medios de proteccién (Todos)
-Usar medios de proteccién
-Siempre usar un enganchador de

Atrapamiento entre objeto | seguridad y tener al menos dos

observadores durante la entrada.

4 Conectar cable al Contacto eléctrico No tocar tomacorrientes con las

sinfin manos
5 Salir del Silo Resbalones o Caida a Usar calzado antiresbalante

distinto nivel

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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Anexo No 36. Analisis de Seguridad del Trabajo. Entrar al Silo.

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

=g L.
-

o

Se selecciona el trabajo de Entrada al Silo.

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros

01 — Electricidad

04 - Estrés muscular
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02 - Equipo en movimiento

06 — Alturas

18- Agotamiento por calor

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos basicos.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. |dentificar procedimientos y controles para un trabajo seguro.

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO EN LA ENTRADA AL SILO

No | Pasos Basicos Riesgos Potenciales |Medidas de Control de Riesgos
1 Subir al Silo Resbalones o Caida a -Usar calzado antiresbalante
distinto nivel
-Usar medios de proteccién (Todos)
> Entrar al Silo Atrapamiento entre objeto | -Siempre usar un enganchador de
seguridad y tener al menos dos
observadores durante la entrada.
Sobre esfuerzo por arrastre | -Realizar estudios carga postural por
3 Arrastrar granos del grano. métodos especificos.
hacia el sinfin
Agotamiento por calor -Realizar estudio de tiempo
Atrapamiento por objeto -Trabajar por la parte trasera de sinfin
-Descubrir sinfin segun lo necesite
4 Salir del Silo Resbalones o Caida a -Usar calzado antiresbalante

distinto nivel

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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ANEXO No 37: IDENTIFICACION GENERAL DE RIESGOS

Areas o puestos
de trabajos

Tipos de Riesgos

Tolva

Tunel

Silos

grupo
electrégeno

Tipos de Riesgos

01 Caida de persona a distinto nivel.

X

02 Caida de persona al mismo nivel.

x| X

x| X

03 Caida de objeto por desplome o derrumbamiento.

04 Caida de objeto en manipulacion.

05 Caida de objetos desprendidos.

06 Pisadas sobre objeto.

07 Choque contra objetos inméviles.

08 Golpe o contra objetos moviles.

X[ X[ X

09 Golpes o cortaduras por objetos o herramientas.

10 Proyeccion de fragmentos o particulas.

11 Atropamiento por o entre objetos

X

12 Atropamiento por vuelco de maquinas o vehiculos

13 Sobreesfuerzo fisico o mental.

14 Estrés térmico.

15 Contactos térmicos.

16 Contactos eléctricos.

17 Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas.

X[ X[ X[ X] >

18 Contacto con sustancias nocivas.

19 Exposicion a radiaciones ionizantes y no ionizantes.

20 Explosiones.

21 Incendios.

X[ >

22 Manipulaciéon y contacto con organismos vivos.

23 Atropellos, golpes o choques contra o con vehiculos.

24 Exposicion a agentes fisicos.

25 Exposicion a agentes bioldgicos.

26 Ausencia o deficiencia de iluminacion natural o artificial.

27 De la naturaleza. (Lluvia, rayos, etc.)

Otros (Enunciar).

Sensibilidad

Mujeres en situacién de embarazo o lactancia (MA).

Menores de 18 anos (ME).

Discapacitados fisicos, Psiquicos o sensoriales y otros
trabajadores especialmente sensibles por sus
caracteristicas personales o su estado biolégico conocido
(SD).

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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Anexo no 38: Evaluacién de riesgos

AREA DE PUESTO DE TRABAJO: TOLVA

Cantidad de trabajadores

De ellos: Expuestos

Sensibles

RIESGOS IDENTIFICADOS Probabilidad | Consecuencias Valor de riesgo
BIM|A|B|M|A|T|To| M I S
01 Caida de persona a distinto nivel. X X X
02 Caida de persona al mismo nivel. X X X
06 Pisadas sobre objeto. X X X
07 Choque contra objetos inmoviles. X X X
08 Golpe o contra objetos moviles. X X X
09 Golpes o cortaduras por objetos o herramientas. X X X
11 Atropamiento por o entre objetos X X X
17 Inhalacién o ingestion de sustancias nocivas. X X X
20 Explosiones. X X X
21 Incendios. X X X
23 Atropellos, golpes o choques contra o con
vehiculos. X X X
27 De la naturaleza. (Lluvia, rayos, etc.) X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CONSECUENCIAS CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
T: Trivial To: Tolerable M: Moderado I Importante

B: Bajo M: Medio A: Alto

S: Severo.

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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AREA DE PUESTO DE TRABAJO: TUNEL

Cantidad de trabajadores \ De ellos: Expuestos \ Sensibles
RIESGOS IDENTIFICADOS Probabilidad | Consecuencias Valor de riesgo
B/ MIA|B|  M|A|T|To| M I S
01 Caida de persona a distinto nivel. X X X
02 Caida de persona al mismo nivel. X X X
06 Pisadas sobre objeto. X X X
07 Choque contra objetos inmoviles. X X X
09 Golpes o cortaduras por objetos o herramientas. X X X
11 Atropamiento por o entre objetos X X X
17 Inhalacién o ingestién de sustancias nocivas. X X X
20 Explosiones. X X X
21 Incendios. X X X
26 Ausencia o deficiencia de iluminacién natural o
artificial. X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CONSECUENCIAS CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
B: Bajo M: Medio A: Alto ; ;2\\//2'0, To: Tolerable M: Moderado I: Importante

AREA DE PUESTO DE TRABAJO: GRUPO ELECTROGENO

Cantidad de trabajadores De ellos: Expuestos Sensibles
RIESGOS IDENTIFICADOS Probabilidad | Consecuencias Valor de riesgo
B M|A| B M|A|T|To| M I S
02 Caida de persona al mismo nivel. X X X
16 Contactos eléctricos. X X X
20 Explosiones. X X X
21 Incendios. X X X
27 De la naturaleza. (Lluvia, rayos, etc.) X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CONSECUENCIAS CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
B: Bajo M: Medio A: Alto T Trivial To: Tolerable M: Moderado I: Importante
S: Severo.

Autor: Ariel Pedroso Diaz 17




AREA DE PUESTO DE TRABAJO: SILOS

Cantidad de trabajadores

\ De ellos: Expuestos

\ Sensibles

RIESGOS IDENTIFICADOS Probabilidad | Consecuencias Valor de riesgo
B/ MIA|B|M|A|T|To| M I S
01 Caida de persona a distinto nivel. X X X
03 Caida de objeto por desplome o
derrumbamiento. X X X
06 Pisadas sobre objeto. X X X
09 Golpes o cortaduras por objetos o herramientas. X | X X
11 Atropamiento por o entre objetos X X X
13 Sobreesfuerzo fisico o mental. X X X
14 Estrés térmico. X X X
15 Contactos térmicos. X X X
16 Contactos eléctricos. X X X
17 Inhalacién o ingestion de sustancias nocivas. X X X
20 Explosiones. X X X
21 Incendios. X X X
25 Exposicién a agentes bioldgicos. X X X
27 De la naturaleza. (Lluvia, rayos, etc.) X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CONSECUENCIAS CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
B: Bajo M: Medio A: Alto ; 'gr;\\//i::o- To: Tolerable M: Moderado I: Importante

Riesgo Importante: Prioridad |
Riesgo Moderado:  Prioridad Il
Riesgo Tolerable: Prioridad Il

Riesgo Trivial: Prioridad IV

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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Anexo No 39: PLAN DE MEDIDAS

Areaa
Plazo de Responsable | ejecutar la
No Plan de medidas (Que) ejecuciéon P ject
; (Quién) medida
(Cuando) (Dénde)
1 Crear un sistema de Gestion de Director de la
Prevencion de los Riesgos laborales UEB UEB v Posicion
atendiendo a los riesgos y a la| 2009 Especialista dg Silos
organizacion de la UEB GRH
Mantener el tratamiento sistematico de Director de la
los aspectos de la seguridad en los UEB
consejos de direccion, en el contexto Especialista
2 Permanente UEB
de todos aquellos puntos o aspectos GRH
que lo requieran.
Director de la
Definir, aprobar y difundir la Politica de 3er UEB UEB v Posicion
3 | Prevencion de la UEB trimestre | Especialista de Sil){)s
2009 GRH
Implantar una estrategia de actuacién Director de la
que permita dirigirse o alcanzar la UEB
4 | excelencia preventiva, en los plazos | 2009 Especialista UEB
fijados por la organizacion. GRH
Aplicar un sistema de estimulacion a los Director de la
obreros, en cumplimiento de los UEB .
UEByYP
9 | requisitos de seguridad incluidos en los | 2009 Especialista | 4o Sil)(/)s osicion
procedimientos de trabajo. GRH
Crear una plaza de especialista o Director de la
6 |técnico en seguridad y salud en el | 2009 UEB UEB
trabajo.
Asignar a los técnicos y especialistas
7 |en SS’T una !abor b§§|camente de 2009 Director de la UEB
asesoria y fiscalizacibn en esta UEB
materia.
8 Elaborar un plan de capacitacion en 3er Especialista
SST a directivos, jefes de posiciones y | trimestre | GRH UEB
obreros en general segun NC 19.00.04 2009
9 | Garantizar que los nuevos proyectos Director de la
cumplan los requerimientos UEB UEB Y
establecidos en SST, antes de su | Permanente | Especialista | Posicion de
puesta en marcha. GRH Silos
10 | Garantizar los recursos financieros y .
o . 7 Director de la
organizativos necesarios a estos fines:
o . : UEB UEB Y
servicio y vigilancia de la salud, . "
. ) R Permanente | Especialista | Posicion de
SNUWIPOAridPPeBreietsi®n individual 'y GRH Silos 19

contra incendio, formas de estimulacion
y reconocimiento por cumplimiento en




SST, acciones de comunicacion vy
divulgacion, cumplimiento de las
medidas dictadas por inspecciones.

11 | Elaborar un plan de mantenimiento de Especialista
las  instalaciones  eléctricas, las GRH UEB
magquinas herramientas y herramientas | Permanente Jefe de Posicion de
portatiles. posicion de | Silos
Silos
12 | Gestionar el aseguramiento logistico 3er
necesario para efectuar el . . Posicion de
_ , trimestre Comercial .
mantenimiento con la calidad Silos
: 2009
requerida.
13 | Definir los puestos de trabajo que por Director de la
su grado de exposicibn a riesgos, UEB
requiere de una seleccidn personal 3er Especialista .
. . Posicion de
mas rigurosa. trimestre GRH Silos
2009 Jefe de
posicion de
Silos
14 | Hacer un estudio del régimen de Especialista
trabajo y descaso. 3er GRH .
. Posicion de
trimestre Jefe de Silos
2009 posicion de
Silos
15 | Organizar un sistema de
autoinspeccion de SST, a fin de 3er Especialista UEB Yy
identificar la aparicion de nuevos | trimestre GRH Posicion de
riesgos, conocer si los riesgos ya 2009 Silos
identificados mantienen su magnitud.
16 | Garantizar, tratdndose de puestos que .
. : Especialista
exijan que el trabajador alterne dos o
: - . 3er GRH i
mas actividades, su conocimiento de . Posicién de
, e trimestre Jefe de :
los riesgos y de procedimientos para "y Silos
2009 posicion de
desarrollar sus labores de manera Silos
segura.
17 | Elaboracion de documentos tales
como: Director de la
Base para instrucciones inicial general 3er UEB UEB Yy
y especifica. trimestre Especialista Posicion de
Comunicacion, investigacion y registro 2009 GRH Silos
de accidentes, averias e incidentes.
Registros de chequeos médicos.
18 | Elaborar un plan de examenes médicos Director de la
periddicos y especializados. 3er UEB UEB Yy
trimestre Especialista Posicion de
2009 GRH Silos
19 | Deben documentarse los Director de la
procedimientos para los siguientes 3er UEB
elementos: trimestre Especialista | UEB
La identificacion de peligros, evaluacion 2009 GRH

y control de riesgos laborales.

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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20 | Solicitud de medios de proteccion de la | inversion
calidad que exige dicha actividad: .
. . Director de la
Respiradoras contra polvo dobles, asné UEB
de seguridad con su certificacion .
) . Especialista | UEB
actualizada, botas de piel reforzadas GRH
con casquillos, cascos ,lamparas
especiales, cinturon de seguridad,
overol, etc.
21 | Ubicar correctamente senales de Especialista
prohibicion de fumar en areas que lo 3er GRH _
: o . . Posicion de
requieran y sefalizar las salidas de | trimestre Jefe de .
e . . 9 oy Silos
evacuacion de incendio y explosion. 2009 posicion de
Silos
22 | Proporcionar kits de emergencia de Director de la
primeros auxilios a las instalaciones, UEB
areas de trabajo. 3er Especialista Posicién de
trimestre GRH Silos
2009 Jefe de
posicion de
Silos
23 | Crear una brigada de salvamento Director de la
capacitada tedricamente y adiestrada UEB
en salvamento, contra emergencias, Especialista Posicion de
incendio, catastrofe y desastres 2009 GRH :
Silos
naturales. Jefe de
posicion de
Silos
24 | Incluir en el plan de presupuesto de Director de la
gastos los recursos necesarios para la UEB
adquisicién e instalacion de los medios Especialista Posicién de
de proteccion contra incendios y la | Permanente GRH :
. . : Silos
ejecucion de otras medidas con el Jefe de
mismo fin. posicion de
Silos
25 | Proponer estudio de las condiciones Director de la
anormales que estan expuestos los UEB Posicién de
trabajadores 2009 Especialista Silos
GRH
26 | Instalar el pararrayo en los Silos. Director de la
UEB .
. L T Posicion de
inversion Especialista Silos
GRH
27 | Compra de luminarias necesarias Director de la
UEB
3er S .
. Especialista Posicion de
trimestre :
2009 GRH Silos
Jefe de
posicion de

Autor: Ariel Pedroso Diaz
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Silos

28

Disefio de resguardo al transportador
inferior del tunel

3er
trimestre
2009

Director de la
UEB
Especialista
GRH
Jefe de
posicion de
Silos

Posicion de
Silos

29

Construir un local de descanso

inversion

Director de la
UEB
Especialista
GRH
Jefe de
posicion de
Silos

Posicion de
Silos

30

Instalar extractores en el area de la tolva
para la extraccion de polvo.

inversion

Director de la
UEB
Especialista
GRH

Posicion de
Silos
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Anexo No 40: Sistema de indicadores para la evaluacion del desempeno de
la seguridad e higiene ocupacional (fuente: Velasquez, Saldivar [2004])

Clasificacion.
(Eficiencia o Indicador (Qué). Objetivo(Por qué) Férmula(Coémo)
de eficacia,)
M IECI = (CIE / CIPE) * 100
ostrar en que
medida se ha donde
- . CIE: Condiciones Inseguras
Indice de cumplido con las o b
o . e Eliminadas en el periodo
. Eliminacion de areas planificadas de .
Efectividad - NN analizado.
Condiciones eliminacion o ) -
A CIPE: Condiciones
Inseguras (IECI). reduccion de
condiciones Inseguras
. Planificadas a Eliminar en el
inseguras. ,
periodo.
IA =[(CA2 - CA1)/CA1]*
) Indicar el porciento 100, donde: CA2: Cantidad
Indice de de reduccion de la de accidentes en el periodo
accidentalidad accidentalidad con a evaluar.
(1A) relacion al periodo CA1: Cantidad de
precedente. accidentes en el
periodo anterior
Objetivo: Reflejar
en que medida el
desempefio del
sistema de
Seguridad e
Higiene
Ocupacional, IMCT = (CPEB / TPE) * 100,
- propicia el donde: CPEB: Cantidad de
Indice de
. . mejoramiento Puestos Evaluados de Bien
Mejoramiento de . " -
o sistematico de las en cuanto a condiciones de
las Condiciones dici d bai
de Trabajo (IMCT condiciones de trabajo.
los puestos de TPE: Total de puestos
trabajo a partir de evaluados.
la evaluacion de
cada puesto de
trabajo
seleccionado para el
estudio mediante una
lista de chequeo.
Reflejar la ES =[ TRC /TRE)] * 100,
proporcion de donde:
Eficiencia Eficiencia de la riesgos TRC: Total de riesgos
Seguridad (ES) controlados del controlados.
total de riesgos TRE: Total de riesgos
existentes. Existentes
Indicador de Indicador de TB=(TTB/TT) * 100,
Trabajadores Reflejar la Donde: TTB: Total de
Beneficiados proporcién de Trabajadores que se
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(TB) trabajadores que benefician con el conjunto
resultan de medidas tomadas.
beneficiados con TT: Total de Trabajadores
la ejecucion del plan del area.
de medidas.
TB=(TTB/TT) * 100,
donde:
Mostrar la TTB: Total de Trabajadores
cantidad de que
riesgos no se benefician con el conjunto
indice de controlados por de medidas tomadas.
Riesgos No cada k TT: Total de Trabajadores
Controlados por trabajadores, lo del area.
Trabajador que refleja la k =100, 10 000, 100 000...
(IRNCT) potencialidad de en dependencia a la
ocurrencia de cantidad de trabajadores de
accidentes de trabajo | la empresa o area analizada,
en la organizacion. se seleccionara el valor
inmediato superior mas
cercano.
Para los trabajadores
directos o
indirectos:
PSCT = Se * Hi * [(Er + Bi +
Es)/3]
Para los trabajadores de
oficina:
PSCT =Er*Bi*[(Hi + Es +
Se)/ 3] Donde:PSCT:
Potencial de Satisfaccién
con las
Mostrar el nivel Condiciones de Trabaijo Er,
de satisfaccion de Se, Bi,
indice de los trabajadores Hi, Es: Valoracion por parte
. . con las de los
Satisfaccion con condiciones en trabajadores de las
Eficiencia. las Condiciones jadore
: que desarrollan Condiciones
de Trabajo labor obtenido | Ergonémicas, de Seguridad
(ISCT) su labor o rgonomicas, de Seguridad,
mediante la Bienestar, Higiénicas y
aplicacién de una Estéticas
encuesta. presentes en su lugar de

trabajo.Estos indices
constituyen
un paso intermedio en la
obtencion del indicador final,
el
cual se obtiene mediante la
siguiente expresion:
ISCT = (PSCT / PSCTmax)
*100, donde:
PSCTmax = 125

Coeficiente de
Perspectivas

Mostrar como
perciben los

CP =(A+-D-)/N, donde:
A+: Respuesta positiva
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(CP)(Cuesta,199

trabajadores la

0) posibilidad de que la

organizacién

desarrolle acciones

encaminadas a
mejorar sus
condiciones de
trabajo.

(Cantidad de marcas en
ascenso).
D-: Respuesta negativa
(Cantidad de marcas en
descenso).

N: Suma total de respuestas

positivas y negativas.

Puede calcularse, ademas,

la
frecuencia relativa de
perspectivas
(FRp), que indica para todo
escalén marcado el
porcentaje
que le corresponde del total
de
marcas, a través de la
expresion:

FRp = (Me / N) * 100, donde:

Me: Cantidad de marcas en

el escalbne (e =1, 2,3,..., en
ascenso o en descenso).

N: Numero total de marcas.

Influencia de los
subsidios
pagados por
accidentes y
enfermedades
profesionales

Mostrar la
repercusion de
los costos de la
accidentalidad
(subsidios) en los
resultados
economicos de la
organizacion.

1. Influencia de los
Subsidios en el
Costo de Produccion
(ISCPi):
ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP,
donde:
SPPi: Subsidios Pagados en
el
Periodo
CTPi: Costo total de
produccién en el periodo "i".
VP : Valor prefijado, cuyo
objetivo
consiste en hacer entendible
el indicador.

2. Influencia de los
Subsidios en el
Fondo de Salario (ISFSi):
ISFSi = (SPPi / FSi) * VP,

donde:
FSi: Fondo de Salario real
en el periodo "i".

Autor: Ariel Pedroso Diaz

25



3. Después de calculado
estos
valores para cada uno de los
periodos a evaluar, se
determina la variacién, ya
sea
en el costo de produccion o
el
fondo de salario, a través de
la siguiente expresion:
IS = [(ISi - ISi-1) / I1Si-1] *
100
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Anexo No.40 Continuacion: indicadores para el analisis del comportamiento del
Proceso de Gestion de Riesgos laborales en una organizacién. (Fuente: Instituto

de Estudios e Investigacion del Trabajo Cuba, 2001 y Douglas Ramos, 2002).

1. Indicadores de Proceso.

Cumplimiento del plan anual de acciones.
Numero de puesto de trabajo, areas o procesos, con los riesgos evaluados.

Numero y frecuencia de los chequeos médicos a los trabajadores.

2. Indicadores preventivos.

) Acciones preventivas implantadas
Indice de accion preventiva= X100
Acciones preventivas a implantar

indice de cumplimiento de los objetivos = % Medio de cumplimiento de objetivos
Asignados a los mandos

3. Indicadores Reactivos.
No. De accidentes

indice de Frecuencia = x 1000000
No. De Horas trabajadas

) No. De accidentes
Indice de Incidencia = x 1000000
No. Medio de trabajadores

Frecuencia x Gravedad

indice de Seguridad =
1000
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