CIENFUEGOS

Carlos Rafael Rodriguez

Republica de Cuba.

Universidad de Cienfuegos.
Facultad de Ciencias EconOmicas y
Empresariales.

Trabajo de Diploma

Ingenieria Industrial.

Titulo: Estudio del proceso de Prevencion de
Riesgos Laborales en la Empresa Productos

Lacteos Escambray.

Autor: Isis Cid Roman.

Tutor: Msc. Damayse R. Pérez Fernandez.

Curso 2009- 2010



Ciiiiiics “Dedicatorid’ (&

................ Tauer

A mis padres, por su apoyo y amor en los momentos mds dificiles, por
confiar en mi.

A mi esposo, por su sacrificio, dedicacién, amor y apoyo incondicional, sin

tu ayuda no lo hubiera alcanzado jamds.



CIENFUEGOS “ _,'Zlgrad'ecimientOS" @

arlos Rafael Rodrlguer

Cuantos nombres tendria que plasmar, unas me formaron, otras me alentaron y otras me

comprendieron, pero en especial:

A mi esposo, por su comprension y amor, por confiar siempre en mi, y apoyarme cuando lo

necesité.

A mis padres, por quererme y guiarme en el camino de la vida, por confiar siempre en mi.

A toda mi familia, que de una forma u otra me han ayudado en estos cinco afios de carrera.
A los trabajadores del Combinado Ldcteo Escambray: Dameiri, René, Ania, Alvaro y Brito.

A mis compafieros de aula: Lisyeni, Yoeslin, Lilibeth, por los buenos y malos momentos que

compartimos durante estos cinco afios de carrera.

A Damayse, gracias por el apoyo brindado, por su amistad y por su ayuda a mi formacion

profesional,

A todos Mucha Gracias. . .



.......... . ,

Resumen

La presente investigacion es realizada en la Empresa Productos Lacteos Escambray de
Cienfuegos perteneciente a la Union Lactea y a su vez al MINAL, con el objetivo principal de
implementar un procedimiento que permita identificar y evaluar debilidades, asi como proponer
acciones para la mejora en el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales de dicha empresa.

Se implementa dicho procedimiento, empleando herramientas como el Andlisis del Modo y
Efecto de Fallos, el mapeo del proceso, la variante SIPOC (Suppliers Inputs Process Output
Customers) y diagrama de flujo, se utilizaron técnicas propias de la Gestion de Riesgo Laboral
gue implica el cumplimiento de Resoluciones dictadas por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social, para el andlisis estadistico de resultados se utilizaron pruebas no paramétricas,
realizando el procesamiento de la informacion por medio del paquete de programas SPSS

version 15.0.

Como resultado de este trabajo se adapta y se implementa un procedimiento para el estudio de
factores de riesgos laborales, que permite el andlisis del proceso de Gestidn de Seguridad y
Salud Laboral en la Empresa Productos Lacteos Escambray, a su vez logra realizar un
conjunto de propuestas de mejoras para la gestidén preventiva a nivel empresarial, de proceso y
de puestos especificamente en el proceso de Leche Fluida en Bolsa y el proceso de Yogur de
Soya, dandole solucién al problema cientifico planteado en la investigacion. Se finaliza con una
serie de conclusiones y recomendaciones a ser tenidas en cuenta para darle seguimiento a la

tematica desarrollada en el presente trabajo.
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Introduccion:

No queda duda de que el trabajo entrafia riesgos para la salud y la vida de los trabajadores,
pero tampoco hay duda de que el desarrollo tecnologico actual debe asegurar condiciones
seguras y dignas para el desempefio sin riesgos de las tareas, sin embargo, 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 dafios 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.

Ante esta situacion los especialistas en la rama de Seguridad y Salud Laboral a nivel mundial
comienzan a trabajar en la prevencion de riesgos laborales no solo a nivel de puesto de trabajo,
sino, desde los niveles altos de la organizacion y se habla entonces de los Modelos de Gestion
de la Seguridad y Salud Laboral como una forma de organizar, planificar, ejecutar la prevencion
de riesgos laborales. Incluso las tendencias actuales se fundamentan en establecer de conjunto
con la politica de Calidad y de Medio Ambiente, la politica de Gestion de la Seguridad y Salud
Laboral para llevar estos elementos al unisono. Ademas los modelos mas extendidos en la
materia establecen una integracion de la seguridad y salud laboral en todos los procesos
organizativos, aprovechando ademas las ventajas que ofrece la gestion de procesos y la
gestion de la calidad y procurando con estas ventajas la mejora continua del proceso de

prevencion de riesgos laborales.

Segun las agencias de la ONU, las enfermedades profesionales se han convertido en un riesgo
mas importante que los accidentes, hasta el punto de que las enfermedades son responsables
de 1,7 millones de muertes, cuatro veces mas que los accidentes. Cada afio surgen unos 160

millones de nuevos casos de enfermedades profesionales.

En la actualidad se registran anualmente cerca de 270 millones de accidentes de trabajo a nivel
mundial, y segun estimaciones de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT, 2010) el costo

gue tienen éstos para la economia global, es equiparable al 4 por ciento del Producto Interno

Bruto global. En cuanto a los accidentes laborales, los siniestros mortales son especialmente

frecuentes en paises que se estan desarrollando rapidamente.
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En América Latina y el Caribe, segun la OIT (2007) se registran cinco millones de accidentes
por afio, de los cuales 90.000 son fatales, con el agravante de que ellos serian sélo una parte
de los ocurridos. Para adentrarnos con mayor consistencia en el problema segun datos del
IMSS, tan sélo en el caso de México mil 109 trabajadores perdieron la vida en accidentes de
trabajo durante 2009, periodo en el cual se atendieron también 399 mil 125 riesgos de trabajo, y
se otorgaron 18 mil 721 incapacidades por accidentes y enfermedades de trabajo.

De acuerdo con lo planteado anteriormente surgen una serie de normas en la materia a nivel
mundial ejemplo de ello son las Normas OSHAS 18000 utilizada en los paises desarrollados de
habla inglesa y reconocidas por la ISO. En la Unién Europea se encuentran las normas UNE
81900, aplicadas en los paises que conforman esa organizacion. Todas estas normas en su
conjunto establecen entre otros aspectos los elementos necesarios para establecer un Modelo
de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral y ayudan a acreditar a las organizaciones como

empresas seguras.

Antes del Triunfo de la Revolucién, la legislacion vigente solo establecia algunos servicios
médicos curativos para centros de trabajo de importancia y seguros sociales a muy pocos
trabajadores, que no cubrian todos los riesgos, con el triunfo de la revolucion la seguridad y la
salud de los trabajadores es un derecho recogido expresamente en la Constitucién de la
Republica de Cuba iniciandose la revisibn y promulgacion de leyes que protegieran al
trabajador, teniendo como organismo rector en la materia al Ministerio del Trabajo y Seguridad

Social.

En este contexto, la Ley No. 13 de Proteccion e Higiene del Trabajo, promulgada en diciembre
de 1977, plasma los principios fundamentales que rigen el Sistema de SST, las obligaciones,
atribuciones y funciones de los organismos rectores de la actividad (Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social, Ministerio de Salud Publica y Ministerio del Interior) y de las administraciones,
asi como los derechos y deberes de los trabajadores y las funciones de las organizaciones
sindicales, al no existir un instrumento legal para la evaluacién de riesgos laborales se pone en
vigor la Resolucién No. 23 de 1997. A raiz del proceso de perfeccionamiento empresarial,
contintan las modificaciones en Seguridad y Salud laboral y dentro de ellas, es necesario
sefialar la implementacion de normas cubanas en materia de Seguridad y Salud laboral, entre
las cuales se encontraron las NC 74 y 75 donde se establecieron las reglas generales para la
implementacion y evaluacion de un Sistema de Seguridad y Salud laboral. Estas fueron

8
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utilizadas desde el punto de vista experimental y actualmente como resultado de este proceso
se capacita al personal con vistas a aplicar las normas Cubanas 18000:2005 y la Resolucion
39:2007 sobre los modelos de Gestién de Seguridad y Salud del Trabajo para certificar con la

primera e implementar con la segunda estos modelos.

En Cuba, la ley otorga a las organizaciones sindicales un papel relevante en la gestion de la
SST, facultando a los sindicatos para velar por y exigir el cumplimiento de las regulaciones
correspondientes a fin de promover el mejoramiento de las condiciones laborales. Las

facultades incluyen:

e Participar en la elaboracion de los planes y contribuir a su
cumplimiento.

e Participar en la elaboracion de las normativas y controlar su
cumplimiento.

e Convenir, mediante los convenios colectivos de trabajo, la
ejecucion de las medidas de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Participar en el andlisis e investigacion de los accidentes.

e Exigir que se impartan las instrucciones iniciales, periddicas 'y

extraordinarias a los trabajadores.

Al finalizar el afio 2008, en las entidades del sector estatal habian ocurrido 6064 accidentes de
trabajo, apreciandose un ligero aumento de los lesionados por accidentes de trabajo en un valor
de 7,0 con respecto al afio anterior; y perdieron la vida 75 trabajadores aumentando el
coeficiente de mortalidad en 3,5 defunciones con respecto a igual periodo del afio anterior,

siendo el Ministerio de la Industria Alimenticia el sector de mayor accidentalidad con 355.

Luego de aplicar un conjunto de técnicas de recopilaciébn de informacion, tales como:
entrevistas con el especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo de esta empresa, revision de
documentos. Se identifica como situacion problémica.

En un periodo de 5 afios(2006 al ler trimestre del 2010) analizado en la presente investigacion

en la Empresa Productos lacteos Escambray han ocurrido 23 accidentes laborales, el afio mas
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critico fue el 2008 con 8 accidentes laborales incluyendo uno mortal, la causa mas frecuente de
ocurrencia de estos accidentes son la organizativas representando el 39% del total.

Por el Ministerio del Trabajo, se han puesto en vigor un conjunto de resoluciones e
instrucciones como son la Resolucion 39 del 2007 y la resolucién 51 del 2008 dadas por el
MTSS donde se regula lo establecido para disefiar e implementar un sistema de gestion de esta
indole, para lo cual en la empresa no se cuenta con herramientas y técnicas que permitan dar

cumplimiento a dichas resoluciones.

La Empresa Productos Lacteos Escambray se encuentra inmersa en la certificacion del Sistema
de Gestién del Capital Humano y del sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo a través de las
NC 3000 del 2007 y NC 18001 del 2005 las cuales indican que todos los factores de riesgos
deben estar controlados y la ocurrencia de accidentes laborales como una condicién necesaria

para solicitar dicha certificacion.
Por lo antes expuesto se plantea el problema cientifico de la presente investigacion:

Inexistencia de un estudio que permita mejorar el Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales

de la Empresa Productos Lacteos Escambray.
Para dar solucién al problema cientifico se formula la siguiente Hipotesis:

El estudio en el proceso de Prevencion de Riesgos Laborales de la Empresa Productos
Lacteos Escambray contribuira a identificar y evaluar debilidades en dicho proceso y proyectar
un programa de mejora para la gestidon preventiva y de las condiciones laborales en dicha

empresa.
El Objetivo General de la investigacion es:

Implementar un procedimiento que permita realizar un estudio para identificar y evaluar
debilidades, asi como proponer acciones para la mejora en el proceso de Prevencién de

Riesgos Laborales de la Empresa Productos Lacteos Escambray.

Para el cumplimiento d este objetivo es necesario llevar a cabo los siguientes Objetivos

Especificos:

10
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1. Elaborar un marco tedrico referencial que permita identificar criterios actualizados
relacionados con la gestion Preventiva, asi como las técnicas y herramientas que
posibiliten realizar estudios en la Gestion Preventiva y la insercion en esta tematica de la
filosofia de Gestion por Proceso.

2. Diagnosticar el proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa Productos
Lacteos Escambray.

3. Realizar un estudio de seguridad y ergonomia en el proceso de mayor accidentalidad en
la Empresa Productos Lacteos Escambray.

4. Proponer un conjunto de acciones que posibiliten la mejora del Proceso de Prevencion
de Riesgos Laborales y de las condiciones laborales en la Empresa Productos Lacteos

Escambray.
El trabajo quedo estructurado de la siguiente manera:

En el Capitulo | se abordan aspectos relacionados con la Gestién de Procesos, Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo, técnicas y herramientas que estas utilizan, se analizan las
técnicas fundamentales de identificacion y evaluacion de factores de riesgos laborales y a su

vez los efectos que estos provocan en la salud de los trabajadores.

En el Capitulo Il tomando como referencia lo analizado en el capitulo anterior se toma un
procedimiento que fue disefiado en la presente investigacion, que tiene como objetivo general el

perfeccionamiento del Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.

En el capitulo Il se aplica el procedimiento disefiado en capitulo anterior en la Empresa
Productos Lacteos Escambray, con el objetivo de mejorar el Proceso de Prevencion de Riesgos
Laborales de dicha entidad, trayendo como resultado el diagndstico a nivel empresarial, de
proceso y de puestos de trabajo, lograndose la identificacién de las oportunidades de mejora del

proceso.

11
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Capitulo 1: Marco Tedrico Referencial.

En el presente capitulo se desarrolla el marco teérico referencial que aborda aspectos
relacionados con la evolucion de la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, se consultan
diversos criterios de autores que tratan dicho tema como subproceso de la Gestion de los
Recursos Humanos a través de los principales modelos y normas, basandose en la Gestion de
Proceso y en técnicas y herramientas que esta utiliza. Se analizan las técnicas fundamentales
de Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales y a su vez los efectos que

provocan estos riesgos en la salud de los trabajadores.

En la figura 1.1 se representa el hilo conductor que organiza de una manera légica los temas

mencionados anteriormente.

1.1 Historia y Evolucién de la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

La historia y cultura de los trabajadores desde la antigliiedad, ha ido evolucionando hasta
transformar la sociedad industrial. Teniendo como objetivo el bienestar del hombre mediante un
esfuerzo racionalizado y humanizado, de flexibilidad y seguridad, dejando atras el concepto de
trabajo Tayloriano que se ocupo6 del rendimiento humano, tratando al individuo como una

maquina, sin considerarlo como ser humano y pensante.

La higiene del trabajo en su concepto actual es una técnica muy moderna. Su desarrollo tuvo
gue esperar a los avances de la medicina, con la que se confunde en sus origenes y a la

creacion y evolucion del Derecho del Trabajo y la Seguridad Social.

No obstante existen datos experimentales con muchos siglos de antecedencia, entre los que
pueden citarse las descripciones de algunas enfermedades profesionales que hicieron Platén,

Lucrecio y otros autores como Hipécrates y Galeno.

La Revolucion Industrial marca el inicio de la Seguridad del Trabajo como consecuencia de la
aparicion de la fuerza del vapor y la mecanizacion de la industria, lo que produjo el incremento

de accidentes y enfermedades profesionales.

De mayor importancia fue el aporte de Bernardo Ramazzinni, creador de la medicina del
trabajo, que en su obra “De Morbis Artificium Diatriba” publicada en 1890, propone el término

“Higiene” y describe detalladamente los riesgos de 54 profesiones distintas.

12
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Historia y Evolucién de la Gestiéon
de la Seguridad y Salud en el
Trabajo.

N

La Gestion de Seguridad y Salud
Laboral (GSSL).

Gestion de la Seguridad
y Salud Laboral.

!

La Gestion Empresarial con un
enfoque basado en Proceso.

|

Identificacion y
descripcion del proceso.

| ,

Gestion de Riesgo Laboral. Modelos de diagnéstico

empresarial

> Analisis cualitativo

Evaluaciéon de Riesgos en el Trabajo.

»  Analisis cuantitativo

ESTADO DEL ARTE

Procedimientos para la mejora del Proceso de prevenciéon de Riesgos
Laborales
ESTADO DE LA

PRACTICA

Estructurar un procedimiento para la mejora del Proceso de Prevencion
de Riesgos Laborales.

Figura 1.1: Hilo conductor disefiado en la presente investigaciéon. Fuente: (Elaboracién

Propia).
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En este mismo siglo nace la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) en 1919, que asume
las tareas internacionales en materia de seguridad y salud en el trabajo, asi como una serie de
asociaciones tales como: el centro de rehabilitacion de mutilados de Barcelona en 1922, el
Instituto Nacional de Medicina y Seguridad en el Trabajo (INSHT) en 1944. (Calder6on Galvez,
2006).

En nuestros dias la Seguridad ha pasado de un concepto restringido, a enfoques mucho mas
amplios, que se han traducido en conceptos tales como: “calidad de vida en el trabajo” y
“seguridad integrada”, asi como certificacion de empresas seguras mediante normativas
internacionales.

Nos encontramos en una época que todo exige seguridad: seguridad en el trabajo, seguridad
en la casa, seguridad ciudadana, seguridad médica, seguridad de las inversiones. Pero toda
esta seguridad tiene un costo, en cualquier caso solo habra seguridad si se planifica, si se
cuantifica su costo y si se controla y se considera como un valor. Antes solamente se
estudiaban los factores de riesgos laborales en la industria, en la actualidad existen estudios de
este tipo en cualquier proceso, ya sean de produccién o servicio, abarcando aspectos

relacionados con carga mental, estrés, entre otros.

1.2 La Gestion de Seguridad y Salud Laboral (GSSL); Subproceso de la Gestién de
Capital Humano (GCH).

El desarrollo de los recursos humanos se basa en su participacion activa en la accion y la toma
de decisiones en la organizacion, pero ademas en el desarrollo de su valor cognoscitivo -

inteligencia, conocimiento, talento, es decir, en su capital humano.

La expresidon "recursos humanos" se refiere a las personas que forman parte de las

organizaciones y que desempefian en ellas determinadas funciones. (Chiavenato, 2007).

La Gestion de Recursos Humanos tiene una gran importancia para las organizaciones, debido a
la sinergia en el desarrollo integral de politicas dirigidas a un mejor desempefio de los recursos
humanos mediante la ejecucién de diversas actividades, permitiendo reorientarse en funcién de

las debilidades y fortalezas de los activos intangibles.

14
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Segun (Caballano, 2007) la gestién de los recursos humanos se encarga de obtener y coordinar
a las personas de una organizacion, de forma que consigan las metas establecidas. Para ello

es muy importante cuidar las relaciones humanas.

La Gestion de los Recursos Humanos (GRH) no es sélo lo que se conocia en la mayoria de las
empresas cubanas como Direccidon de Personal, varios conceptos han surgido a raiz de este
nuevo enfoque los cuales evidencian una proyeccién de perspectivas mas amplias e incorpora
ideas relacionadas con el desarrollo de la organizacion y la calidad de vida en el trabajo. En la
actualidad este término se trabaja a nivel mundial y en nuestro pais se enfoca 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. (Normalizacion, 2007).

Dicho proceso es dirigido al desarrollo organizacional, con el objetivo de promover una relacion
de cooperacion entre los directivos y los recursos humanos, al mismo tiempo, se orienta a la
elaboracion de politicas para lograr que los recursos humanos se sientan comprometidos con

los objetivos organizacionales.

Por tanto la Gestion de los Recursos Humanos considera el factor humano como el pilar
fundamental de la actividad empresarial, como activo y mas aun cuando lo posibilitan las

condiciones socioecondémicas, como inversion de su capital humano realizado por la persona.

Se ha pasado de la clasica regulacion del trabajo a la gestién activa de las personas desde un
punto de vista operativo, juridico y psicosocial. Segun el Instituto de Economia y Organizacion
del Trabajo de Alemania (2006), la competencia mundial, el mayor uso de la tecnologia de la
informacién, el aumento de la productividad y el reajuste de los valores humanos y sociales son
algunos de los factores que propician los cambios trascendentales del mundo del trabajo actual.
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
prevencion 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

innovacion en la sociedad de servicios basada en el uso intensivo del conocimiento. Cabe
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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 categorico, sin el cual los
trabajadores no pueden alcanzar los niveles de rendimiento necesarios o afrontar los retos del
mundo del trabajo. Marquez, Esther (2008) directora de Seguridad y Salud en el Trabajo del
Ministerio del Trabajo y Seguridad Social en Cuba, expone el papel de la Seguridad y Salud del
Trabajador en este nuevo enfoque de Capital Humano, haciendo énfasis en la gestion del
régimen de trabajo y la gestion del hombre como recurso, lograndose la creacion de conductas

seguras y valores. (Suarez Sabina, 2008).

La NC 3000: 2007 establece un conjunto de procesos de Gestion de Capital Humano en los
cuales puede percibirse a la Gestién de Seguridad y Salud Laboral como parte de esta, lo cual
se muestra en el Anexo No.1. A continuacion se aborda dicho tema.

1.2.1 Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

Actualmente esta tematica ha ganado en relevancia una vez que se considera
internacionalmente un elemento determinante en la competitividad de las empresas modernas,
por cuanto contribuye decisivamente a la calidad y eficiencia en el resultado laboral. Su estudio
abarca el control de las condiciones de trabajo y los requerimientos que impone el desarrollo de
las diferentes tareas, asi como se establecen propuestas para el mejoramiento del ambiente de
trabajo y la prevencién de los accidentes del mismo, la aparicion de enfermedades

profesionales y la preservacion del medio ambiente.

La Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) tiene como objetivo general la prevencion, proteccion
y control ante los factores de produccién peligrosos y nocivos en los puestos y areas de trabajo
gue pueden ser causados por las propias tecnologias o los procesos, en relacion con la calidad
de vida y de trabajo, la eliminacion de las enfermedades profesionales, la disminucion de los
indicadores de accidentalidad y la obtencidbn de niveles de salud adecuados. Su tarea
fundamental es también, la revelacion de los problemas y reservas existentes en la utilizacién

de los recursos humanos.(Torrens Alvarez, 2003).

La NC 18000: 2005 y la Resolucién 39/2007, las cuales forman parte de la legislacion cubana
actual, coinciden en plantear que la Seguridad y Salud en el Trabajo es la actividad orientada a

crear las condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor eficientemente y sin
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riesgos, evitando sucesos que afecten su salud e integridad, el patrimonio de la entidad y el
medio ambiente. (Normalizacion, 2005) y (Social, 2007).

Mientras que la NC 3000: 2007 no dista del concepto dado anteriormente, pero hace énfasis en
las condiciones ergondmicas. Otras definiciones dadas por diferentes autores sobre este

término se muestran en el Anexo No.2.

Como se puede observar existe similitud entre todas las definiciones expuestas anteriormente,
todas coinciden en la creacion de condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor
sin riesgos, la autora de la presente investigacion se identifica con la definicién dada por la NC
3000: 2007 pues aborda el tema con mayor claridad haciendo énfasis en las condiciones

ergondémicas.

(Alonso Becerra, 2006) considera el factor humano esencial en cualquier sistema de trabajo, la
implicacién del hombre en dicho sistema es activa y actla reciprocamente con el mismo para
cumplir la funcién para la que este ha sido disefiado, por tanto es al que tienen que
subordinarse el resto de los elementos, ademas el conocimiento de sus capacidades tanto
fisicas como psiquicas contribuiran al aumento de la eficiencia del trabajo, asi como a
promover la salud y bienestar de los trabajadores. Por ello la Gestion de la Seguridad y Salud
en el Trabajo debe desarrollarse e integrarse a la gestion empresarial a través de la Gestion de
Capital Humano, esto no constituye una tarea facil, requiere el cambio de paradigmas muy
arraigados y en particular el desarrollo de una cultura de trabajo de habitos seguros y es que la
seguridad al igual que la calidad, como funcién de la productividad, exige la accion de factores

sociales y personales. (Torrens Alvarez, 2003).

En general, la Gestiébn de la Seguridad y Salud en el trabajo (GSST) es un proceso de
direccién, a través del cual una organizacién, dentro de su accionar, define una politica y
objetivos a largo, mediano y corto plazo, procedimientos de trabajo y normativas, en su
busqueda de valores tales como salud, productividad, calidad y bienestar de los trabajadores;

partiendo de una accion planificada y coordinada al mas alto nivel. (Prieto Fernandez, 2001).

Segun la organizacién britAnica de normas (2001), con lo cual concuerda el autor, la
implementacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional permite obtener

los siguientes beneficios:

» Reduccién potencial en el nimero de accidentes e incidentes en el sitio de trabajo.

17



Carlos Rafael Rodriguer

h¢
CiiiiicoS “Capitulo I" @

» Reduccién potencial de tiempo improductivo y costos asociados. Demostracion frente a
todas las partes interesadas del compromiso con la seguridad y salud ocupacional. Mayores
posibilidades de conseguir nuevos clientes y nuevos negocios.

» Reduccién potencial de los costos asociados a gastos médicos. Permite obtener una
posicién privilegiada frente a la autoridad competente al demostrar el cumplimiento de la
reglamentacion vigente y de los compromisos adquiridos. Asegura credibilidad centrada en el

control de la seguridad y la salud ocupacional.

= Se obtiene mayor poder de negociacién con compafiias aseguradas gracias al respaldo
confiable de la gestion del riesgo en la empresa. Mejor manejo de los riesgo en seguridad y

salud ocupacional ahora y en el futuro.

No es raro encontrar que frente a las presiones para emprender alguna inversion, empresarios
y gestores argumenten que resulta muy caro y por tanto, “imposible”. Es raro escuchar la
respuesta habitual de prevencioncitas en relacion con las enfermedades profesionales y los

accidentes laborales que suponen un coste muy elevado para las empresas.

El coste econdmico estd formado por todos los gastos y pérdidas materiales que el accidente
ocasiona, para la persona y su familia, asi como el coste del deterioro de materiales y equipos y
pérdida de tiempo de trabajo para la empresa y la sociedad en general. Los costes de la
prevencion no pueden separarse de los costes productivos, es en este sentido que se puede
decir que la mayor parte de los costes de la prevencion han de ser consideradas inversiones
productivas y por lo tanto inversiones rentables y no sélo costes. Se debe prestar atencion al
hecho de que ademas de los costes evidentes (también llamados directos) hay toda una serie
de costes ocultos ("indirectos") que la empresa asume aunque no lo sepa. Estos costes se
deben al impacto de los accidentes y enfermedades sobre la actividad habitual de la empresa
como son: la disminucidn en la produccion o las ventas, pérdida de la calidad de los productos o
los servicios que la empresa presta, significando todo esto dinero. A estos costes, debe
agregarse el impacto econémico sobre los familiares de los accidentado/as que asumen las
tareas de cuidarles, sin compensacion econdmica, lo expuesto anteriormente se muestra de

forma gréfica en el Anexo No.3.

En el transcurso del tiempo en la historia de la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral se han
ido trazando medidas preventivas aisladas, en el proceso, en los medios de trabajo y hacia el

propio hombre, pero dada las altas cifras de accidentalidad laboral reportadas por las
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organizaciones mundiales, los especialistas de la materia, con el objetivo de poder inscribir,
articular y organizar las acciones e insertar estas en todos los procesos organizacionales,
teniendo en cuenta ademas la experiencia obtenida en los Sistemas de Gestion de la Calidad,
se dan a la tarea de crear modelos de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, los cuales son
tratados en el siguiente epigrafe.

Modelos y Normas de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

(Diaz Urbay, 2000) define los Modelos de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (MGSST)
en una empresa cualquiera como la forma que este asume la estructura, la organizacion y la
administracién misma de esta actividad, con vistas a materializar sus objetivos y politicas de

seguridad, asi como el cumplimiento de las regulaciones juridicas vigentes en esta materia.

Cualquiera sea el modelo de Seguridad y Salud en el Trabajo que quiera establecerse, resulta
imprescindible el conocimiento de la legislacion vigente y de la situacion que en ese momento
tiene la organizacion. Varios son los modelos que se han desarrollado en estos Ultimos afios en
diferentes partes del mundo, ejemplo: Europa, América Latina, Cuba, entre otros, los cuales son
tratados a continuacion.

De los modelos desarrollados en Europa el de Cortes, Dias, [2000] plantea que a la empresa
corresponde la responsabilidad directa de la prevencion, primeros auxilios y la planificacién de
las emergencias que pudieran plantearse. El mismo plantea que para poder asumir con eficacia
sus responsabilidades en este campo se precisa de la aplicacion de los mismos conceptos de
gestion utilizados en otras funciones de la empresa, lo que permitirA conocer los riesgos,
controlarlos y establecer objetivos de mejora de las condiciones de trabajo, este autor establece

gue los modelos de politica de gestién de la prevencién comprende los elementos siguientes:
» Politica de prevencion.

» Planificacion y programacion.

» Organizacion de la prevencion.

» Seguimiento.

>

Revision de las actuaciones.
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En esta propuesta de modelo se destaca que la planificacion de la gestion de los riesgos

profesionales debe corresponder a la politica fijada y requiere de un plan de actuaciéon. Este

debe comprender:

1. Diagnostico de la situacion.
2. Definicion de objetivos.
3. Asignacion de medios.

4. Asignacion de funciones y responsabilidades.

Las normas de la familia UNE 81900 EX de la Unién Europea describen los elementos que

deberia componer un sistema de gestion para la prevencion de riesgos laborales, pero no como

deberia implantarse en una organizacién especifica.

En la Norma UNE 81900 EX [2000], y en el articulo desarrollado por Marti, F, [2001], ambos

tratan el tema y no se alejan mucho de los modelos planteados anteriormente.

El modelo de gestién propuesto en la norma OHSAS 18001 ("Gestion de Riesgos Laborales")

propone ayudar a la organizacion a:

>

Comprender y mejorar las actividades y resultados de la prevenciéon de riesgos

laborales.

Establecer una politica de prevencién de riesgos laborales que se desarrollaron en

objetivos y metas de actuacion.
Implantar la estructura necesaria para desarrollar esa politica y objetivos.

Se exigen dos compromisos minimos que han de estar fijados en la politica de la

organizacion:

Compromiso de cumplimiento de la legislacion y otros requisitos que la organizacion

suscriba.

Compromiso de mejora continua que sera reflejado en objetivos y metas.
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Figura 1.1: Elementos de una gestion SSO exitosa. Fuente: (Tor, Damaso, 2002).

En Latinoamérica también se utilizan modelos de Gestion de la Seguridad y Salud ocupacional
y no distan de los analizados anteriormente, uno de ellos es el desarrollado por Ortiz, Lavado,
[1993], este autor plantea ademas que se ha trabajado la Seguridad y Salud Ocupacional a
través de programas no articulados y de aplicacién independientemente que muchas veces no
han logrado los objetivos deseados. Expone segun su criterio que: los motivos para implantar
un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional son mdltiples. Ayuda a cumplir
legislacion con facilidad, ademéas del cumplimiento de cualquier norma a la cual la empresa
desee suscribirse. En segundo lugar ayuda a reducir costos al manejarla (SSO) como sistema.
En tercer lugar soporta la creciente presibn comercial. Por ultimo, el incremento de la
conciencia de los inversores. Los elementos de gestion de seguridad y salud ocupacional que
propone este autor son: politica, planificacion, implementacion y operacién, accién correctiva y

revision del sistema.

En Japdn se comienza a trabajar en el area de seguridad y salud ocupacional en el afio1911
con el inicio de un Decreto Empresarial sobre prevencion de accidentes. Desde esa fecha hasta
hoy en dia han sido creada organizaciones dedicadas a laborar en el area de seguridad de

seguridad y salud ocupacional.

Recientemente en el afio 1999 fue promulgada una guia por el Ministerio para establecer en las
empresas japonesas Modelos de Gestién de la Seguridad y Salud Ocupacional. Esta guia se
disefia para impulsar a los empresarios a que adopten en sus empresas Modelos de Seguridad

y Salud Ocupacional, con la cooperacién de los trabajadores, aplicar una serie de procesos y
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emplear una serie de actividades en esta area, para asi disminuir 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 misma se establecen una serie de articulos a que debe
contener un Modelo de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional, primeramente se explican
una serie de conceptos tales como Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud y los
componentes de este, los cuales son los siguientes: Politica de Seguridad y Salud en el
Trabajo, 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 Seguridad y Salud Ocupacional solo explica que debe contener dicho
modelo.

Este documento hace énfasis en la educacion de todos los trabajadores en materia de
Seguridad y Salud Ocupacional, plantea ademas que debe otorgar responsabilidades a todos
los trabajadores en esta materia, deben crearse comités de seguridad y salud ocupacional,
establece que los trabajadores deben dominar el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud

Ocupacional.

En Cuba comienza a utilizarse 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 en la aplicacion del nuevo modelo de seguridad
parte al igual que otros aspectos de la politica laboral, el diagnostico que debera realizar la
empresa previamente al perfeccionamiento y que permite evaluar la situacion inicial. Este

analisis comprende las etapas siguientes:

» Definicidén por la empresa de su politica de seguridad.
Determinacion de la organizacién de la seguridad (estructura, funciones, contenido).
Andlisis y diagnostico de la seguridad del trabajo.

Planificacién del las acciones de seguridad.

YV V V VY

Control y ajuste de las acciones.

Existen también 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
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especifican los elementos que integran el sistema de gestién de la seguridad y salud en el
trabajo y los puntos a tratar en una auditoria de la materia.

Actualmente esta en vigor la NC 18000. Esta norma establece los elementos que integran un
sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional, con el objetivo de que una organizaciéon
pueda controlar sus propios riesgos y mejore su conducta. No determina criterios especificos de

comportamiento, ni tampoco indicaciones detalladas para el disefio de un sistema de gestion.
A continuacién pueden apreciarse elementos que plantea dicha norma:

- Politica de Seguridad y Salud Ocupacional.

- Planificacion.

- Implementacion y operacion.

- Verificacion y accion correctiva.

- Revisién por parte de la gerencia.

- Mejoramiento continuo.

Reinaldo Veladsquez Zaldivar [2003] fundamenta su modelo en que el mejoramiento de la
Gestion de la Seguridad y la Salud en las organizaciones es un elemento de gran importancia
para lograr niveles de calidad y productividad, esta centrado en una filosofia de mejoramiento
continuo de la gestion de la seguridad e higiene ocupacional, el mismo permite el diagnostico
sistematico para la elaboraciéon de planes de accion, logrando con esto la eliminacién de los
problemas existentes en este campo, a su vez introduce propuestas de indicadores para
evaluar el desempefo de las acciones desarrolladas en el proceso de Gestion de Seguridad y

Salud en el Trabajo, relacionados con eficiencia, eficacia y efectividad.

De todos los sistemas 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 dentro de
todos los 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, resumiendo los pasos a seguir y a su vez ayuda a implementar lo establecido en la
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NC 18000: 2005.

1.3. La Gestién Empresarial con un enfoque basado en Proceso.

La Gestion de o por proceso es la forma de gestionar toda la organizacion basandose en los
procesos, no existe producto o servicio sin un proceso. Del mismo modo, no existe proceso sin

un producto o servicio, pero, en realidad: ¢ qué es un proceso?

(Harrington, 1993) plantea: 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 es un proceso.

Segun (Pons Murguia, 2006), un proceso no es mas que cualquier actividad o conjunto de
actividades secuenciales que transforma elementos de entrada (inputs) en resultados (outputs)
puede considerarse como un proceso. Los procesos utilizan recursos para llevar a cabo dicha

transformacioén. Los procesos tienen un inicio y un final definidos.

A partir de las consultas de investigaciones realizadas por (Pérez Fernandez, 2006), (Ashman
Latoya, 2008), (Suarez Sabina, 2008)(Godoy del Sol, 2008),(Gonzalez Gonzalez, 2009) y
normativas actuales como: NC 3000: 2007 y NC 18000: 2005 relacionadas con la Gestion de
Capital Humano y Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo y a criterio de la autora de la
presente investigacion, coinciden en definir que un proceso no es mas que un conjunto de
recursos, actividades e informacion interrelacionados entre si, que transforman uno o mas
insumos, le agregan valor y como resultado, se le suministra un producto al cliente interno o

externo.

Otros conceptos dados por diferentes autores con respecto a este término se muestran en el

Anexo No.4.

Se consultan procedimientos para la mejora de procesos de autores tales como: (Harrington,
1997), (Nogueira et al, 2004), (Pons Murguia, 2006) y (Gutiérrez Pulido, 2007); los cuales
coinciden en establecer un conjunto de pasos y herramientas que posibilitan la descripcion, el
diagnéstico y el levantamiento de prioridades del proceso los cuales seran tenidos en cuenta en

la adecuacién del procedimiento a realizar en la presente investigacion.

Una organizaciéon cualquiera puede ser considerada como un sistema de procesos mas o

menos relacionados entre si en los que buena parte de las entradas (Inputs) seran generadas
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por proveedores internos y cuyos resultados iran frecuentemente dirigidos hacia clientes

también internos.

De manera general (Pons Murguia, 2006) plantea que en todo proceso se identifican una serie
de elementos, los cuales se muestran en el Anexo No.5.

Existen diferentes tipos de procesos a identificar dentro de las organizaciones. Una posible

clasificacién de los mismos se detalla a continuacion. (Raso, 2000).

Procesos estratégicos: Tienen como fin el desarrollo de la mision y visién del servicio.

Establece, revisan y actualizan la politica y estrategia.

Procesos operativos o claves: Son los 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 definen su
actividad: disefio de nuevos tratamientos, la prestacion de los propios tratamientos médicos,
altas y bajas, entre otros.

Procesos de soporte: Dan apoyo a los procesos clave. Son los relacionados con RR.HH,

sistemas de informacién, financieros, limpieza, mantenimiento.

La norma I1SO 9001:2000 no establece de manera explicita qué procesos o de qué tipo deben
estar identificados. El tipo de agrupacion puede y debe ser establecido por la propia
organizacion, no existiendo para ello ninguna regla especifica. No obstante, dicha norma ofrece
dos posibles tipos de agrupaciones, coincidiendo en una con la clasificacion dada anteriormente
por (Raso, 2000) y la otra plantea que la tipologia de procesos puede ser de toda indole, es
decir, tanto procesos de planificacion, como de gestion de recursos, de realizacion de los

productos o como procesos de seguimiento y medicion.

Dentro de ambas agrupaciones, periédicamente se establecen los denominados Procesos
Criticos que son los que suponen un alto riesgo técnico o tecnolégico, 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

requieren un seguimiento exhaustivo.

Segun (Harrington, 1993), para seleccionar un proceso critico se deben tener en cuenta dichos
aspectos.

» Impacto en el cliente: ¢cuan importante es el cliente?
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= indice de cambio: ¢puede usted arreglarlo?

= Condicién de rendimiento: ¢,cuan deteriorado se encuentra?

» Impacto sobre la empresa: ¢ qué importancia tiene para la empresa?
» Impacto sobre el trabajo: ¢ cuéles son los recursos disponibles?

La seleccion de un proceso para trabajar en él es un paso muy importante en todo el ciclo de
Mejoramiento del Proceso. Puede desperdiciarse gran cantidad de esfuerzo y el programa

puede fracasar por falta de interés y retribucion si se seleccionan los procesos equivocados.

La familia 1ISO 9000 promueve la adopcion de un enfoque basado en proceso, pues este
principio sostiene que “un resultado se alcanza mas eficientemente cuando las actividades y los
recursos se gestionan como un proceso”. Dichas actividades deben permitir una transformacion
de unas entradas en salidas y que en dicha transformacién se debe aportar valor, al tiempo que

se ejerce un control sobre el conjunto de actividades.

La Seguridad y Salud en el Trabajo puede tratarse como un proceso, pues en este existen
elementos de entrada y salida, responsables, requerimientos asi como resultados que

favorecen el bienestar e integridad del trabajador.

Es necesario recordar que la representacion e informacion relativa a los procesos (incluyendo
sus interrelaciones), se puede lograr través de la descripcién individual de los mismos, la cual
tiene como finalidad determinar los criterios y métodos para asegurar que las actividades que

comprende dicho proceso se llevan a cabo de manera eficaz, al igual que el control del mismo.

Esto implica que la descripcion de un proceso se debe centrar en las actividades, asi como en
todas aquellas caracteristicas relevantes que permitan el control de las mismas vy la gestién del
proceso. Para ello existen diferentes técnicas de identificacion y registros de proceso, las cuales

son tratadas a continuacion.

1.3.1 Identificacién y descripcién del proceso. Técnicas para el diagndstico de problemas.

Una herramienta indispensable en la reingenieria de procesos es la traza de mapas de
procesos, llamado de manera mas comin mapeo de procesos, 0 simplemente mapeo. La
realineacion competitiva mediante la identificacion y explotacién de los puntos de innovacion

radical se logra redisefiando los procesos principales. Esto, a su vez, requiere una amplia
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compresion de las actividades que constituyen los procesos principales y estos los apoyan, en
funcion de su propdsito, puntos de disparo, entradas y salidas e influencias limitantes. Esta
compresion se puede lograr mejor con el “mapeo”, “modelacién” y luego la medicion de los

procesos mediante el uso de varias técnicas que se han desarrollado y refinado con los afios.

A continuacién se muestran un conjunto de herramientas utilizadas en el mapeo de procesos,

una de ellas queda explicita para ser utilizada en la presente investigacion.

= |DEFO.

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

= Diagrama SIPOC.

=  Qué, Quién.

Diagrama SIPOC: Técnica que permite identificar cuales son los suministradores del proceso en
cuestion, las entradas, el proceso propiamente dicho, o sea, las etapas o fases del mismo, las
salidas que emite y 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, ademas a partir de las fases generales del proceso que se definen, se realizan analisis
mas detallados de estas fases posteriores en la Gestién de Proceso.

Diagrama Qué, Quién: Técnica que permite qué se puedan representar las actividades de
manera grafica e interrelacionadas entre si. Este diagrama facilita la interpretacion de las
actividades en su conjunto, debido a que se permite una percepcién visual del flujo y la
secuencia de las mismas, incluyendo las entradas y salidas necesarias para el proceso y los
limites del mismo. Ademas de que recoge la vinculacion de las actividades con los
responsables de su ejecucion.

Las principales técnicas para identificar y priorizar problemas en un proceso se muestran a

continuacion, quedando descritas las que seran aplicadas en la presente investigacion.
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= Matriz Causa—Efecto.

= Histograma.

» Gréfica de Corrida.

= Gréfica de Control.

»= Diagrama de Dispersion.

* Modelo de Regresion.

= Diagrama de Causa-Efecto.

= Diagrama de Pareto.

= Analisis de los Modos y Efectos de los Fallos (FMEA).

Diagrama de Pareto: Herramienta utilizada en programas de mejoramiento de la calidad para
identificar y separar en forma critica los pocos proyectos que provocan la mayor parte de los
problemas. 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. El eje vertical se dibuja en
ambos lados del diagrama: el lado izquierdo representa la magnitud del efecto provocado por
las causas, mientras que el lado derecho refleja el porcentaje acumulado de efecto de las

causas empezando por la mayor magnitud.

Andlisis de los Modos y Efectos de los Fallos (FMEA): Es un procedimiento disciplinario futuro
para reorganizar y evaluar el fallo potencial de un producto/ proceso y su efecto, identifica la
accioén la cual podria eliminar o reducir el cambio del fallo potencial ocurrido, documenta el
proceso, ordena el rango del producto potencial y los procesos deficientes, enfoca sobre la
eliminaciéon de productos y procesos concernientes y ayuda a provenir problemas desde que

ocurren.

Estas técnicas han resistido el paso del tiempo y han ido ganando la aceptacién general, pues

mediante ellas se conocen los problemas en el area de produccion y el porque de los defectos.

La operatividad en la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral esta dada en los enfoques para

la Gestidn de Riesgo Laboral, lo cual se trata a continuacion.
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1.4 Enfoque para la Gestién de Riesgo Laboral.

En estos Ultimos afios, se ha producido un cambio en el modo de abordar la proteccién de la
seguridad y salud de los trabajadores.

De un enfoque "puntual" y "reparador" (sélo se actla cuando ocurre "algo") se ha pasado a un
enfoque "global" y "preventivo" (se actia antes de que ocurra "algo") planificandolo
adecuadamente.

De ello se desprende que la actuaciéon preventiva segun (Prieto Fernandez, 2001):

= Se debe planificar e integrar en el conjunto de actividades de la empresa.
* Debe comenzar por una evaluacion inicial de los riesgos.

» Cuando sea necesario, se adoptaran las medidas que eliminen o al menos reduzcan los

riesgos detectados.

Para realizar una adecuada labor preventiva lo mas importante es identificar y conocer los

riesgos.

El “riesgo” no se ve o percibe, lo que se ve, percibe o deduce es la situacion peligrosa, que es
la circunstancia por la cual las personas, los bienes o el ambiente estan expuestos a uno 0 mas
peligros. Asimismo, el peligro o factor de riesgo laboral se define como la fuente potencial de
un dafio en términos de lesion o enfermedad a personas, dafio a la propiedad, al entorno del
lugar de trabajo o una combinacion de estos, de manera que en una situacién peligrosa

pueden presentarse uno o mas peligros. (Torrens Alvarez, 2003).

La Resolucion 31/2002 (Social, 2002) define el riesgo como la combinacién de la probabilidad
de que ocurra un dafio y la gravedad de las consecuencias de este. Por su parte, el dafio
derivado del trabajo es la lesion fisica, muerte o afectacién a la salud de las personas o

deterioro de los bienes o el ambiente con motivo o en ocasion del trabajo. (NC 18000: 2005).

Mientras que la Resolucién 39/2007 no dista de la definicibn dada anteriormente, lo define
como la combinacién de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso con la gravedad de

las consecuencias que pueda causar el evento.

En el Anexo No.6, se muestran varios conceptos de riesgo dados por diferentes autores.

29



S piubr (D

Segun (Torrens Alvarez, 2003) los riesgos, en general, se pueden clasificar en 5 grandes
grupos: Fisicos, Quimicos, Bioldgicos, Psicofisioldgicos y Psicosociales. Los riesgos fisicos se
pueden clasificar a su vez en: Mecénicos, Eléctricos y un grupo de ellos muy relacionados con
el ambiente de trabajo los que se han denominado especialmente como Riesgos Fisicos
Relativos al Ambiente de Trabajo, entre los que se incluyen, los efectos o dafios provocados por
el Ruido, Vibraciones, Calor, Humedad, entre otros. Otra clasificacion se muestra en el Anexo
No.7, dada por (Cortés Diaz, 2000).

La Gestion de los Riesgos Laborales (GRL) es el proceso dirigido a estimar la magnitud de
aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la 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: Evaluacion de riesgos laborales INSHT Y UNE 89902 -1996 EX). (Pérez
Fernandez, 2006).

En el enfoque de Gestion de Riesgo Laboral desarrollado por (Cirujano Gonzalez, 2000) se
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 conexion con el sistema analizado. Un planteamiento de base puede
estructurarse conforme a los siguientes indicadores: Organizacion y Gestion, Secciones y
Lugares de Trabajo, Puestos de Trabajo y dentro de los puestos, los trabajadores que por sus

caracteristicas individuales asi lo requieran.

Este enfoque favorece, identifica, analiza y plantea soluciones globales a errores sistematicos al
observar las condiciones de trabajo. Permite aprender, segin se avanza de lo global a lo
particular, aunque presenta la dificultad de tener que ir recordando y considerando todo lo

analizado.

El autor mencionado anteriormente 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 actuacién en el que dichas condiciones van a ser evaluadas, es

conveniente seleccionar previamente los factores de riesgo.

La identificacion, evaluacién y control de los riesgos es un proceso mediante el cual se

identifican las situaciones peligrosas, los peligros y los riesgos vinculados con ellos y a partir de
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esto se procede a su evaluacion. Esta puede ser cuantitativa o cualitativa (lo cual es abordado
mas adelante), en correspondencia con las caracteristicas de las situaciones peligrosas, es
decir, a partir de los resultados de mediciones, por célculos o por via de la estimacion.

Si como resultado de esta evaluacion resulta que no hay riesgo, no existe peligro para la salud
o la vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad fisica del
trabajador o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o a los procesos, hay que
proyectar la medidas preventivas, las que se incluyen en un programa de prevencion
atendiendo al orden de prioridad que se decida en correspondencia no solo con la magnitud del
riesgo (lo que es posible determinar mediante los métodos que se explicaran posteriormente),

sino también a las posibilidades reales de la empresa.

Finalmente, se establece el control periddico, el cual hace que se repita el ciclo de
identificacién, evaluacion y control cada vez que surge una nueva situacion peligrosa o la

vigilancia permanente para que no surjan nuevas situaciones.

Otro enfoque consultado es el que plantea que: la evaluacién del riesgo comprende las

siguientes etapas(Muprespa, 2000):

= |dentificacion de peligros.

= |dentificacion de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian 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.

Este ultimo enfoque plantea que el analisis del riesgo consiste en la identificacion de peligros
asociados a cada fase o etapa del trabajo y la posterior estimacién de los riesgos teniendo en
cuenta conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se
materialice, con lo cual concuerda (Pérez Fernandez, 2006) y la autora de la presente

investigacion.

El procedimiento metodolégico que permite desarrollar la prevencién de riesgos en el trabajo
puede resumirse de forma grafica en el Anexo No.8, el cual de una manera sencilla presenta la

forma de realizar la aplicacién especifica en las empresas.
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Existen varios métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas, los cuales se
muestran en el Anexo No.9.

Ninguna empresa puede decir que ha llegado a indicadores 6ptimos, si ocurren accidentes que
lesionan a los trabajadores, dafian los equipos y paralizan los procesos. En todo este analisis
constituyen un pilar fundamental los modelos de diagnéstico empresarial llevados a cabo en la
Gestion de los Riesgos.

Modelos de diagndstico empresarial utilizados en la Gestion de Riesgo Laboral.

En general los modelos de diagndstico empresarial tienen como objetivo fundamental, lograr un
acercamiento a la organizacién con respecto a la gestion de riesgos laborales, lo cual permite
conocer y evaluar el estado actual en dicha materia. Entre los modelos consultados se
encuentra el dado por Bajo Albarracin, 2000, en el desarrollo de este 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 prevencioén de la salud
en la empresa: los aspectos técnicos, la gestién de la prevencion y la cultura preventiva de la
organizacion. Cuando en una organizacion confluyen los tres aspectos adecuadamente y se
cumplen todos los criterios que cada uno de ellos requiere, se alcanza la excelencia

preventiva.”

El modelo establece una serie de criterios que van a dar la forma del triangulo y la distancia de
los vértices con respecto al origen. Utilizdndose para la medicion distintas herramientas,
basandose en el criterio evaluado. Criterio técnico: inspeccién, Criterio de Gestion: auditoria,

Criterio de Cultura: observacion.

Los evaluadores disponen de una serie de preguntas para cada uno de los criterios, que
valoran la situacion de esta con respecto al punto cero se obtiene un valor, tanto mejor cuanto
menor sea. Por otra parte, se valora el valor medio y los tres valores, asi como su varianza, de
tal forma que, los valores para cada criterio estén equilibrados entre si. Una vez evaluados
todos los elementos de cada uno de los criterios, la puntuacion y la valoracion del grado de
implantacién o cumplimiento en la empresa de cada uno de ellos se obtendra de la forma que
se muestra en el Anexo No.10. Este modelo es muy general pero analiza con gran precision la

parte técnica referida a prevencion de riesgos.
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Otro enfoque es el dado por (Bestratén Bellovi, 2000), el cual plantea una guia de preguntas
gue partiendo de hipotéticas situaciones determina una eficaz gestion preventiva de acuerdo a
los criterios empresariales y sociales simulando la situacién en la cual estd enmarcada la
empresa. Cada pregunta tiene una puntuacion asignada, permitiendo comparar los valores
obtenidos con los niveles de referencia y asi determinar el porciento de desarrollo alcanzado en
cada unas de las areas respecto a los estandares fijados. El criterio de valoracién obtenido

propone cinco niveles para cada una de las variables en el modelo.

Por otra parte la Direccion General de Seguridad y Salud Laboral de México (2002), desarrolla
un modelo, el cual sirve para identificar areas de oportunidad en la implementacion de un
Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud Laboral enfocado a planear, aplicar,
controlar y evaluar las acciones y procedimientos en esta materia con el fin de evitar dafios a

los trabajadores y pérdidas a las empresas.

Para su evaluacion cuantitativa se establecen 22 "Lineamientos" y 166 "Indicadores”, definiendo
puntajes de cumplimiento en tres etapas: Documentacion cuando el indicador se encuentre en
la fase de planeacion, Capacitacion cuando se encuentre en la fase de implementacion y

Aplicacién cuando esté totalmente en la fase de operacion.

(Fajardo Lopez, 2006), (Godoy del Sol, 2008), (Suarez Sabina, 2008), (Gonzalez Gonzalez,
2009) elaboran procedimientos que estructuran el estudio de Factores de Riesgos Laborales a
nivel de empresa, de proceso y de puesto de trabajo, haciendo alusion a técnicas que permiten
el diagnéstico y control de dichos factores en cada nivel. Estos procedimientos constituyen
antecedentes de la presente investigacion los cuales seran objeto de restructuracién en el

préximo capitulo del presente trabajo.

De todos los modelos consultados, la autora de la presente investigacion decide escoger el
desarrollado por (Bajo Albarracin, 2000), (Bestratén Bellovi, 2000), pues estos permiten
identificar puntos débiles y fuertes de la organizacion, utilizando el criterio del primer autor para
realizar un andlisis general de la Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo y conocer si se
encuentran en excelencia preventiva, posibilitando este primer aspecto el ahorro de tiempo y
recursos ya que de encontrarse la organizacion en excelencia preventiva no seria necesario
realizar un diagnéstico del proceso de prevencion de Riesgo Laboral, se procederia a evaluar la

satisfaccion laboral y proyectar mejoras en funcién a los resultados de este estudio.
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En el caso del criterio del segundo autor posibilita delimitar de manera detallada las acciones a
desarrollar con vista a mejorar el proceso de prevencion de Riesgo Laboral asi como su
evaluacion, con lo cual se procederia luego a aplicar una herramienta de priorizacion de

debilidades para darle solucion a estas segun lo requiera.

Es determinante luego de realizar el diagndstico mediante un modelo, efectuar la evaluacion de
los riesgos laborales que se encuentran presentes en el ambiente laboral, lo cual se trata en el

siguiente apartado.

1.5 Evaluacion de Riesgos en el Trabajo.

La valoracion del riesgo es una fase del proceso de Gestion de Riesgo Laboral, 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 es necesario
planificar actividades encaminadas a alcanzar el nivel de proteccion requerido por el valor de

referencia.

Existen dos actividades fundamentales en el andlisis de los riesgos: una es describir los riesgos
y la otra cuantificar su importancia. Estas originan dos tipos de métodos de analisis de riesgo.
Andlisis Cualitativos: 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 posibles derivados de un trabajo. Analisis
Cuantitativos: Este 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. (Ferrer Colina, 2005).

A continuacion se muestran algunas de las técnicas utilizadas dentro de los métodos

mencionados anteriormente.
Analisis Cualitativos:

= Listas de chequeo.

= Andlisis preliminar del riesgo (A P R).

= |nspecciones de seguridad.

= Andlisis de seguridad basado en OTIDA.

= Andlisis de la Seguridad del Trabajo.
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= Mapas de riesgos (Mp). Metodologia para el andlisis de los riesgos.

= Identificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s).
» Anadlisis estadistico de accidentalidad.

= Analisis de peligros y operatibilidad (HAZOP).

= ¢ Qué ocurriria si? what if?

Analisis Cuantitativos:

= Analisis del arbol de sucesos (ETA).

=  Técnicas de andlisis de fiabilidad humana.

= Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA).
= Analisis de arbol de causas.

= Analisis del arbol de fallos (FTA).
La explicacion de cada una de estas técnicas se muestra en el Anexo No.11.

Al evaluar los riesgos, se estd conociendo su posibilidad de ocurrencia, sus posibles

consecuencias y su magnitud para determinar el orden de prioridad de las medidas preventivas.

A continuacién se exponen los métodos generales de evaluacion de riesgos, segun la situacion
actual de Cuba; a criterio de (Rodriguez Gonzélez, 2007) y la autora de la presente
investigacion.

= El Método de Alders Wallberg.

= El Método de William T. Fine.

» EI Método de Richard Pickers.

= El Método General de Evaluacion. (Resolucion 31/2002).

= Método Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.

= El Método de Identificacion y Evaluacion de Riesgos. (Costain Chang, 2005).
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En el Anexo No.12 puede verse la explicacién de cada uno de estos métodos. Pudiendo
utilizarse cualquiera de estos métodos para llegar a una priorizacion en la solucién de los

factores de riesgos que sea necesario un estudio mas exhaustivo.

En muchas ocasiones es posible realizar andlisis cuantitativos para riesgos especificos. Los

procedimientos que se utilizan segun (Rodriguez Gonzalez, 2007) son:
» Evaluacion por Mediciones.
= Método Cuantitativo Probabilistico.

La identificacion, evaluacion y el control de los factores de riesgo es una tarea sistematica, la

cual debe actualizarse segun la Resolucion 31/2002 en los casos siguientes:

= Cuando se realicen nuevas inversiones o remodelaciones (modificaciones en los

equipos, materias primas, procesos tecnol6gicos).
»= Antes de la incorporacién de trabajadores con necesidades especiales.
= Cuando se observen pérdidas en la eficiencia de las medidas de control implantadas.

= Cuando la vigilancia médica y ambiental detecte deterioros de los niveles de salud de los

trabajadores y del ambiente laboral.

= Cuando se implanten nuevas normativas o legislaciones en materia de Proteccion,

Seguridad e Higiene en el Trabajo.

= Cuando se efectien cambios en las condiciones de trabajo, que originen o puedan

originar nuevos factores de riesgo.

= Cuando los resultados de las inspecciones realizadas en los entidades laborales lo

indiquen.

La evaluacién de los riesgos no es un fin en si misma, sino un medio para alcanzar un objetivo,
tomar las medidas preventivas y de vigilancia para evitar la ocurrencia de accidentes y
enfermedades profesionales eliminando los consecuentes dafios a la salud de los trabajadores,

a las instalaciones y al entorno.

1.6 Métodos de intervencién ergondmica.
Existen un conjunto de métodos que posibilitan evaluar las condiciones laborales, estos son
utilizados fundamentalmente para realizar estudios microergondmicos en el puesto de trabajo.
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Rescalvo, Santiago (2004) clasifica los métodos segin como se aborde el analisis de las
condiciones de trabajo (CT), ya que cuando se estudia la totalidad de las condiciones de trabajo
los denomina métodos globales y cuando solo el andlisis abarca una parte de estas
condiciones, los nombra como métodos parciales. Esta forma de separar los diferentes métodos
se puede ver en la Figura No. 1.2 que se muestra a continuacion:

e LEST
o Perfil del Puesto

Globales e Armtélits)ig ergonémico del puesto
rabajo
e Gongall

e ANACT
Métodos
Ergonomicos
Carga Fisica Carga Mental
e OWAS e TLX
e RULA
o JSI
e RFRA

Figura 1.2: clasificacién segun el enfoque para el andlisis. Fuente: (Rodriguez,
Emilio, 2009).
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Método Laboratorio de Economiay Sociologia del Trabajo (LEST):

A pesar de tratarse de un método general no puede aplicarse a la evaluacion de cualquier
tipo de puesto. En principio el método se desarrollé para valorar las condiciones laborales
de puestos de trabajo fijos del sector industrial, en los que el grado de calificacion necesario
para su desempefio es bajo. Algunas partes del método (ambiente fisico, postura, carga
fisica) pueden ser empleadas para evaluar puestos con un nivel de cualificacion mayor del
sector industrial o servicios, siempre y cuando el lugar de trabajo y las condiciones

ambientales permanezcan constantes.
Método de los perfiles de puestos:

Este método ha sido confeccionado a partir de una experiencia industrial comenzada en los
afios cincuenta por especialistas de condiciones de trabajo y de produccion de la Regie
Nacional des Usines Renault (R.N.U.R.) y es aplicable principalmente a puestos de trabajo

repetitivos, de ciclo corto.
Método Gonzalez Gallego (GONGALL)

Al igual que en el método "Perfil del Puesto" la valoracién de cada criterio es representada
en forma de perfil grafico al que complementa y amplia hasta treinta sus criterios
estructurandolos en ocho grupos o factores siendo el resultado de la adaptacion del método
"Perfil del Puesto”.

Método Agence Nationale pour I'Amélioration des Conditions de Travail (A.N.A.C.T.):

Se presenta como una herramienta para analizar las condiciones de trabajo (es decir el
medio en que se encuentran), buscando sus consecuencias, con el fin de poder determinar
cudles son los métodos mas adecuados para paliar una situacion no satisfactoria. Se basa
en la conviccion de que los trabajadores, son los mejores expertos de sus condiciones de

trabajo.
Método Evaluacién Postural Rapida (EPR):

No es en si un método que permita conocer los factores de riesgo asociados a la carga
postural, si no, mas bien, una herramienta que permite realizar una primera y somera
valoracion de las posturas adoptadas por el trabajador a lo largo de la jornada. Si un estudio
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EPR proporciona un nivel de carga estatica elevado, el evaluador deberia realizar un
estudio mas profundo del puesto mediante métodos de evaluacion postural mas especificos
como RULA, OWAS o REBA.

Método Rapid Upper Limb Assessment (RULA):

El método Rula fue desarrollado para evaluar la exposicion de los trabajadores a factores de
riesgo que pueden ocasionar trastornos en los miembros superiores del cuerpo: posturas,
repetitividad de movimientos, fuerzas aplicadas, actividad estatica del sistema musculo

esquelético.
Método Ovako Working Analysis System (OWAS):

Es un método sencillo y til destinado al andlisis ergonémico de la carga postural. Su
aplicacién, proporciona buenos resultados, tanto en la mejora de la comodidad de los
puestos, como en el aumento de la calidad de la produccién, consecuencia ésta ultima de
las mejoras aplicadas, si embargo, no permite el estudio detallado de la gravedad de cada

posicién.
Método Rapid Entire Body Assessment (REBA):

El método permite el andlisis conjunto de las posiciones adoptadas por los miembros
superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y de las piernas.
Define otros factores, como la carga o fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de
actividad muscular desarrollada por el trabajador. Permite evaluar tanto posturas estaticas
como dindmicas, e incorpora la posibilidad de sefialar la existencia de cambios bruscos de

postura o posturas inestables.
Método Job Strain Index (JSI):

El método permite evaluar el riesgo de desarrollar desérdenes musculo-esqueléticos en
tareas en las que se usa intensamente el sistema mano-mufieca, por lo que es aplicable a
gran cantidad de puestos de trabajo. Fue propuesto originalmente por Moore y Garg del
Departamento de Medicina Preventiva del Medical College de Wisconsin, en Estados
Unidos.

Método del andlisis ergondémico del puesto de trabajo:
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La base del analisis ergondmico del puesto de trabajo consiste en una descripcion
sistemética y cuidadosa de la tarea o puesto de trabajo, para lo que se utilizan
observaciones y entrevistas, a fin de obtener la informacién necesaria. En algunos casos, se
necesitan instrumentos simples de medicion, como puede ser un luxémetro para la
iluminacién, un sonémetro para el ruido, un termémetro para el ambiente térmico. A pesar
de estar dirigido a la industria, no estd enfocado para trabajos en cadena, como otros

métodos tradicionales (L.E.S.T., Perfil del puesto, Fagor,).

El andlisis ergonémico del puesto de trabajo, es el método que sera objeto de estudio para la
presente investigacion. Ha pesar de estar dirigido especialmente a las actividades manuales de
la industria y a la manipulacién de materiales, ha sido diseflado para servir como una
herramienta que permita tener una vision de la situacion de trabajo, es un método abierto, a fin
de disefiar o para comparar diferentes puestos de trabajo y ademas puede utilizarse para hacer

un seguimiento de las mejoras de las tareas para hacerlas seguras, saludables y productivas.

Se identifican para su uso posterior en el presente trabajo el Analisis de la Seguridad del
Trabajo, qué ocurriria si, los mapas de riesgos laborales, y el Analisis Ergonémico del Trabajo,
por estar acorde a las caracteristicas de los procesos a estudiar, exhaustividad y universalidad
gue posibilitan su aplicacion en cualquier tipo de proceso que se pretenda una mejora en las

condiciones laborales.

1.7 Desafios para la Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI.

La Seguridad y la Salud en el Trabajo (SST) juega un papel importante en el desarrollo del
progreso social; (Hiba, 2008) expone varios desafios que tendra que afrontar la misma.
Naturalmente, la responsabilidad recae sobre los profesionales de la SST para transformar

estos desafios en logros, esto constituye un reto mayusculo.
A continuacién se muestran dichos desafios:

= Integrar el concepto de Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo a la Seguridad y

Salud Ocupacional.

= Fomentar una cooperacion mas activa entre trabajadores y empleadores.
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= Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacion, en la familia, en
el trabajo.

= Lograr un mejor analisis, registro y notificaciébn de accidentes y de enfermedades
profesionales.

» Incrementar la calidad y el alcance de los servicios publicos de inspeccion del trabajo.

= La calidad de la seguridad, salud laboral y condiciones de trabajo en las pequefias y

medianas empresas y en el sector no estructurado.

* Imponer la visibn y el modelo de un sistema nacional de Seguridad y Salud en el

Trabajo.
» Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.
Una explicacién detallada de los mismos se muestra en el Anexo No.13.
En la presente investigacion, se hace necesario realizar un procedimiento para la mejora de la
identificacion y evaluacibn de factores de riesgos laborales, en el sector agricola,
especificamente en la Empresa Avicola Camilo Cienfuegos, debido a las caracteristicas de los

procesos que en esta se desarrollan, en los cuales estan presentes factores de riesgos de
diversas clasificaciones.
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Conclusiones Parciales del Capitulo.

1. La Seguridad y Salud en el concepto moderno significa mas que una simple situacién de
seguridad fisica, una situacion de gestion integral de control del riesgo, una situacion de
bienestar personal con un ambiente laboral idéneo, una economia de costos y una
imagen de modernizacion y filosofia de vida en el marco de la actividad laboral

contemporanea.

2. El enfoque basado en proceso en los sistemas de gestion es actualmente uno de los
principios basicos y fundamentales para orientar a una organizacion hacia la obtencion
de los resultados deseados. Las nuevas tendencias de la Gestion de la Seguridad y
Salud Laboral planteadas en las normativas internacionales y nacionales, abordan la
necesidad de la intervencion de este enfoque en la Gestion de la Seguridad y Salud

Laboral.

3. Se identifican un conjunto de herramientas propias del Proceso de Prevencion de
Riesgos laborales que posibilitan identificar debilidades en la gestion de esta tematica,
estos son los modelos de excelencia preventiva y el andlisis de la gestién preventiva
posibilitando la busqueda de oportunidades de mejora y su priorizacion, lo cual ayudaria
a su vez a la aplicacion del enfoque de proceso en el tema preventivo, cuestidon

demandada en la actualidad nacional e internacional.

4. Existen un conjunto de investigaciones que anteceden al presente trabajo donde se
exponen criterios que posibilitan el diagnostico y mejora del Proceso de Prevencion de
Riesgos Laborales, a tono con las normativas y retos actuales de la seguridad y salud
los cuales seran tenidos en cuenta para la propuesta del procedimiento a elaborar en el

presente trabajo.

5. Se escogen para el desarrollo posterior de esta investigacion las técnicas propias de la
Gestion de Riesgos Laborales que se caracterizan por universalidad, exhaustividad y
simplicidad en su uso, las cuales posibilitan la identificacién de inconformidades en
relacion a los factores de riesgos laborales, estas son el AST, mapas de riesgos, what if,

analisis ergonémico del trabajo.
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Capitulo 2: Procedimiento para la mejora del Proceso de Prevencion de Riesgos
Laborales en el sector alimenticio.

En el presente capitulo se aborda el procedimiento propuesto para la investigaciéon donde el
tema objeto de estudio es la Prevencién de Riesgos Laborales. EI mismo esta fundamentado en
los criterios de autores como Cortes, Diaz (2000); Cirujano, Gonzéalez (2000); Wolf Lauring
(2000); Nogareda, Silvia (1995); Acufia, Victor (2007) y Fernandez, Lenina (2007); Mejias
Herrera (2003); Godoy del Sol (2008) y Gonzéalez, Gonzéalez (2009) consultados en el capitulo
sobre andlisis bibliogréfico realizado anteriormente, teniendo en cuenta la perspectiva
ergondmica y de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo; para el enfoque de procesos se
tuvieron en cuenta los criterios dados por: Pons Murguia, (2006); Nogueira et al, (2004) y
Beltran Sanz,(2004).

2.1 Procedimiento para el estudio del proceso de Prevencién de Riesgos Laborales en los
procesos de produccién de empresas alimenticias.

El procedimiento que se muestra en la figura 2.1 organiza metodolégicamente las actividades a

realizar en el proceso de Prevencion de Riesgos Laborales, especificamente en los procesos

relacionados con empresas alimenticias. A continuacion se explica de una manera detallada los

pasos a realizar en el procedimiento disefiado en el presente trabajo, quedando representados

en la figura 2.2.

Etapa l. Preparacion del trabajo:
Esta etapa tiene como objetivo organizar todo el trabajo que se desarrollara posteriormente con
la aplicacién del procedimiento y conocer el comportamiento del proceso de Gestion de la
Seguridad y Salud Laboral de la organizacion objeto de estudio, la misma comprende los

siguientes pasos:

1.1. Formar equipos de trabajo: Designar a las personas que participaran en la evaluacién. Los
equipos son 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 organizacién, aunque en el equipo de
trabajo las personas responsabilizadas son los especialistas en Seguridad y Salud laboral. Se
realizaran cursos de entrenamiento centrados en: Gestiébn de Procesos, técnicas para el

mejoramiento continuo, Gestién de la Seguridad y Salud Laboral, técnicas de recopilacion de
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informacién, procesamiento de la informacion, uso de paquetes de programas propios de la

Ingenieria Industrial.

1.2 Informar a todos los niveles de la organizacion, sobre los siguientes aspectos: papel de la
alta direccién en la temética de GSST, aportes de la SST a los resultados de la Organizacion,
Gestion de la SST, conceptos generales, papel de los trabajadores en la temética, problema
gue resuelve la investigacion. Estas acciones deben establecerse comenzando desde la alta
direccion hasta los niveles inferiores de la estructura de la organizacion. Se realiza con el
objetivo de ir fomentando una cultura en materia de Seguridad y Salud en el trabajo (SST).
Tener en cuenta la informacion recibida directamente de los trabajadores. No olvidar el derecho
de los trabajadores a participar y ser consultados en el disefio, adopciéon y cumplimiento de las

medidas preventivas.

1.3 Recopilar y analizar informacion de inspecciones e inventarios de riesgos realizados con

anterioridad al comienzo de la investigacion.

1.4 Preparar el trabajo: Preparar entrevistas, encuestas, realizar cronograma de actividades a
desarrollar en la investigacion, identificando en cada fase del mismo, fecha, responsable,

recursos necesarios, tarea a desarrollar.

1.5 Descripcion de la organizacion en funcion de conocer la mision, principales proveedores,
principales clientes y otros aspectos relacionados con la misma: Existen diferentes diagramas
utilizados en el mapeo de procesos, entre ellos se proponen utilizar en esta investigacion dos
de ellos: el diagrama SIPOC, herramienta utilizada para identificar los elementos para la mejora
de los procesos en la empresa. Una diagramacion o mapa de proceso es una explicacion visual
de cdmo el proceso fluye y se conecta. Es una secuencia de pasos, actividades y decisiones
gue convierten entradas en salidas finales (producto o servicio) para un cliente especifico
(interno o externo). El diagrama no debe ser demasiado detallado. Un proceso de cerca de 10
pasos es suficiente para un diagrama. Use diagramas separados para detallar actividades
adicionales que son parte de un proceso mas grande. De un proceso macro (que define los
grandes pasos), pueden ser identificados procesos micro (los cuales clarifican actividades mas
especificas que ocurren dentro de un proceso macro); de un proceso micro, pueden ser
identificados subprocesos (que ofrecen actividades aun mas detalladas que ocurren dentro del

proceso micro). Detalle el proceso a los niveles que sean necesarios.
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Asi como el mapeo de este proceso siguiendo las pautas establecidas por la filosofia Qué-
Quién donde la descripcion de las actividades de un proceso se puede llevar a cabo a través de
este diagrama, donde se pueden representar estas actividades de manera grafica e
interrelacionadas entre si. Este diagrama facilita la interpretacion de las actividades en su
conjunto, debido a que se permite una percepcion visual del flujo y la secuencia de las mismas,
incluyendo las entradas y salidas necesarias para el proceso y los limites del mismo. Uno de los
aspectos importantes que recoge este diagrama es la vinculacién de las actividades con los
responsables de su ejecucion, ya que esto permite reflejar, a su vez, como se relacionan los
diferentes actores que intervienen en el proceso. Se trata, por tanto, de que en la columna del
“‘quién” aparecen los responsables y en la columna del “qué” aparecen las propias actividades

en si.
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Figura 2.1: Procedimiento para el estudio de Factores de Riesgos Laborales. Fuente:

(Godoy del Sol, 2008).
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Fuente: (Elaboracion Propia).
Etapa Il. Estudiar el estado de la Gestion de la Seguridad y Salud a nivel empresarial:

Existen en la bibliografia internacional diferentes modelos que ayudan a realizar un diagndstico
del subsistema de seguridad y salud en el trabajo en una organizacién. En este procedimiento
se propone uno por el cual la organizacidon puede optar para realizar el diagnéstico a nivel de
empresa; denominado Total Health and Safety Managetment desarrollado por Albarracin, J
(2000). Con la utilizaciéon de este modelo se diagnostica la Gestion de la Seguridad y Salud en

el Trabajo en la organizacion teniendo en cuenta tres factores:

» Factor Técnico
» Factor Gestion
= Factor Cultura.
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 recopilacién de informacion tales como:

= Entrevistas (Al Director de Recursos Humanos y al Especialista en Seguridad y Salud).
Anexo No. 14.
= Encuesta a trabajadores y directivos. Anexo No.15.
= Encuesta de Satisfaccion Laboral. Anexo No.16.
= Observaciones directas.
= Revisiones de documentos.
= Lista de chequeo sobre el estado de la Gestion del Riesgo. Anexo No.17.
= Lista de chequeo sobre el estado de la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
Anexo No.18.
Este modelo fue validado por Pérez, Damayse (2003), luego de ello ha sido aplicado en un
conjunto de organizaciones, tales como: CIMEX, Red Extrahotelera, Refineria de Petrdleo
“‘Camilo Cienfuegos”, Izaje Cienfuegos, Almacenes Universales, Empresa Citricos Arimao,
Emprestur, Geocuba Cienfuegos, las cuales han sido objeto de estudios en materia de

seguridad y salud, el resultado de esta validacién son un conjunto de aspectos por los cuales se
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pueden identificar los puntos débiles en la materia en cuestién, en el Anexo No0.19 pueden

verse dichos puntos.

Debe aclararse que los factores de riesgo que se deben identificar al analizar la Organizacion y
Gestion de la Prevencion no tienen una relacion directa con los factores desencadenantes de
los dafios a la salud. No obstante se relacionan con las deficiencias que van a poder incidir de
forma indirecta en la materializacion de las condiciones. Se trata entonces de factores de riesgo
de aparicion retardada pues aparecen mucho antes de que se pongan en marcha los factores

desencadenantes de los accidentes laborales.

Debe tenerse en cuenta ademas en esta fase las conclusiones realizadas sobre el estudio
de accidentalidad realizado en la etapa de caracterizacion del proceso de prevencion de

Riesgos Laborales.
Etapa lll. Diagnéstico a nivel de procesos.
Esta etapa se realiza teniendo en cuenta dos vertientes:

= Diagnéstico del proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.
= Diagnéstico de factores de riesgos laborales del proceso de produccién o de prestacion
de servicios escogido.

Estas dos vertientes son explicadas a continuacion.

Vertiente I: Analisis del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales de la organizacion

objeto de estudio.

Este paso persigue el objetivo de demostrar la necesidad del estudio de factores de riesgos
laborales a través de un analisis detallado del proceso de prevencién de riesgos laborales de la
organizacion objeto de estudio, para lo cual se siguen los pasos que a continuacién se

relacionan.

3.1. Disefo del mapa de proceso y su ficha.

3.2. Diagnosticar el proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.

3.3. Determinar orden de prioridad de solucién de las debilidades detectadas.

3.4. Identificar indicadores de gestion del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.
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> Disefio del mapa de procesos vy su ficha.

Una vez efectuada la identificacion y seleccion de los procesos, surge la necesidad de definir y
reflejar esta estructura de forma que facilite la determinacion e interpretacion de la
interrelaciones existentes entre los mismos, siendo la manera mas representativa a través de
un mapa de procesos, que viene a ser la representacion grafica de la estructura de procesos
gue conforman el sistema de gestion. El nivel de detalle de los mapas de proceso dependera
del tamafio de la propia organizacién y de la complejidad de sus actividades, teniendo siempre

presente que estos constituyen un instrumento para la gestién y no un fin en si mismo.

Reflexionar acerca de qué entradas necesita el proceso y de donde vienen; qué salidas produce
cada proceso y hacia quiénes van y qué recursos consume el proceso y de dénde proceden

permitira establecer las interrelaciones entre los procesos adecuadamente.

La utilizacién del mapa de procesos no es suficiente para la representacion e informacién
relativa a los procesos ya que el mismo no permite saber como es “por dentro” dicho proceso y
cdmo permite la transformacion de entradas en salidas. Para ello, y dado que el enfoque
basado en procesos potencia la representacién grafica, el esquema para llevar a cabo la
descripcion de las caracteristicas del proceso se realizara a través de diagramas o fichas de

procesos.

Una ficha del proceso se puede considerar como un soporte de informacién que pretende
recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en
un diagrama, asi como para la gestiéon del proceso. La informacion a incluir dentro de ella puede
ser diversa y deberd ser decidida por el consultor y el equipo de trabajo, tratando de que sea la

necesaria para permitir la gestion del mismo, no importando la forma que adopte la ficha.

En el Cuadro 1 se definen aquellos conceptos que se han considerado relevantes para la
gestion de un proceso y que las personas involucradas en el mismo pueden optar por incluir en
la ficha del proceso correspondiente. Los elementos “indicadores del proceso” y “variables de
control” aunque son considerados dentro de la ficha constituyen dos aspectos que seran

abordados por su importancia dentro del procedimiento de consultoria.
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Mision del proceso: Es el propdsito del proceso. Hay que preguntarse ¢ cual es la razén de ser
del proceso? ¢ Para qué existe el proceso? La misidn u objeto debe inspirar los indicadores y la
tipologia de resultados que interesa conocer.

Propietario del proceso: A esta funcion se le asigna la responsabilidad del proceso, o sea, es la
responsable de que se obtengan los resultados esperados (objetivos). Es necesario que tenga
capacidad de actuacién y debe liderear el proceso para implicar y movilizar a los actores que

intervienen.

Limites del proceso: Los limites del proceso estan marcados por las entradas y las salidas, asi
como por los proveedores (quiénes dan las entradas) y los clientes (quiénes reciben las salidas).
Esto permite reforzar las interrelaciones con el resto del proceso. La exhaustividad en la definiciéon
de las entradas y salidas dependera de la importancia de conocer los requisitos para su

cumplimiento.

Alcance del proceso: El alcance pretende establecer la primera actividad (inicio) y la Ultima

actividad (fin) del proceso, para tener nocion de la extension de las actividades en la propia ficha.

Indicadores del proceso: Son los indicadores que permiten hacer una mediciéon y seguimiento
de como el proceso se orienta hacia el cumplimiento de su misién u objeto. Estos indicadores van
a permitir conocer la evolucién y las tendencias del proceso, asi como planificar los valores

deseados para los mismos.

Variables de control: Se refieren a aquellos parAmetros sobre los que se tiene capacidad de
actuaciéon dentro del &mbito del proceso (es decir, que el propietario o los actores del proceso
pueden modificar) y que pueden alterar el funcionamiento o comportamiento del proceso, y por

tanto de los indicadores establecidos.

Inspecciones: Se refieren a los chequeos sistematicos que se hacen en el ambito del proceso

con fines de control del mismo. Piieden ser insneccinnes finales n insneccinnes en el nronin

Cuadro 1: Ficha de Proceso. Informaciones relevantes. Fuente: (Mejias, Herrera, 2003).

El analisis sistémico de la informacién resultante obtenida con la utilizacién de estas técnicas

permite al equipo de trabajo conocer cuales son las carencias que existen, las informaciones
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gue son emitidas por el proceso, las necesidades no atendidas de los clientes, las necesidades
del proceso, las carencias de normas y/o procedimientos, entre otras.

> Diagnosticar el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.

Identificacién y evaluacion de otros aspectos relacionados con el proceso.

En el Anexo No.20, puede observarse una guia para evaluar el grado de cumplimiento de las
practicas en materia de organizacién y gestion de la prevencion de riesgos laborales por medio
de un cuestionario, dado por Bestratén, Manuel (2000). El cual permite analizar de manera clara
todos los aspectos en los cuales se basa el trabajo realizado en la Gestion de la Seguridad y
Salud, analizandose: Compromiso de la direccion, Planificacion de la prevencion, Organos de

prevencion, Participacion, Informacion, y Actividades preventivas basicas entre otros.

A través de su cumplimentacion se permite identificar la situacion en que se enmarca el
proceso, partiendo de las hipotéticas situaciones que, en cada uno de los aspectos claves,
determinan una eficaz gestion preventiva, de acuerdo a criterios empresariales y sociales
actuales. La correcta cumplimentacion del cuestionario requiere la contestacion de todos y cada

uno de los elementos que constituyen las diferentes areas analiticas.

Se considera que la claridad y la precisién con que ha sido planteado el contenido de cada uno
de los elementos no contemplan interpretaciones personales que requieran aclaraciones
complementarias. Por ello, se debe sefialar aquellas respuestas que se ajustan estrictamente a
lo expuesto. Cada uno de los elementos que forman el cuestionario deben ser contestados,

indicando con una "X" la presencia o respuesta positiva a la cuestién.

Los elementos se numeran correlativamente dentro de cada area, en vistas a su previsible
tratamiento informatico, y junto al recuadro correspondiente a cada uno de ellos se indica el

valor de la puntuacion asignada.

Criterios de valoracién

Se puede cuantificar el resultado de la auditoria mediante un sistema de puntuacién que
permita comparar los valores obtenidos con unos niveles de referencia, y asi determinar el

porcentaje de desarrollo alcanzado en cada una de las areas respecto a los estandares fijados.
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El criterio de valoracion adoptado propone cinco niveles para cada una de las seis areas. Dada
su complejidad, el area relativa a las Actividades Preventivas Bésicas precisa, primero, de una
evaluacion individual de cada uno de los apartados o subareas que la conforman v,
posteriormente, de una integracién de estos resultados para obtener la evaluacién de la citada
area en su conjunto. No se pretende una valoracion cuantitativa global de la empresa, ante la
importancia de los resultados parciales de cada area, suficientemente clarificadores de la

situacion, dejando al usuario la libertad de su integracion si lo considera oportuno.

En la Tabla 2.1 se indica el significado de cada uno de los cinco niveles de evaluacion
mencionados.

NIVEL | PUNTUACION SIGNIFICADO
TOTALMENTE INSUFICIENTE. DESFASADO DE
1. % %20 AGUERDC AL CRITERIO EMPRESARIAL Y SO-
CIAL ACTUAL.
2. 20 < ¥x, < 40 LIMITADO
: e AGEPTABLE DE ACUERDO AL CONTEXTC SO
3. 0 <X <60 CIAL. CUMPLE MINIMOS.

4 60 < Xx 280 NOTABLE. SIGNIFICATIVOS AVANCES.

5. X > 80 ALTO. MUY POSITIVO.

Tabla 2.1: Niveles de puntuacién. Fuente: (Bestratén, Manuel, 2000).

La puntuacion global para cada area (Zx) se obtiene por la suma algebraica de las
puntuaciones correspondientes a cada uno de los elementos (x;) marcadas con una "X." La
valoracién del area correspondiente a Actividades Preventivas Basicas se efectla calculando la
puntuacion promedio de las cinco subareas con menor nivel alcanzado. Las subareas Control
del Riesgo Higiénico, Plan de Emergencia y Protecciones Personales no se tendran en cuenta a
estos efectos si su primer elemento descarta la necesidad de control de estas cuestiones. Los
resultados del cuestionario deben ser contrastados con otros indicadores de resultados tales

como: indices de accidentabilidad, ausentismo.
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> Determinar orden de prioridad de solucién de las debilidades detectadas.

Luego de identificar las debilidades relacionadas con la Gestion de la Seguridad y Salud
Laboral se propone utilizar en este paso el Andlisis de Fallos, Modos y Efectos (FMEA). Este es
un procedimiento que permite reorganizar y evaluar el fallo potencial (identificado en la fase
anterior); a partir de identificar la accidbn que podria eliminar o reducir el cambio del fallo
potencial ocurrido y a la vez ayuda a documentar el proceso. Ademas 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 eliminacién de productos y procesos
concernientes y ayuda provenir problemas desde que ocurren. Para esta fase se deben realizar

las acciones siguientes:

= Reunir expertos.

= Listar fases del proceso y realizar tormentas de ideas para identificar los posibles fallos
del proceso.

= Ponderar cada fallo.

»= Procesar la informacion.

= |dentificar los fallos y potenciales del proceso y organizarlos en orden de importancia.

> ldentificar indicadores de gestidon del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso (0 de un conjunto de
procesos), qué es necesario medir, constituyendo un instrumento que permite recoger de
manera adecuada y representativa la informacién relevante (habitualmente expresion
numeérica) respecto a la ejecucién vy los resultados de uno o varios procesos de forma que se
pueda determinar la capacidad y eficacia de los mismos, asi como la toma de decisiones sobre

los parametros de actuacion (variables de control asociados).

En este analisis el equipo de trabajo debe evaluar si los indicadores existentes y relacionados

con el proceso cumplen con las caracteristicas siguientes:

1. Representatividad: Un indicador debe ser lo mas representativo posible de la magnitud
gue se pretende medir.
2. Rentabilidad: El beneficio que se obtiene con el uso de un indicador debe compensar

el esfuerzo de recopilar, calcular y analizar datos.
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3. Sensibilidad: Debe permitir seguir los cambios en la magnitud que representa.
Fiabilidad: Se debe basar en datos obtenidos de mediciones objetivas y fiables.
5. Relatividad en el tiempo: Debe formularse y determinarse de manera que sea
comparable en el tiempo para poder analizar su evolucién y tendencias.
Para la definicion de los indicadores de gestién del proceso de Seguridad y Salud Laboral se

deben observar los pasos que se relacionan en el cuadro.

Ademas, deben analizar si en su definicion se siguieron los pasos relacionados en el Cuadro 2.

1°. Reflexionar sobre la misién del proceso.
2°. Determinar la tipologia de resultados a obtener y las magnitudes a medir.
3°. Determinar los indicadores representativos de las magnitudes a medir.

4°,  Establecer los resultados que se desean alcanzar para cada indicador definido.

(9]
10

Formalizar los indicadores con los resultados que se desean alcanzar (objetivos).

Cuadro 2: Pasos generales para la definicion de indicadores en un proceso. Fuente:
(Mejias, Herrera, 2003).

Todo ello permitird identificar, seleccionar y formular adecuadamente los indicadores que luego
van a servir para evaluar el proceso y ejercer el control sobre los mismos al ser comparados
con “alguna referencia” que indique en qué grado se esta cumpliendo con las orientaciones,
objetivos, politicas, requisitos y metas establecidas, es decir, con los principios de eficacia y

eficiencia necesarios en una gestion basada en la mejora continua.

En el Anexo No.21 y 22, pueden verse propuestas de indicadores, estos fueron tomados a
partir indicadores validados en investigaciones realizadas anteriormente, Velasquez, Zaldivar
(2004); Pérez, Damayse (2006) y los emitidos por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.

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.

e Andlisis de la accidentalidad laboral.
Se propone realizar ademas en esta etapa un analisis de causas de accidentes ocurridos,

incluyendo un estudio de siniestralidad laboral donde debe definirse la relacion de accidentes y
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descripcion de los mismos, analisis de distribucion de accidentes por sexo, edad, antigliedad,
lugar del accidente, hora de la jornada laboral, dia de la semana, forma de ocurrencia, regiéon
anatomica, agente material. Este proceso ayuda a efectuar una seleccién previa y no definitiva
de los factores de riesgo presentes en la organizacion.

¢ 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.

Vertiente II: Diagnostico de factores de riesgos laborales del proceso de produccién o de
prestacién de servicios escogido.

Corresponde en este punto, al equipo de trabajo seleccionar, en primer lugar, sobre qué
procesos de los pertenecientes al area escogida, se actuara. Este paso puede ser no necesario
si ya el equipo de trabajo tiene claro, por los conocimientos adquiridos, el orden de prioridad
gue merecen los procesos Yy, por lo tanto, requieren mayor atencién. Sin embargo, determinar el
nivel de importancia de los procesos le permite al equipo validar el propio trabajo que ha
desarrollado hasta aqui y contar con los procesos ordenados para efectuar posteriormente el
analisis de los mismos, pudiendo auxiliarse de las técnicas de “Brainstorming”, dinamica de

grupos de trabajo, etcétera.

Decidido él o los procesos objeto de estudio se procede a definir su alcance y recopilar toda la
informacién necesaria que permita la familiarizacién con el mismo, como premisa fundamental

para evaluar el desempefio del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud.

Luego de tener identificado los puntos débiles y fuertes a nivel organizacional, se hace
necesario identificar los factores de riesgos laborales que pueden estar presentes en cada
proceso, fundamentalmente los procesos de produccion. Factores que en el andlisis detallado
del puesto de trabajo (ver paso siguiente) puede que no lleguen a ser identificados y
desencadene dafios a la salud de los trabajadores si se obvia esta etapa del procedimiento.
Para ello, se hace necesario primeramente la identificacion y la representacion de los factores

de riesgo a nivel de proceso.
Para este paso se debe dar respuesta a las preguntas siguientes:
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¢ Existe una fuente de dafio?
¢, Quién o qué puede ser dafiado?

¢, Como puede ocurrir ese dafio?

En esta accidn se pretende analizar las condiciones de los lugares de trabajo

Para identificar los factores de riesgo en este nivel se debe definir:

Los procesos o servicios por los cuales esta conformada la organizacion.

Definir cuales son los procesos de produccion y los de empresa que tiene la
organizacion y dentro de cada clasificacion establecer la division tecnoldgica en cada
uno de ellos haciendo uso de su representacion.

Identificar los factores de riesgo a nivel de proceso.

Pueden utilizarse técnicas tales como:

Listados de reduccion.

Métodos de expertos.

Encuestas a trabajadores, jefes y especialistas de cada proceso.
Observaciones directas.

Listas de chequeos.

Descripcion del proceso por medio del Mapa de procesos y analisis del mismo.
Representaciones en plantas.

What if.

Andlisis de Seguridad del trabajo.

Quedd demostrado en el capitulo 1 de la presente investigacion, que existen disimiles

técnicas para realizar estudios de seguridad laboral a nivel de proceso, en dependencia de las

caracteristicas del mismo y de cuan complejo el especialista quiera realizar el estudio.

Especificamente en el sector avicola, para realizar estudios de Seguridad Laboral en este nivel

se propone utilizar el Andlisis de Seguridad del Trabajo. Un procedimiento a seguir en esta fase

es el establecido por los autores Acufia, Victor (2007) y Fernandez, Lenina (2007).

El Andlisis de Seguridad del Trabajo (AST) es un procedimiento por el cual se identifican

incidentes potenciales y condiciones de peligro para cada uno de los pasos basicos de la

ejecucion de un trabajo y se disefian procedimientos de seguridad y controles para eliminar o

reducir la probabilidad de la ocurrencia de un accidente. Este procedimiento tiene como
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finalidad realizar una identificacién de los agentes de riesgo a los cuales estan expuestos los

trabajadores en la ejecucion de sus tareas rutinarias dentro de la empresa. Para la identificacion

de estos riesgos, se requiere realizar un andlisis 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. Ademas posibilita ganar el compromiso del personal hacia los

procedimientos seguros e identificar de una forma mas eficiente y segura los métodos de

trabajo.

Segun los autores mencionados anteriormente existen un conjunto de consideraciones a tener

en cuenta cuando se realice un AST:

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

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, estacién del afio, etc.)
Dénde voy a realizar el trabajo? (A qué altura, en espacios confinados, en locaciones
remotas, etc.)

Cbomo podria afectar el trabajo a otros? (Personas/Actividades/Equipo)

Cbomo podria el trabajo ser afectado por otros? (Personas/Actividades/Equipo)

Los autores consultados coinciden en plantear cinco pasos basicos para elaborar un AST,

representados en la figura 2.3.

1.
2.
3.
4.
5.

Seleccionar un trabajo para analizar.

Identificar y hacer una lista de todos los peligros.

Separar el trabajo en pasos basicos.

Identificar los incidentes potenciales o las condiciones peligrosas.

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

Antes de identificar todos los incidentes potenciales y condiciones peligrosas, identifique los

peligros asociados con el trabajo.

Paso No. 3 Dividir el trabajo en pasos basicos

Asegurese que todos los pasos escritos se realicen

Identifiqgue y liste cada paso del trabajo en orden secuencial (la redacciéon deberia

empezar con una palabra de “acciéon”, 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.

Oftra 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

0 incobmodo?
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Seleccionar el trabajo a
analizar

Identificar los Peligros

A 4

Separar el Trabajo en
pasos basicos

A 4

Identificar los incidentes
potenciales o las condiciones
peligrosas

Idear procedimientos y
controles para un trabajo
seguro

Figura 2.3: Procedimiento para el Analisis de Seguridad del Trabajo. Fuente: (Godoy del
Sol, 2008).
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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”

Se puede:

«  Eliminar el peligro?

«  Cambiar la condicion?

+  Cambiar los procedimientos de trabajo?

* Reducir la frecuencia de hacer este trabajo?

« Usar el equipo de proteccion personal?

EL formato del AST tiene tres columnas basicas: Anexo No.23
Pasos bésicos del trabajo.

1. Etapas del trabajo.

2. Riesgos Potenciales.

3. Recomendaciones de medidas preventivas o de control de riesgos.
Otros puntos gque 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
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De esta manera quedan identificados los riesgos laborales a nivel de proceso y puede
disefiarse el mapa de riesgos laborales para tener identificados, localizados los riesgos
laborales y la cantidad de trabajadores expuestos, por departamentos, secciones, por los cuales

esta compuesta la organizacion.
Etapa IV. Diagnostico a nivel de puestos de trabajo con énfasis en un AET.

El analisis ergonémico del trabajo, ha sido disefiado para servir como una herramienta que
permita tener una vision de la situacién de trabajo, a fin de disefiar puestos y tareas seguras,
saludables y productivas. Asi mismo, puede utilizarse para hacer un seguimiento de las mejoras

implantadas en un centro de trabajo o para comparar diferentes puestos.

La base del andlisis ergonémico del trabajo consiste en una descripcion sistematica y
cuidadosa de la tarea o puesto de trabajo, para lo que se utilizan observaciones, entrevistas,
encuestas, a fin de obtener la informacion necesaria. En algunos casos, se necesitan
instrumentos simples de medicion, como puede ser un luxémetro para la iluminacién, un

sondémetro para el ruido, un termémetro para el ambiente térmico.

El procedimiento propuesto en la presente investigacion se muestra en el epigrafe 2.1.1 de la
misma. El mismo es disefiado teniendo en cuenta los criterios de Wolf Lauring (2000),
Nogareda, Silvia (1995), es disefiado ademas este procedimiento desde una perspectiva

ergondémica.

Contraste de los resultados obtenidos

Es conveniente, una vez que se realice una valoracién del riesgo, contrastar estos
resultados con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la
precisiéon de los valores obtenidos, se puede ver la evolucion de los mismos y si las

medidas correctoras, desde que se aplican, han resultado adecuadas.

Etapa V. Medidas a adoptar para la mejora de las condiciones laborales.

La evaluacion de riesgos es el punto de partida de la accién preventiva en la empresa y no es
un fin en si misma, sino un medio, con el objetivo Ultimo de prevenir los riesgos laborales,

siendo prioritario actuar antes de que aparezcan las consecuencias. Asi pues, una vez
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realizada la evaluacion, si ésta pone de manifiesto situaciones de riesgo, habra que llevar a

cabo las siguientes actuaciones.

> Establecer las prioridades preventivas: Definir un orden de actuacion sobre los
riesgos, en funcion de su gravedad y el n° de trabajadores afectados.
» Una vez establecido el orden de actuacion, deben adoptarse las medidas
preventivas con el orden de prioridad siguiente:
» Combatir los riesgos en su origen.
= Eliminar los riesgos (sustitucién de elementos peligrosos por otros seguros).
» Reducir los riesgos que no puedan ser eliminados, implantando los sistemas de
control adecuados.
= Aplicar medidas de proteccion colectiva antes que individuales.
Debe recordarse a través de la formacion e informacién en materia de Seguridad y Salud
Laboral que estas actuaciones no deben considerarse accesorias sino que deben englobarse
en la actividad habitual de la empresa, ya que las situaciones de riesgo en el lugar de trabajo
pueden generar dafios a las personas, pero también defectos en la produccién, averias y

diversidad de incidentes todos ellos generadores de costos para la empresa.

Se muestran a continuacion una serie de aspectos que a criterio de la autora de la presente
investigacion deben ser tenidos en cuenta en esta fase del procedimiento, se llega a esta
propuesta siguiendo los criterios de Bestratén, Manuel (2003); Vidal, Miguel (2003) y
Velasquez, Saldivar (2004).

1. Establecimiento de un procedimiento para la comunicacion en materia de Prevencion de

Riesgos Laborales.

Definicién de funciones y responsabilidades.
2. Establecimiento de indicadores para valorar el desempefio del proceso de Prevencion
del Riesgo Laboral.

Estos aspectos son tratados de una manera mas detallada seguidamente.

1. Establecimiento de un procedimiento para la comunicacidon en materia de Prevencion

de Riesgos Laborales

Es indiscutible la importancia de que en las empresas existan canales fluidos de comunicacion

entre todos sus miembros, especialmente cuando de tal comunicacion depende la eficiencia de
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los procesos productivos. La falta de comunicacion interna puede ser fuente generadora de
problemas que en otras circunstancias pudieran haberse resuelto facilmente. En el ambito de la
prevencion esta afirmacion es especialmente cierta ya que en muchas ocasiones, las
deficiencias en los lugares de trabajo, ya sean éstas procedentes de sus condiciones materiales
o de la manera en que los trabajos se realizan, son detectadas por las personas directamente
afectadas por los inconvenientes o dafios que sufren o pueden sufrir. A veces estas personas
no son suficientemente conscientes de la importancia de tales consecuencias nocivas, o en la
mayoria de casos no tienen la facultad de poder tomar decisiones para subsanarlas. En cambio,
quienes si podrian tomar esas decisiones muchas veces no tienen conocimiento de la
existencia de esas situaciones andémalas. El objetivo de tratar el presente aspecto es el
establecimiento de un sistema que permita a cualquier miembro de la organizacién que detecte
riesgos de accidente, o que perciba la posibilidad de mejorar algiun aspecto del trabajo,
comunicarlo por escrito de manera que dicha comunicacién deba ser estudiada y tomadas las

medidas oportunas.

Mediante el establecimiento de un sistema de comunicacion de riesgos y propuesta de mejoras
se pretende establecer un cauce de participacion y dialogo que facilite la implantacion de

mejoras que afecten a las condiciones de trabajo.

Cuando un miembro de la empresa quiera comunicar un factor de riesgo o proponer una mejora
deberd cumplimentar la parte destinada al "comunicante" del formulario de comunicacién
recogido en el Anexo No.24. Dichos formularios se encontraran a disposicion en todas las
areas y en el lugar especifico destinado a reunir todos los procedimientos de actividades

preventivas e instrucciones de trabajo.

Para que la implantacion de un procedimiento de informacion sea efectiva se requiere en
primer lugar la voluntad decidida de todos los miembros de la empresa en su aplicacion, y un
compromiso por parte de la direccién y del personal con mando en la adopcién de soluciones.
El procedimiento en cuestion debiera convertirse en instrumento de didlogo permanente,
mediante el cual se facilite el aporte de ideas y la adopciéon de soluciones, contribuyendo
también a mejorar las relaciones entre los distintos niveles de la empresa, los trabajadores
sintiéndose atendidos e implicados en los objetivos empresariales y los mandos viendo

reforzado su liderazgo al demostrar también interés por las personas y sus inquietudes.
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Es muy importante que tanto los mandos intermedios como los trabajadores sean informados
de las soluciones adoptadas o previstas en relacion a las propuestas por ellos realizadas, ya

que de lo contrario el nivel de motivacion y confianza descenderia.

Debe tenerse en cuenta que el objetivo fundamental de la implementacién de un procedimiento
para la comunicacion de situaciones peligrosas es establecer el mecanismo para que cualquier
miembro de la empresa pueda comunicar por escrito los factores de riesgos detectados, asi

como las propuestas de mejora oportunas.

En el Anexo No.24 mencionado anteriormente, puede observarse un Modelo de comunicacién
de riesgos laborales y propuesta de mejora dado por Bestratén, Manuel (2003), el cual puede
ser utilizado por las organizaciones para llevar a cabo un procedimiento para la comunicacion
en materia de Seguridad y Salud Laboral. El trabajador conjuntamente con su jefe directo
deberan cumplimentar la parte destinada a "comunicante - mando directo" indicando las
acciones correctoras o de mejora acordadas o las acciones emprendidas, con el responsable, el
plazo y la justificacién de las mismas. En caso de que se trate de una comunicacion de riesgo

podran valorar también conjuntamente el mismo.

2. Definicion de funciones y responsabilidades

Mas alld de las atribuciones que correspondan a las personas con funciones preventivas
especificas, la organizacion de la prevencién se basa en la definicibn de forma clara e
inequivoca de las funciones y responsabilidades preventivas en los diferentes niveles
jerarquicos de una empresa. Para definir las mismas, en el Anexo No.25, se muestra, a modo
de ejemplo, de una empresa "tipo" de tres niveles jerarquicos, con la siguiente estructura:
Direccién, Responsables de las diferentes unidades funcionales, Mandos intermedios, vy

Trabajadores. La modalidad preventiva elegida en el ejemplo es la de Trabajador designado.

3. Medicién de indicadores para valorar el desempefio del proceso de Prevencion del

Riesgo Laboral
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Los postulados de la mejora continua pueden ser aplicados a la Gestion de la Seguridad e
Higiene Ocupacional en la empresa permitiendo lograr niveles superiores en las condiciones de
trabajo y en la prevencion de los accidentes del trabajo y las enfermedades profesionales, lo
gue conduce a incrementar la satisfaccion laboral y la productividad del trabajo. Esta filosofia
precisa de un diagndstico que permita determinar los principales problemas que afectan el
desemperio del proceso donde se aplica.

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso (0 de un conjunto de
procesos), qué es necesario medir, constituyendo un instrumento que permite recoger de
manera adecuada y representativa la informacion relevante (habitualmente expresion numeérica)
respecto a la ejecucion vy los resultados de uno o varios procesos de forma que se pueda
determinar la capacidad y eficacia de los mismos, asi como la toma de decisiones sobre los

parametros de actuacioén (variables de control asociados).

Luego de calculados los indicadores se comparan con niveles de referencia establecidos
permitiendo realizar el diagnéstico del sistema. Posteriormente puede evaluarse cada uno de
los tres grupos de indicadores en Bien (B), Regular (R) y Mal (M) y teniendo evaluados cada
uno de ellos, se da una evaluacion final de la situacion del sistema. Pudiendo utilizar la tabla 2.2

gue permite visualizar los resultados obtenidos en esta etapa.

PROCESO: NOMBRE DEL PROCESO

i GRADO DE
. CALCULO -
CLASIFICACION INDICADOR CONSECUCION

Tabla 2.2: Formato para el Seguimiento y Mediciéon. Fuente: Gonzalez, Gonzalez, 2009.
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Nota: Si el sistema de Seguridad e Higiene Ocupacional es evaluado en su desempefio de R o
M es necesario continuar profundizando en el andlisis para determinar los factores que afectan
su buen desempefio. Si es evaluado de B, aplicando la filosofia del mejoramiento continuo,
deben buscarse las vias para continuar perfeccionando los resultados del sistema (elevando el
estado deseado o nivel de referencia de cada indicador). A partir del diagndstico realizado se

debe establecer un plan de accién que permita eliminar los problemas detectados.

2.1.1 Diagnostico a nivel de puestos de trabajo con énfasis en un AET.

Segun los resultados arrojados por el AET, se interviene en los puestos que resultaron con
mayor dificultad, son a estos a los que se le hacen la mejora desde el punto de vista

ergonémico.

El procedimiento propuesto en la presente investigacion se muestra en la figura 2.4. EI mismo
es disefiado teniendo en cuenta los criterios de Wolf Lauring (2000), Nogareda, Silvia (1995),

este es diseflado desde una perspectiva ergonémica.

Organizar y Recopilar Diagnosticar y Evaluar Proyeccion de los
Informacion. >| los resultados del AET >| disefios Ergonémicos

dal Piiectn da Trahain

Figura 2.4: Etapas para el Andlisis Ergonémico del Trabajo. Fuente: (Suarez Sabina,
2008).

La propuesta de dicho procedimiento se divide en tres etapas, las cuales se designan a

continuacion:
I. Organizar y recopilar la informacion.
Il. Diagnosticar y Evaluar los resultados del Analisis Ergonémico del Trabajo.

Ill. Proyeccion de los disefios ergonémicos del puesto de trabajo.
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La primera etapa ayuda a la preparacion del trabajo y recogida de informacién, asegurando que
el resto de las etapas se desarrollen con éxito. La segunda etapa es donde se efectia la
evaluacion de los resultados luego de haber realizado el analisis ergonémico por puesto de
trabajo. La tercera etapa se dedica a realizar las propuestas de mejora.

La figura 2.5 amplia el disefio de la propuesta del procedimiento, al mostrar cada uno de los
pasos, es valido aclara que una organizacion puede comenzar la intervencion
macroergonémica desde el nivel de puesto de trabajo, luego por los procesos y terminar a nivel
empresarial (Montero, 2006), de ahi entonces se expone el procedimiento para el analisis
ergonémico del puesto de trabajo de tal forma que permita recopilar la informaciéon necesaria
(paso 1) y lograr el compromiso de la direccion (paso 2) (ver figura 2.5), la cual se muestra a

continuacion:
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Organizar y Recopilar Diagnosticar y Evaluar Proyeccion de los
> Informacion. >| los resultados del AET >| disefios Ergonémicos
Aal Diiactn Ao
Compromiso de la Andlisis Ergonémico Realizar la nueva
Direccion. del Trabajo. Propuesta

Ergondémica del

\l/ \l, Trabajo.

Definir Alcance del Conformacion de la
Estudio. Ficha Ergonémica.

Formar Equipo de Validacion de la Ficha
Trabajo. Ergondémica.

\

Preparar el Trabajo.

Y

Seleccion del Tamario
de la Muestra.

Figura 2.5: Pasos del procedimiento para Analisis Ergondmico del Trabajo. Fuente:
(Suarez Sabina, 2008).

Etapa |: Organizar y Recopilar Informacién.

Esta fase tiene como objetivo preparar todo el trabajo a desarrollar en el despliegue de las
acciones, para asegurar el éxito del trabajo posterior mediante la informacion, formacién y el

compromiso desde la alta direccién hasta los niveles inferiores de la organizacion.

Paso 1: Compromiso de la Direccion.
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En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos se necesita del apoyo y el liderazgo de la
alta direccion, de lo contrario el proyecto fracasa.

Es imprescindible el apoyo de la alta direccion, con el objetivo final de que este sistema sea
percibido como inversién y no como un gasto, ya que las enfermedades profesionales y los
accidentes de trabajo pueden generar costos para diferentes personas o grupos asi como a la

empresa.

La seguridad y salud en el trabajo puede implicar en el rendimiento de la empresa de muchas
maneras, por ejemplo, los trabajadores sanos son mas productivos y su produccion es de
mayor calidad, menos casos de enfermedades profesionales relacionadas con el trabajo
suponen menos bajas por enfermedad. Con equipos y un entorno de trabajo 6ptimo adaptado a
las necesidades del proceso se logra aumentar la productividad, mejorar la calidad y reducir los

riesgos en materia de salud y seguridad.

Paso 2: Definir el alcance del estudio.

Para llevar a cabo este paso debe tenerse en cuenta que proceso es el que requiere realizar un
estudio detallado desde el punto de vista ergonémico, para de esta manera realizar el mismo de
una forma exhaustivo en el/los puestos de trabajo, para lo cual debe tenerse en cuenta lo

siguiente:

= Revisiones de documentos, certificados médicos, identificando cantidad de accidentes,

el analisis de sus causas.

= Estudios de identificacion de factores de riesgos en los cuales se identifique la

necesidad de estudiar de manera detallada.

= Estudios de siniestralidad identificando los puestos de trabajo donde han ocurrido la

mayor cantidad de accidentes laborales.
= Quejas y reclamaciones de los trabajadores referentes al tema.

= Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifique en que puesto se realizaria el

estudio.
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Paso 3: Formar equipo de trabajo.

Los equipos seran 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 en el equipo de
trabajo las personas responsabilizadas son los especialistas en Seguridad y Salud Laboral.

Paso 4: Preparar el Trabajo.

Prepara entrevistas, encuestas y realizar el cronograma de actividades a desarrollar en la

investigacion.
Paso 5: Seleccion del tamarfio de la muestra.

Una interrogante comun es determinar el tamafio de la muestra requerida en la investigacion,
esto depende de la varianza de la poblacién, la cual puede ser conocida o desconocida, y del

tamafo de la poblacion el cual puede ser finito o infinito.

Generalmente en este tipo de investigacion para el célculo del tamafio de la muestra se utiliza
la expresion matematica siguiente, para la cual se conoce el tamafio de la poblacion aunque la

varianza si se desconoce.

N-[Zl_%T-p(— p_

N -d2+[zl%T-P(1—P)

n=

donde:

a: Error asociado al nivel de confianza en la decision (0.05).

d: Error absoluto a considerar en el calculo (0.05).

p: Proporcion en funcion del tamafio de muestra asumida (0.5).
N: Tamafio de la poblacién a muestrear (51).

n: Tamafo de la muestra.

71



Clpins “Capitulo I1T" @

Z,,, =196

Esta expresion requiere alguna decision sobre qué proporcion muestral utilizar. Si no hay una
inclinacién a priori entonces el valor de p = 0,5 es utilizado frecuentemente ya que garantiza el

maximo valor de n.

Se puede realizar una estratificacion de la muestra atendiendo a la cantidad de trabajadores por

areas.

Una vez conocido el tamafio de la muestra se extrae la misma de la poblacion se procede a

implementar el cuestionario, aplicandolo a la muestra de trabajadores seleccionados.

Etapa |I: Diagnosticar vy Evaluar los resultados del Andélisis Ergondmico del Trabajo
AET).

El objetivo que persigue esta fase esta fundamentado en evaluar la situaciéon actual referida a
los aspectos ergondmicos en los diferentes puestos de trabajo que conforman la organizacion
objeto de estudio. En el andlisis bibliografico realizado en la presente investigacion, se
analizaron un conjunto de métodos que persiguen este fin, a continuacion se expone de manera
detallada el relacionado con la “Lista de comprobacion ergonémica” propuesto por Wolfgang
Laurig (2000).

Paso 6. Analisis Ergondmico del Trabajo.

La mejora de un puesto de trabajo se basa en el conocimiento de las condiciones de trabajo
presentes en el mismo, entendiendo como tales el conjunto de factores, tanto de la propia tarea

como del entorno en que ésta se realiza, que pueden afectar a la salud de los trabajadores.

Toda evaluacion de una situacién de trabajo implica que estos factores deben considerarse por
si solos y en su conjunto, teniendo siempre en cuenta su incidencia sobre el elemento humano

del sistema.

En la presente investigacion se propone utilizar la “Lista de comprobacién ergondémica”
propuesto por Wolfgang Laurig (2000). El objetivo y una explicacion de la misma se expone a

continuacion.
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La “Lista de comprobacién ergondmica” que se muestra a en el Anexo No0.26 puede utilizarse
para varios fines. La obtencién de los datos de la lista de comprobacion y el tratamiento de los
mismos es relativamente sencillo, si se responde a los enunciados primarios y secundarios. Se
definen una serie de items, los cuales son cuantificables. La misma tiene una estructura
modular, que abarca cinco aspectos fundamentales (mecéanico, biologico, de percepcion/motor,
técnico y psicosocial). La importancia de los mddulos varia segun la naturaleza del trabajo que
se va a analizar, los aspectos especificos del pais o poblacion objeto del estudio, las

prioridades organizativas y el uso que se pretende dar a los resultados del analisis.

Los encuestados marcaran el “enunciado primario” con “Si o No”. Las respuestas afirmativas
indican la ausencia aparente de un problema, y dejan abierta la posibilidad de aconsejar un
escrutinio posterior mas preciso. Las respuestas negativas indican la necesidad de una
evaluacion y una mejora ergonémica. Las respuestas a los “enunciados secundarios” se
distinguen porque tienen un solo digito en la escala de gravedad de acuerdo/desacuerdo que se

indica a continuacion.

= 0 No sabe o no aplicable.

= 1 Desacuerdo absoluto.

= 2 Desacuerdo.

= 3 Ni acuerdo ni desacuerdo.

= 4 Acuerdo.

= 5 Acuerdo absoluto.

= 6 No responde.
La evaluacion de las condiciones de trabajo se basa en dos valoraciones: una realizada por el
analista a partir de los criterios de aplicacién y otra paralela, que refleja la opinién que tiene la

persona gue ocupa el puesto de trabajo.

Estas encuestas pueden ser procesadas por el paquete de programa SPSS. Version 15.0 u otra

superior.

El proceso de analisis suele llevar mucho tiempo y los usuarios de estos instrumentos deben
tener una amplia formacién ergondémica, tanto tedrica como practica, para la evaluacioén de los

sistemas de trabajo.
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Paso 7. Conformacién de la Ficha Ergonémica.

Con los resultados de la Lista de Comprobacién Ergonémica, aplicada por puesto de trabajo, se
conforma la Ficha Ergondmica del Puesto de Trabajo.

Para realizar esta actividad se cuenta con un formato, donde se recoge toda la informacion
necesaria sobre los aspectos ergondmicos del puesto de trabajo, Para el disefio de dicha ficha
se tienen en cuenta los criterios dados por: Blanco, Ana J. (2006), Nogareda, Silvia (1995).
Dicha ficha se muestra en el Anexo No.27. Los principales aspectos que recoge se definen a

continuacion:

Descripcion General: En este se recoge el nombre de la empresa, centro, puesto de trabajo,

cantidad de personas que laboran en el mismo, turno de trabajo.

Descripcion del Puesto: Breve descripcion de las tareas, causas de dafios producidos a la

salud, descripcion de los lugares de trabajo, energias y equipos de trabajo utilizados.

Productos Quimicos que se manipulan: Nombre del producto, peligros asi como la ficha de

seguridad.

Exposicion: Marcar el tipo de agente al cual estd expuesto dentro de las siguientes

clasificaciones: Agentes Fisicos, Quimicos y Biol6gicos asi como el tiempo de exposicién.

lluminacidn: Tipo de iluminacion Natural o Artificial. Ademas se refiere al tipo de luminarias por
el tipo de lamparas que contenga (incandescente, fluorescente, de alta descarga, vapor de
mercurio o sodio de alta y baja presién) indicando cantidad de ldmpara y potencia asi el nivel de

iluminacion o iluminancia en lux del local objeto de estudio.

Temperatura: Indicar temperatura promedio, humedad, si se encuentra climatizado.
Carga Fisica: Esfuerzos musculares, desplazamiento con o sin carga, posturas forzadas.
Posicién de Trabajo: Indicar la posicién, de pie, sentado.

Carga Mental: Exponer cantidad de informacién, responsabilidad, atencion.

Pantallas de Visualizacion: Tiempos de exposicién a las mismas.

Equipos de Proteccion Individual: Tipo de equipo asi como la clase de proteccion.
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Con todo lo mencionado anteriormente queda conformada la ficha ergonémica de los diferentes
puestos de trabajo.

Paso 8. Validacion de la Ficha Ergonomica.

Luego de conformada dicha ficha se pasa a la validacién de su contenido. Se les entregan a
expertos en la materia asi como a los trabajadores de mayor experiencia que ocupan los
puestos, donde los mismos examinan los aspectos abordados en la ficha, dando cada cual su

criterio, comprobando de esta forma la veracidad de la informacién que recogen.

Entre los aspectos que se valoran se pueden citar la coherencia en la presentacion de la

informacion y la visualizacion del contenido que las mismas recogen.

Etapa lll: Proyeccidn de los Disefios Ergondmicos del Puesto de Trabajo.

Paso 9: Realizar la nueva propuesta ergonémica del puesto de trabajo.

En esta etapa se realiza la propuesta ergonémica del puesto de trabajo, tomando como base el
analisis realizado en la etapa anterior. Es en este paso donde se disefia el programa de
intervencion ergondmica, segun los resultados arrojados por el AET, se interviene en los
puestos que resultaron con mayor dificultad, son a estos a los que se le hacen la mejora desde

el punto de vista ergonémico.

Se realizan los estudios en los puestos seleccionados segun el criterio expresado anteriormente
y en funcién del problema encontrado se establece la mejora ergondmica, aplicando
metodologias, procedimientos y métodos propios de la tematica dentro de la cual se hara dicha

mejora.

Las caracteristicas de la intervencién que seran puestas en practica son seleccionadas en esta
etapa. Las aplicaciones anteriormente realizadas (Mejias Herrera, 2003) expresan
esencialmente un contenido de la intervencion dirigido a la Organizacion del Trabajo, con
formacion de equipos ergondémicos y el redisefio ergonémico con una elevada presencia de la
Ergonomia Participativa.

Los elementos a ser definidos en la planificacion del programa de intervencion coinciden con los

propuestos por Mejias Herrera (2003) expresando aqui los objetivos e intenciones del
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programa, describiendo todo lo que se planea y tomando conciencia de los aspectos que se
excluyen y las razones existentes.

Estos elementos son:
1. Antecedentes:

Delimita la necesidad de aplicar el programa de intervencion en el objeto de estudio, lo cual se
justifica en los resultados de las etapas anteriores del procedimiento de consultoria y en la

importancia del objeto de estudio para la empresa.
2. Objetivos:

Se expresan, tanto los objetivos generales como especificos que se persiguen con el disefio e

implementacion del programa.
3. Disefio de la investigacion:
Incluye:

¢ Planteamiento del problema (éste es conocido al concluir la etapa 2).
e Objetivos de la investigacion (coinciden habitualmente con los objetivos del programa).
e Preguntas de la investigacion (dirigen la obtencidon de los objetivos del programa).

4. Actualizacion de la situacion inicial planificada en el desarrollo del programa

Es necesario actualizar, tanto las caracteristicas previstas de los sujetos que se beneficiaran del
programa incluyendo a otros (los experimentadores) que tendran algun tipo de implicacién en el
mismo como actualizar las caracteristicas de la situacibn o contexto que conformara el

escenario previsto para la implantacion de las actividades del programa.
5. Actividades planificadas dentro del programa de intervencion

Se planifica qué se hard, es decir, en qué consiste la intervencion, quién lo hara, para qué,

cuando, dénde y cémo se realizan cada una de las actividades.
Paso 10: Implantacién del programa de intervencién.

Esta etapa tiene como objetivo implantar el programa de mejora planificado, siendo necesario

verificar los requerimientos siguientes:
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e Actualizacion de la situacién inicial (de ser necesario, por haber pasado un periodo
significativo de tiempo desde el momento de ser realizado el diagndstico).

Debe observarse en qué medida el contexto real de la situacion inicial coincide con el previsto,

ya que las actividades que se aplicaran deben ser coherentes con la situacion inicial prevista.

La aplicacion de la pre-prueba en la intervencion permitird conocer, a través de sus resultados,

si se mantienen las condiciones iniciales planificadas; si por el contrario, han variado, es preciso

volver a la planificacion del programa realizado para adaptarlo a las condiciones actuales.

e Aplicacion de las actividades previstas
Se comienza a realizar la intervencién al poner en practica cada una de las actividades que se
planificaron en la etapa anterior. El momento en que se aplican las mismas, asi como el periodo

en que se mantienen, son decisiones a ser tomadas por el equipo de trabajo.

Segun se avanza en el proceso de implantaciéon pueden surgir situaciones que lleven a variar
las acciones del programa o desarrollar otras nuevas. Estas desviaciones pueden estar
ocasionadas por la incoherencia en la etapa de planificacion. Esto sucede cuando los que
dirigen el proceso de intervencién no realizan un buen trabajo en la etapa anterior, lo que
provoca un incorrecto disefio del programa de intervencion. Sin embargo, no siempre ésta es la
causa, puede suceder que el programa de intervencion marche exitosamente y en poco tiempo
las acciones planificadas se agoten, lo que conlleva a que se desarrollen y pongan en practica
nuevas ideas.

e Efecto o impacto real que se produce
Vuelve a ser necesario analizar en primer lugar la coherencia, ahora en el proceso de
implantacién, al comprobar si los antecedentes reales se corresponden con las actividades que

se estan implantando y estos, con los efectos que se obtienen.

A su vez, resulta necesario realizar evaluaciones sistematicas para observar si la implantacion
del programa de intervencion es efectiva. A través de las post-pruebas contempladas en la
intervencion, es posible evaluar si existen progresos y si estos se corresponden con lo
esperado. Con mayor precisién se percata el equipo de trabajo del progreso, al comparar los

resultados de la post-pruebas con la pre-prueba.
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Paso 11: Control del programa de intervencion.

Si bien en el disefio del programa de intervencion, como en su implementacion, se comprueba
tanto la coherencia del mismo como también se miden los efectos de la intervencion, es
necesario, transcurrido un periodo de tiempo, el cual puede coincidir con el final de la aplicacién
de las actividades, analizar el cumplimiento o no de los objetivos planteados, ver aquellos fallos
gue existieron, si se debe continuar con el programa, asi como evaluar si el mismo puede ser

extendido a otras areas.

La calidad del programa puede ser evaluada también a partir de las similitudes o
comparaciones (tanto histéricas como con otras organizaciones) respecto a la ejecucion de
otros programas llevados a cabo en la propia empresa, observando la magnitud de los efectos
en cada uno de ellos. En los casos que esto no sea posible, se sugiere el empleo de
indicadores de eficiencia, eficacia y efectividad para medir los efectos de los programas de

intervencidon microergondémica.

Mejias Herrera (2003) aplica los conceptos de eficiencia, eficacia y efectividad al campo de la
Microergonomia formulando estos conceptos de manera particularizada a las situaciones
abordadas. A continuacion se expresan cada uno de estos conceptos adaptando algunos de

ellos a la situacion que caracteriza el programa de intervencion:

e Eficiencia de la intervencién microergonémica: Medida en gque se emplean los
recursos durante la intervencién microergonémica en los sistemas de trabajo y sus
procesos y estos repercuten en un mayor numero de problemas resueltos y beneficios
para los trabajadores.

e Eficacia de la intervencién microergondmica: Medida en que se eleva la calidad del
servicio y la satisfaccion del cliente a partir del conjunto de actividades puestas en
practica durante la intervencién microergonémica.

o Efectividad de la intervencién microergonémica: Medida en que la intervencién
microergondmica cumple con los objetivos propuestos en el periodo, relacionado con el
incremento de la calidad del trabajo y la productividad.

Puede utilizarse la encuesta de satisfaccion laboral (Anexo No.17) antes de la intervencién y

luego de la misma, lo cual permitird conocer si las mejoras implementadas han sido efectivas.
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Conclusiones Parciales del capitulo:

1. Se adecua un procedimiento para la intervencion macroergonémica en el proceso de
Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, teniendo como referencia el disefiado por
Mejias, Herrera (2003), que permite a través de técnicas y herramientas propias de las
teméticas mencionadas anteriormente, asi como de Gestion de Procesos, diagnosticar
demandas y proponer formas de intervencion y el correspondiente control de su
ejecucion, para la mejora del proceso objeto de estudio.

2. El andlisis y la intervencion en el proceso de Gestién de la Seguridad y Salud laboral
constituye una de las vias de evaluacion que aporta el procedimiento, particularizando
en aspectos claves como: la definicion y representacién del proceso; a través del mapa
y la ficha de procesos y definicion de oportunidades de mejora, asi como permite
conocer si se mide adecuadamente el desempefio del proceso y si se han definido los
indicadores para mejorar su gestion.

3. Se propone un procedimiento con enfoque microergonémico que permite analizar cada
puesto de trabajo y priorizar el factor de riesgo ergondmico que debe ser analizado,
garantizdndose de esta manera una prioridad en cada puesto de trabajo para la

intervencion microergondémica.
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Capitulo Ill: Aplicacion de un procedimiento para el estudio del Proceso de Prevencidn de
Riesgos Laborales en la Empresa Productos Lacteos Escambray.

En el presente capitulo se implementa un procedimiento para el estudio del Proceso de
Prevencion de Riesgos Laborales, con el objetivo de mejorar dicho proceso en la Empresa
Productos Lacteos Escambray del Municipio de Cumanayagua de la provincia de Cienfuegos;
mediante un analisis preliminar de la gestion preventiva, se identifican los puntos débiles y
fuertes de la organizacion, ademas se realiza una valoracion de los factores de riesgos a nivel
de éarea y puesto de trabajo, asi como un estudio ergonémico en las areas de mayor
accidentalidad. Al concluir se propone un plan de medidas para la mejora de las condiciones
laborales e indicadores que permitan evaluar el desempefio de la Seguridad e Higiene
Ocupacional en la entidad

Etapa I. Preparacién del trabajo:
1.1 Formar equipos de trabajo

Se conformé el equipo de trabajo para la realizacion de las sesiones de expertos, la entrega de
informacion necesaria y la coordinacion de las visitas a cada UEB operativa. El equipo estuvo
conformado por el Especialista Principal y los Técnicos de Seguridad de la Empresa, los
Técnicos en Recursos Humanos y el técnico de operaciones de cada UEB analizada en la
presente investigacion. Se procuré ademas la participacion de especialistas conocedores de las
areas de la organizacion objeto de estudio.

1.2 Informar a todos los niveles de la Organizacion

A partir de cumplir con las etapas anteriores, se responsabiliz6 a cada representante como
responsable de un area. En la misma, el representante debia explicar la realizacién, objetivos y
ventajas del estudio.

1.3 Recopilar y analizar informacion

Se realizé una recopilacién de datos de inspecciones e inventarios de riesgos realizados con
anterioridad al comienzo de la investigacion en dicha institucién.

1.4 Preparar el trabajo

En esta etapa se definieron las técnicas a utilizar en la presente investigacion,
fundamentalmente, técnicas de recopilacién de informacion, entrevistas, encuestas vy listas de
chequeo. Las mismas fueron escogidas y disefiadas con anterioridad, se procedi6 a la
reproduccion de las mismas, se definié que el especialista principal en Seguridad y Salud de la
Organizacion debia estar presente a lo largo de toda la investigacion con el objetivo de la
entrega de la informacién necesaria y la coordinacion de las visitas a cada UEB y de las
sesiones con los expertos.
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1.5 Caracterizacion de la organizacion

La Empresa de Productos Lacteos "Escambray” anteriormente llamada y ain conocida como
Combinado Léacteo "Escambray”, se encuentra ubicada en el Municipio de Cumanayagua,
perteneciente a la provincia de Cienfuegos.

Esta Empresa fue creada por la Resolucion No. 340-76 del 15 de Diciembre de 1976 emitida
por el Ministro de la Industria Alimenticia, aunque anteriormente estaba estructurada y
funcionaba desde el afio 1975.

La empresa se encuentra localizada en la Zona Industrial Km. 1 en el ya mencionado Municipio
de Cumanayagua y sus fabricas se encuentran ubicadas en la misma direccién, asi como sus
unidades de aseguramiento y apoyo.

Su construccion comenzé por la Fabrica de Quesos en el afio 1973, teniendo en cuenta los
factores favorables existentes en esta zona geografica y las perspectivas de amplio desarrollo
concebidas para los planes lecheros circundantes de El Tablén, El Abra, Brefias y La Sierrita.

Posteriormente y por la decision del Comandante en Jefe Fidel Castro Ruz, a finales del mismo
afo, dada la ubicacion de los equipos tecnoldgicos, se concibe la construccion de la Fabrica de
Helados , que inicialmente se planificara su construccion en Santa Clara.

Ya en el afio 1989 se concluye la construccibn y montaje de la Planta Pasteurizadora
perteneciente a esta entidad.

Producciones fundamentales de la organizacion:
Quesos de diferentes tipos

Leche Pasteurizada y Concentrada

Yogur Natural y de Sabores

Derivados de la Soya (Yogur, Cremas, etc.)

Helados de diferentes modalidades

Materias primas fundamentales:
Leche Fresca de Vaca

Leche Entera en Polvo

Leche Descremada en Polvo

AzUcar
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Soya en Grano

Mantequilla sin sal

Aceites Esenciales

Mision de la empresa

Elaborar productos Lacteos, derivados de la Soya, de un alto nivel nutricional, que garanticen la
Canasta Basica, consumo social, asi como productos para la venta en divisa con una calidad
acorde a las exigencias del mercado actual, aprovechando la ubicacién en el centro sur del
pais, lo cual facilita estabilidad y competitividad en el mercado.

Vision de la empresa

La Empresa de Productos Lacteos Escambray esta en perfeccionamiento empresarial.
Realiza producciones de derivados lacteos competitivas, redituable, con tecnologia
homologada a la media internacional.

Obtiene utilidades razonables para su patrimonio y el estatal.

Sus producciones satisfacen los requerimientos de los clientes del mercado nacional
con un incremento progresivo de las ventas.

Existe un clima personal y organizacional favorable con predominio de la cooperacién
mutua en funcién del interés general de la entidad.

Dirigen la empresa Cuadros con liderazgo muy capaz, altamente motivados y con un
elevado nivel de gestion.

Existe un alto nivel informatico y de otras tecnologias de la comunicacion a favor de la
elevacion de la efectividad para el cumplimiento de la mision.

Se mantiene el liderazgo en la comercializacion de productos lacteos y derivados de la
soya.

Existe una Estrategia Ambiental la que permite y garantiza su insercién en el micro-

macroentorno.

SUMINISTRADORES

Empresa Pecuaria El Tablon
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Empresa Pecuaria La Sierrita

Empresa Pecuaria Aguada

UNILAC (Para las Materias Primas Lacteas)
Complejo Lacteo Habana

MINAZ

CUPET

Rayonitro.

1A

CLIENTES

Empresas de Comercio y Gastronémicas de cada municipio de la Provincia de
Cienfuegos

Empresa Productos Lacteos de Villa Clara

Combinado Alimenticio Rio Zaza

Cadena OFERTAS (En diferentes provincias como Cienfuegos, Ciudad de La Habana,
Sancti Spiritus, etc.)

Empresa Comercializadora Complejo Lacteo, Varadero y Ciego de Avila.

Sector relacionado con la atencién al turismo (Horizontes, Gran Caribe, etc.).

COMPETIDORES

Nestlé
Empresa de Productos Lacteos Matanzas

Complejo Lacteo Habana
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OPORTUNIDADES:

Desarrollo del turismo en el pais.

Desarrollo de eventos internacionales, Ferias y
Exposiciones en el pais.

Incremento de nuevas materias primas que se
pueden utilizar en la Empresa.

Cursos, maestrias, post-grados, etc, por parte
de centros de estudio para la formacion
profesional.

Aplicacion del Perfeccionamiento Empresarial.

AMENAZAS:

Existencia de otros proveedores de similares
productos

Bloqueo recrudecido al pais.

Incertidumbre en el abastecimiento y calidad
de las materias primas para las producciones.
No existencia de eleccion para la definicién de
los proveedores.

Posicionamiento en el mercado de prestigiosas

marcas internacionales.

Amenazas de mayor incidencia:

Bloqueo recrudecido en el pais.

P 0N PR

producciones.

Competencia de Empresas similares en el pais.

Posicionamiento en el mercado de prestigiosas marcas internacionales.

Incertidumbre en el abastecimiento y calidad de las materias primas para las

La entidad se conforma estructuralmente de la siguiente manera:

DIRECCION GENERAL

DIRECCION DE TECNOLOGIA Y DESARROLLO

DIRECCION DE CONTABILIDAD Y FINANZAS

DIRECCION DE RECURSOS HUMANOS
UEB- QUESOS

UEB-HELADOS

UEB-PRODUCCION DE LECHE Y DERIVADOS DE LA SOYA

UEB-SERVICIOS GENERALES

UEB-MANTENIMIENTO

UEB-TRANSPORTE
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UEB-COMERCIAL

UEB-ASEGURAMIENTOS

ESTRUCTURA OCUPACIONAL

OCUPACIONAL No %
Obreros: 450 64
Servicio: 85 10
Administrativos: 20 3
Técnicos 151 18
Dirigentes: 43 5
Total 749 100

Tabla No. 3.1: Cantidad de trabajadores por categorias ocupacionales. Fuente:
Elaboracién Propia.

m Obrero

M Servicio
Técnico

W Administrativo

M Dirigente

Fig. 3.1: Representacion de las categorias ocupacionales en la Empresa Productos
Lacteos Escambray. Fuente: Elaboracién Propia.

ETAPA Il. Estudiar el estado de la Gestién de la Seguridad y Salud a nivel empresarial
Diagnoéstico a nivel empresarial.

Para el analisis de la situacion actual de la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral en la
entidad se utilizan las siguientes técnicas tales como: revision de documentos, encuestas,

listas de chequeo, haciendo constar que la empresa no cuenta con un modelo de Gestion de
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Seguridad y Salud Laboral, ni presenta una politica que oriente el comportamiento de la
empresa en materia de seguridad.

Para la aplicacion de esta etapa es utilizado el modelo desarrollado por Albarracin, B, (2000)
denominado Total Health and Safety Management (TH&SM). Haciendo referencia en el Capitulo
anterior de la presente investigacion de dicho modelo, en el cual se diagndstica un conjunto de
elementos que relacionan los tres criterios el Técnico, la Gestion Preventiva y la Cultura. Con
este andlisis se determinaron los puntos débiles y fuertes de la organizaciébn en materia de
Seguridad y Salud Laboral, o sea se determinaron las oportunidades existentes y las
debilidades (demandas externas que deben potenciar para garantizar el correcto y esperado
funcionamiento de la organizacion en materia de Seguridad y Salud Laboral.

El andlisis y diagnéstico de cada uno de los elementos de este modelo se baso
fundamentalmente en técnicas de recopilacién de informacion entre ellas la entrevista a los
especialistas de seguridad y salud, encuestas a empleados y directivos observaciones directas,
revisién de documentos, listas de chequeo, todas estas técnicas fueron expuestas en el capitulo

Il de la presente investigacion.

La cantidad de encuestas que permite validar estadisticamente la confiabilidad de los datos es
determinada a partir del tamafio 6ptimo de la muestra, con los datos que aparecen a
continuacion en la tabla 3.2.

Se utilizé para validar estadisticamente la confiabilidad y el proceso de calculo y estratificacion

del niumero de encuestas a realizar por la expresidbn matematica que puede verse en el Anexo
No. 28.
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Total de Total de
Areas trabajadores | Obreros Administrativos | Servicios | Técnicos | Empleados | Directivos
Direccion
General 108 4 3 32 60 99 9
UEB Helado 78 59 2 1 12 74 4
UEB Queso 83 62 1 1 15 79 4
UEB
Pasteurizadora |97 70 2 1 17 90 7
UEB Servicio 50 24 20 2 46 4
UEB Transporte | 137 116 3 12 131 6
UEB Mercado 66 24 8 23 9 64 2
UEB
Aseguramiento |35 11 7 14 32 3
UEB
Mantenimiento 95 80 1 10 91 4
Total 749 450 20 85 151 706 43

Tabla 3.2 Lista de categoria ocupacional de las UEB. Fuente: Elaboracion Propia

El calculo brinda como resultado la realizacién de 254 encuestas, la estratificacién puede verse
en la tabla 3.3.Seguidamente, se procede a escoger los trabajadores a encuestar. Para este

paso se emplea

la tabla de numeros aleatorios y el registro de personal. De esta, es

seleccionada una lista en dependencia de la cantidad de empleados a encuestar por categoria
ocupacional y por unidad.

Los empleados se seleccionan haciendo corresponder el numero aleatorio con el nimero que
tiene el nombre en la plantilla de personal. Luego de contar con los empleados seleccionados
se procede a aplicar la encuesta.
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Total de Total de
Areas trabajadores | Obreros | Administrativos | Servicios | Técnicos | Empleados | Directivos
Direccion General |37 1 1 11 21 34 3
UEB Helado 26 20 1 4 25 1
UEB Queso 28 21 5 26 2
UEB
Pasteurizadora 33 24 1 6 31 2
UEB Servicio 17 8 7 1 16 1
UEB Transporte 46 39 1 4 44 2
UEB Mercado 22 8 3 8 2 21 1
UEB
Aseguramiento 13 5 3 4 12 1
UEB
Mantenimiento 32 27 3 30 1
Total 254 153 7 29 50 339 14

Tabla 3.3 Cantidad de encuestas a aplicar en la organizacién para el diagndstico

empresarial. Fuente: Elaboracion Propia.

Se aplica la encuesta dada por Fernandez, Mufiz, 2006 para directivos y
referenciada en el Anexo No0.16 la cual es referenciada en el Capitulo No.2 del presente
trabajo, la misma es aplicada en todas las areas de la empresa. Se realiz6 una prueba para
comprobar si dicha encuesta respondia al objetivo por el cual fue disefiada, para ello se tuvo en
cuenta al consejo de direccion, al grupo de especialistas de recursos humanos de la
organizaciéon y un grupo de trabajadores (técnicos, servicio, administrativos) de la Empresa
Productos Lacteos Escambray. Estas encuestas fueron procesadas por el paquete de programa
SPSS. Versién 15 las tablas de salidas se muestran en el Anexo No.29 y 30. Los resultados
pueden verse en las tablas a continuacion.

trabajadores
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Variables débiles identificadas en la encuesta aplicada a los directivos

No es habitual la comparacion de los indices de siniestralidad, técnicas y practicas de
gestién con los de otras organizaciones del mismo ramo industrial que utilice procesos
productivos similares.

Periddicamente no se efectlan valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y
fiabilidad del sistema de gestion de la prevencion.

Tabla 3.4: Resultados de la Encuesta a trabajadores y directivos. Fuente: Elaboracién
Propia.

Variables débiles identificadas en la encuesta aplicada a los técnicos

No se elaboran normas de actuacion o procedimientos de trabajo a partir de la evaluacion
de riesgos.

Frecuentemente no se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectlen
propuestas sobre la mejora de las condiciones de trabajo.

No existen procedimientos (informes, estadisticas peridédicas) para comprobar la
consecucion de los objetivos asignados a los mandos.

Tabla 3.5: Resultados de la Encuesta a trabajadores y directivos. Fuente Elaboracion
Propia.

Variables débiles identificadas en la encuesta aplicada a todos los grupos
encuestados( Obreros, Técnicos, Administrativos, Servicios y Directivos)

No es frecuente la adopcion de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o
sugerencias de los trabajadores.

No es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de
la organizacion para resolver problemas especificos relacionados con las condiciones de
trabajo.

No se efectan comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las
actuaciones, valorando su implantacion y eficacia de cara a identificar acciones
correctoras.

No se efectlan simulacros periédicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.

El Plan de emergencia no es divulgado a todos los trabajadores.

Tabla 3.6: Resultados de la Encuesta a trabajadores y directivos. Fuente: Elaboracidon
Propia.
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Debe destacarse que en el caso de la tabla 3.6 existe una concordancia en los resultados
obtenidos al aplicar la encuesta en todas las categorias ocupacionales, lo que corrobora las
variables identificadas como débiles.

Se aplica la encuesta dada por Melia y Peirdé (1998) de Satisfaccion Laboral la cual es
referenciada en el Capitulo No.2 del presente trabajo. El procesamiento de la encuesta fue
realizado por el paquete de programa estadistico SPSS V.15.0 las tablas de salidas se
muestran en el Anexo No0.31. Los resultados se muestran en la tabla que aparece a
continuacion, es valido aclarar que las variables insatisfactorias son aquellas que obtuvieron un

porcentaje de insatisfaccion por encima del 45%.

Variables insatisfactorias

El salario que usted recibe.

La proximidad y frecuencia con que es supervisado.

La forma en que la empresa cumple con las disposiciones y leyes de seguridad.

La forma en que se realiza la capacitacién en materia de seguridad.

Su participacion en la elaboracion de los objetivos y politicas de la empresa.

Tabla 3.7: Resultados de la Encuesta de Satisfaccion Laboral. Fuente: Elaboracion
Propia.

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 a los especialistas de seguridad se procede a aplicar el modelo de TH&SM segln
criterios validados en investigaciones anteriores a esta. De la aplicacién de este modelo se
obtienen los puntos débiles y fuertes de la organizacibn en materia de Seguridad y Salud
Laboral. Seguidamente, se muestran los resultados en la Tabla 3.8. Estos resultados fueron
obtenidos luego de aplicar la férmula nimero dos que aparece en el Capitulo 1 de la presente

investigacion.
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Criterio Resultado (%)
Técnico 14
Gestion 31
Cultura 44

Tabla 3.8: Resultados del diagndstico empresarial en materia de Seguridad y Salud
Laboral. Fuente: Elaboracion Propia.

Después de analizar esta informacion se puede concluir que la Organizacién no se encuentra

en excelencia preventiva por lo que dos de los criterios del diagnostico sobrepasan del valor

establecido por el modelo (15 %, ver criterio de Gestion y Cultura) no siendo asi para el criterio

técnico en el cual, el modelo da como resultado que es donde més se ha trabajado. En la tabla

3.9 se establecen los puntos débiles obtenidos por la organizacibn 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 en el Anexo No.32.

Aspectos Punto débil

Cultura

Definir y difundir la visién de la accion preventiva de la alta direccion.

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

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

Predicar, la alta direccién, 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.

Hacer que todos y cada uno de los empleados se responsabilice de su conducta en
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materia de seguridad y salud.

Gestion de la Prevencion

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

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

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

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

Tabla 3. 9: Identificacion de Puntos débiles del Proceso de Gestion de la Seguridad y
Salud Laboral en la Empresa Productos Lacteos Escambray a nivel empresarial. Fuente:
Elaboracién Propia.

Etapa lll. Diagndstico a nivel de procesos

Esta etapa se realiza teniendo en cuenta dos vertientes. Se comenzara a continuacion
mostrando los resultados obtenidos en la primera vertiente.

Vertiente I: Andlisis del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales de la organizacion
objeto de estudio.

3.1 Disefio del mapa de proceso y su ficha.

En el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales en la Empresa Productos Lacteos
Escambray no esta descrita la ficha del proceso, ni disefiado el mapa del proceso por tanto se
procede a mapear dicho proceso en dos niveles, o que permite conocer de manera detalla el

funcionamiento del mismo.

Elaboracion del SIPOC (Ver Anexo No.33), para caracterizar y conocer de manera general el

proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.
Elaboracion del diagrama de flujo (Ver Anexo No.34 referido en el analisis del flujo de proceso).
Para lo cual se tuvo en cuenta sesiones de trabajo con los especialistas de seguridad de la

empresa.
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Se confecciona la ficha del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales la cual puede

observarse en el Anexo No.35.

3.2 Diagnosticar el Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales de la Empresa

Productos Lacteos Escambray.

El diagnéstico del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales se realiza a través de listas de

chequeo y sesiones de expertos permitié identificar los puntos débiles del mismo a partir del

cuestionario de Betrasten Bellovi, 2000 ademés de las listas de chequeo dadas por Garcia,

Aparicio, 2000 y el Instituto Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafia, 2000, el cual

se hace alusion en el capitulo 2 de la presente investigacion, el resultado de este paso conllevé

a identificar los puntos débiles y fuertes lo cual se puede apreciar en la siguiente tabla:

Areas de la empresa Puntuacién Resultado

Puntos Fuertes
5. Formacion 85 Alto, muy positivo
6. Informacién 82 Alto, muy positivo
7. 1 Control Estadistico de 67 Notable, significativos avances
accidentalidad
7.2.Investigacion de Accidentes 87 Alto, muy positivo
7.5 Plan de Emergencia 80 Notable, significativos avances
7.6.Proteccion del Personal 80 Notable, significativos avances
7.7.Normas y Procedimientos de 83 Alto, muy positivo
Trabajo
7.8.Mantenimiento Preventivo y 63 Notable, significativos avances
Predictivo

Puntos débiles
1.Compromiso de la Direccién: 46 Aceptable de acuerdo al contexto
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Funciones y Responsabilidades social, cumple minimos
2.Planificacién 35 Limitado
4. Participacion 58 Aceptable de acuerdo al contexto

social, cumple minimos

7.3.Inspecciones de Seguridad y 59 Aceptable de acuerdo al contexto
Analisis de Riesgos social, cumple minimos
7.4.Control del Riesgo Higiénico 28 Limitado

Tabla 3.10: Resultado final de las areas de andlisis de la empresa. Fuente de Elaboracion:
Propia.

Cabe destacar que los puntos débiles constituyen la lista de las demandas internas de proceso

y se muestran sugerencias de mejoras en el plan de acciones elaborado en esta investigacion.

3.3. Determinar orden de prioridad de solucién de las debilidades detectadas.

Luego de identificadas las debilidades relacionadas con la Prevencion de Riesgos Laborales se
elabordé el FMEA (Ver Anexo No. 36), los resultados se muestra por medio de un diagrama

pareto en la figura siguiente:

500 120
450 +
400 + T 100
350 + 1 80
300 +
= RPN
250 + ] + 60
—— % Acumulado
200 +
150 L[ |# T 40
100 + 1 5
50 +
0 - f f f f f f f - 0
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Fig. 3.2 Diagrama representativo del FMEA realizado en la Empresa Productos Lacteos
Escambray. Fuente: Elaboracién propia.
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Leyenda:

1. No se realizan estudios ergonémicos en los puestos de trabajo.

N

. No existencia de un procedimiento de trabajo seguro.

Poca participacion de los trabajadores en el programa preventivo.

Poca participacion de le Direccion de la empresa en las actividades Preventivas.

No estan sefalizadas las vias y salidas, ni se realizan simulacros antes posibles
emergencias.

No se realizan mediciones higiénicas en los puestos de trabajo.

No existencia de auditoria internas para el desarrollo y control del proceso preventivo.
Falta de equipos de proteccion individual para prevenir riesgos laborales ya
identificados.

9. No utilizan técnicas de Benchmarking

3.4 Identificacién de los indicadores del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso (0 de un conjunto de
procesos), qué es necesario medir, constituyendo un instrumento que permite recoger de
manera adecuada y representativa la informacién relevante (habitualmente expresion
numerica) respecto a la ejecucién vy los resultados de uno o varios procesos de forma que se
pueda determinar la capacidad y eficacia de los mismos, asi como la toma de decisiones sobre

los parametros de actuacion (variables de control asociados).

En el andlisis del proceso, el equipo de trabajo observa en el aspecto visto anteriormente un
conjunto de indicadores que miden de manera pos mortem. Definiéndose la necesidad de
establecer indicadores que permitan medir el desempefio del proceso objeto de estudio. Lo
mismo constituye otra demanda del proceso de Prevencién de Riesgos Laborales identificados
en la presente investigacion. En la ficha de proceso se muestran un conjunto de indicadores
gue permiten la evaluacion en el cual se indica el modo de céalculo y el grado de consecucion.
3.5. Andlisis de la Accidentalidad y Siniestralidad en el Proceso de Prevencién de
Riesgos Laborales en la Empresa Productos Lacteos Escambray.

El analisis de la accidentalidad y la siniestralidad puede verse en el proceso de prevencion de

riesgos laborales, se hace basado en la tabla de accidentalidad representada en el Anexo
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No.37, donde se especifican el afio del accidente, las causas, lugar de la lesién, categorizaciéon
de la lesion, la edad y sexo del trabajador, el costo de la empresa y los indices establecidos por
afios pueden verse en una tabla en Anexo No. 38 en un resumen desde el afio 2006 hasta el
primer trimestre del 2010.

De dichas tablas y tomando como herramientas los graficos de tendencias, Barras, Pastel y
Pareto se puede establecer la comparacion por afios de la Empresa Productos Lacteos
Escambray.

Cantidad de accidentes por afio durante el periodo desde 2006 hasta 2010.

M Accident...

2009 2010

Fig. 3.3: Representacion de los accidentes por afio en la Empresa Productos Lacteos
Escambray. Fuente: Elaboracién Propia.

De un total de 23 accidentes durante el periodo analizado se observa una variacién constante
debido a la fluctuacién del personal por razones ajenas a la entidad. Como se puede apreciar
uno de los afios mas criticos fue el 2008 con 8 accidentes laborales, a partir de este afio la
empresa se trazé medidas concretas con el fin de minimizar los accidentes previendo todas las
posibles situaciones hasta disminuir a 5 accidentes en el afio 2005 y ninguno hasta el primer

trimestre del 2010 siendo este el mejor afio para la entidad.

Se observa en la Figura 3.4 que el mayor por ciento de los accidentados se encuentra dentro
del rango de edad superior a 40 afios, ello esta dado porque la mayoria de los trabajadores

expuestos a riesgos estan especializados en sus funciones y tienen en ella muchos afios de
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experiencia, denotdndose la falsa apreciaciéon del peligro, el exceso de confianza en
operaciones riesgosas que pueden traer como consecuencia accidentes laborales.

12 B 20a 30arfios

52% ®30a 40anos

m masde 40kg

Fig. 3.4: Representacion de las edades de los accidentados en la Empresa Productos
Lacteos Escambray. Fuente: Elaboracién Propia.
El andlisis de la categorizacién de las lesiones se hace teniendo en cuenta su clasificacion:

Lesiones leves, lesiones graves, lesiones fatales

Esta categorizaciébn estd basada en regulaciones que designan la categoria segun la
incapacidad del trabajador después de accidentado, asi como las partes del cuerpo implicadas
en la afectacion. De este resumen se refleja que durante el periodo analizado la categorizacion
de las lesiones se comportd como se representa en la figura 3.5, resalta que las lesiones
graves predominan con un 64 % de incidencia, seguida por las leves que ocupan el 32 % y
finalmente las fatal que representan el 4 % del total de lesiones en el periodo analizado

producto de un accidente mortales.

M Leves
W Graves

= Fatales

97



¢
CHRiEns “Capitulo 111" -

Fig. 3.5: Representacion de la categorizacion de las lesiones en los accidentados en la
Empresa Productos Lacteos Escambray. Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 3.6 se representa los accidentes ocurridos por puestos de trabajo teniendo la mayor
incidencia en los Estibadores (ayudantes de -40kg, +40kg y de 40kg) con 17 % de los
accidentes seguidos de los Operario de Tratamiento de Leche y los Limpiadores de Equipos
Especiales con 13 % cada uno y el resto de los puestos con accidentes en el periodo que se
evalla existe un equilibrio. Lo antes demuestra que la accidentalidad mayor se registra en los

Estibadores.

B Mecanico A

17% 9% 2
9%

H Mecanico B
4%
9%
B Operario A

4 M Operario tratamiento

18% leche
B Operario elaboracion

producto

4%

4%

3 2
13% 4% 9%

Fig. 3.6: Representacion de los accidentes por puestos de trabajo en la Empresa
Productos Lacteos Escambray. Fuente: Elaboracién Propia.

Representacién de los accidentes por dias de la semana durante el periodo analizado.
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13%

B Lunes
a B Martes
18%  m Miércoles
W Jueves

39% m Viernes

m Sdbado

Domingo

Fig. 3.7: Representacion de los accidentes por dias de la semana en la Empresa
Productos Lacteos Escambray. Fuente: Elaboracién Propia.

De la figura anterior se observa que los dias de la semana que se reportan con mayor por
ciento de accidentes son los sdbados con un 39 %, el viernes con 17 % y el domingo con el 13

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

Para el andlisis de las causas se presenta el diagrama de Pareto en la figura 3.8, que nos

permite visualizar las causas mas predominantes para establecer medidas que actlen sobre

ellas.
Grafico de Pareto para Causas de accidentes laborales
50 120
45 +
204 + 100
35 + 1 g0
30 +
I Puntuacion
25 + + 60
—e— % Acumulado
20 +
15 + 140
10 + 12
5 —+
0 : : 0
1 2 3

Fig. 3.8: Grafico de Pareto para Causas de accidentes laborales

en la Empresa Productos Lacteos Escambray. Fuente: Elaboracién Propia.
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Causas

1. Organizativas

2. Conducta

3. Técnicas
De la figura anterior se puede resumir que las causas fundamentales en la ocurrencia de
accidentes laborales son las organizativas, ocupando un 38.09 % del total de causas
identificadas., en segundo lugar y ocupando un 33.33% del total de causas se encuentran las
referidas a la conducta del hombre, en la cual interviene el factor de falsa confiabilidad de los
obreros en las operaciones, lo cual aumenta la probabilidad de ocurrencia de accidentes y las
causas técnicas con un 28.57 % significandose que las causas organizativas y de conducta
del hombre son las causantes del 71.42% de los accidentes ocurridos. El enfoque a las
medidas preventivas estara basado en disminuir los accidentes por las causas de mayor

incidencia en este caso las organizativas y por la conducta del hombre.

3.9. Analisis de los indicadores de accidentalidad en la Empresa Productos Lé&cteos
Escambray.
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Fig. 3.9: Comportamiento del indice de incidencia por trimestres en la empresa
Productos Lacteos de la provincia de Cienfuegos. (Fuente: Elaboracién propia a partir de

estadisticas recopiladas.)

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

personas y otras situaciones.

El indice significa el nimero de accidentes ocasionados en el periodo de 5 afios por cada 1000
personas expuestas a riesgo, la Empresa Productos Lacteos Escambray presenta una
fluctuacion con un crecimiento en el afio 2008 de 13.6, logrando el menor indice de incidencia

con un valor de cero en el primer trimestre del 2010.
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Fig. 3.10: Comportamiento del indice de frecuencia por trimestres en la empresa
Productos Lacteos Escambray de la provincia de Cienfuegos. (Fuente: Elaboracién

propia a partir de estadisticas recopiladas.)

El indice de frecuencia representado en el grafico 3.10 expresa el niamero de accidentes
ocasionados por millén de horas trabajadas. Es la medida basica de la accidentalidad y uno de

los indices mas usados en seguridad. Se aclara que el tiempo trabajado incluye todas las horas
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extras y tareas especiales, excluyendo el tiempo de vacaciones y enfermedades.

En este caso se observa para la Empresa Productos Lacteos Escambray un indice bajo de
cero en el primer trimestre del 2010, la cifra méas alta en el 2008 con 8.8.

En esta fase se desarrolla la vertiente Il relacionada con el proceso de produccion desde el
punto de vista preventivo.

Vertiente II: Diagnostico de factores de riesgos laborales del proceso de produccién o de
prestacién de servicios escogido.

3.7. Diagnostico de los factores de riesgos laborales a nivel de proceso.

En la Empresa Productos Lacteos Escambray se realiz6 un andlisis de accidentalidad en las
unidades empresarial de bases(UEB) donde sobresalié la UEB Pasteurizadora con 8 accidentes
en el periodo analizado representando un 35% del total(Fig.3.10) la cual tiene como misién:
Elaborar Productos lacteos , mezcla fisica y productos elaborados de la soya, para su
utilizacion como materias primas en las producciones de otras UEB y para el mercado del
consumo nacional y la captacion de divisa, con un alto valor nutricional garantizando los
correspondientes ala canasta basica, con una calidad acorde a las exigencias del mercado
actual aprovechando la ubicacion en el centro sur del pais, lo que facilita la estabilidad en el
mercado.

Para el desarrollo de esta etapa se tomaron los procesos Leche fluida en bolsa y Yogur de
soya, destacandose el proceso de Leche Fluida en bolsa, pues en dicho proceso se encuentra

la mayor accidentalidad segun analisis realizado y consulta de expertos.
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Fig. 3.11: Analisis de los accidentados en la empresa de Productos Lacteos Escambray,
en el municipio de Cumanayagua de la provincia de Cienfuegos. Fuente de elaboracion:

Propia.

Primeramente se representaron los flujos tecnolégicos de dichos procesos objeto de estudio
mostrandose en los Anexos No. 39 y 40 , donde se definieron las actividades fundamentales
de dicho proceso, utilizando técnicas como entrevistas con los especialistas y trabajadores de
mayor calificacion, consultas de normas, regulaciones y documentacion para dicho proceso y

observacion directa.

La técnica empleada en el estudio a nivel de proceso es el Andlisis 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 los procesos, asi como los resultados

alcanzados, se muestra en los Anexos No.41, 42, 43 y 44.

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 ergondémico, lo cual
guedara plasmado en el programa de mejora propuesto en la presente investigacién. Esta
técnica también permite establecer los resultados obtenidos como procedimiento de trabajo

seguro en cada fase del proceso.

Se realiz6 una revision de la evaluacion de riesgos de la UEB Pasteurizadora, la misma es

realizada teniendo en cuenta la Resolucion 39 del 2007 emitida por el Ministerio del Trabajo y
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Seguridad Social. Del andlisis de este documento se observa que los factores de riesgos a
controlar son:

Caidas de personas de distinto nivel.

Caidas de personas a un mismo nivel.
Atrapamiento por o entre objetos.

Sobreesfuerzo fisico 0 movimientos bruscos.
Caidas de objetos.

Choques contra objetos.

Exposicion a, o contacto, temperaturas extremas.

Exposicion a, o contacto, corriente eléctrica.

© O N o gk~ bR

Exposicion a, o contacto, sustancias nocivas o radiantes.
¢ Inhalacion (vias respiratorias), Ingestion (vias digestivas), Contacto (via cutanea)
Donde se identifica que el factor de riesgo de mayor incidencia es el Exposicién o contacto con

temperaturas extremas el cual no se encuentra controlado por un sistema preventivo.

Puede verse en el Anexo No.45 el levantamiento de riesgo mas reciente elaborado a esta

unidad, encontrandose dos riesgos tolerables y ocho riesgos moderados.

Etapa IV. Diagnhostico a nivel de puestos de trabajo con énfasis en un AET.

Para el analisis de los diferentes puesto de trabajo se procede a la aplicacibn de un
procedimiento para el Andlisis Ergondmico del Trabajo, el cual es descrito en el capitulo Il de la
presente investigacion, su aplicacion es realizado en el presente epigrafe en algunos puestos

de trabajo de la UEB Pasteurizadora.

Compromiso de la direccidn

A partir de cumplir con las etapas posteriores, se responsabiliz6 a cada representante d ela
organizaciébn como responsable de la informacidn necesaria que debe ser procesada y
analizada en la presente investigacion. En la sesién de trabajo con los empleados de la UEB
Pasteurizadora, el representante explica la realizacién del trabajo, objetivos y ventajas del
estudio.
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Definir el alcance del estudio

Para el analisis de los diferentes puestos de trabajo se procede a la aplicacién de un
procedimiento para el Analisis Ergonémico del Trabajo en lo adelante (AET), el cual es descrito
en el Capitulo No.2 de la presente investigacion, su aplicacion es realizado en el presente
epigrafe en la UEB Pasteurizadora de la Empresa Productos Lacteos Escambray.

Formar equipos de trabajo

Luego de realizar la etapa anterior se conformé el equipo de trabajo para la realizacién de las
sesiones de expertos, la entrega de informacién necesaria y la coordinacién de las visitas a la
UEB Pasteurizadora. El equipo estuvo conformado por la Especialista de Seguridad de la
Empresa y el tecndlogo de la unidad. Se procur6 ademas la participacién de especialistas

conocedores de las areas de produccion.
Preparar el trabajo

En esta etapa se definieron las técnicas a utilizar en la presente investigacion,
fundamentalmente, técnicas de recopilacion de informacion, entrevistas, encuestas vy listas de
chequeo. Las mismas fueron escogidas y disefiadas con anterioridad, se procedié a la
reproduccion de las mismas, se defini6 que el especialista de Seguridad y Salud de la
Organizacion deberia estar presente a lo largo de toda la investigacion con el objetivo de la
entrega de la informacion necesaria y la coordinacién de las visitas a la UEB Pasteurizadora y

de las sesiones con los expertos.
Seleccidén del tamafio de la muestra

No fue necesario el céalculo de la Seleccion del tamafio de muestra pues la poblacion en cada
puesto de trabajo era pequefia y se les realizé a todos los trabajadores de los puestos objeto de
estudio.

Etapa II: Diagnosticar y Evaluar los resultados del Analisis Ergonémico del Trabajo
(AET).

Andlisis Ergondmico del Trabajo.

Luego de contar con los empleados seleccionados se procede a aplicar la encuesta descrita en

el paso 6 explicado en el Capitulo No.2 de la presente investigacion.
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Estas encuestas fueron procesadas por el paquete de programa SPSS. Versién 15.0. El

resultado obtenido de las variables que influyen negativa y positivamente en los diferentes

puestos de trabajo, se muestran en el Anexo No0.46, 47, 48 y 49, para ello se tuvieron en

cuenta resultados de entrevistas, la observacion directa y la consulta a trabajadores de mayor

experiencia como técnicas fundamentales para llegar a conclusiones en este aspecto.

De manera general se pudieron obtener variables en estado negativo, positivo y variables que

no se encontraban presente en esos puestos de trabajo, lo cual puede observarse en las tablas

3.11, 3.12, 3.13. .

El trabajo no requiere una actividad motora simple

El puesto de trabajo requiere conocimientos y habilidades especializados.

El puesto exige una formacién para adquirir esas habilidades.

El puesto exige una rotacion frecuente reglada.

Las operaciones estan marcada por una maquina o automatizadas

El trabajo no permite una postura relajada

Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o separados del cuerpo.

Hipertension de la mufieca, y demanda de mucha fuerza.

Espalda inclinada y girada.

El cuello y los hombros no forman un angulo de unos 15 grados.

El clima no es confortable

El local es excesivamente caluroso

Los dispositivos de ventilacién son inadecuados

No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicion

Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse calor.

El ambiente no esta libre de polvos y vapores

La ventilacién y los sistemas de extraccidon no son eficaces para la salida de vapores y

polvo.

Faltan medidas de proteccién para situaciones de emergencia por escape o contacto con
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sustancias toéxicas.

Faltan equipos de proteccion personal.

Los ruidos nocivos no se eliminan en su origen

Tabla No. 3.11 Variables valoradas en estado negativo. Fuente de elaboracion: Propia.

Los modelos del trabajo o de la tarea son simples y poco complicados.

El trabajador determina y regula completamente su actividad fisica.

El trabajo requiere una manipulacion manual de carga minima.

Existen suficientes elementos auxiliares para la seguridad en el puesto de trabajo.

El lugar de trabajo, las maquinas estan bien iluminadas en todo momento.

Las maquinas pueden accionarse sin que se transmitan vibraciones al cuerpo del operador

La presion del tiempo de trabajo es minima.

Los dispositivos de visualizacion pueden leerse facilmente.

Las sefiales de emergencia se reconocen facilmente.

Las sefiales y controles son compatibles con una respuesta humana facil y natural.

Los controles son faciles de manejar.

Las herramientas o instrumentos que se proporcionan a los operarios son cémodos de

manejar.

Las medidas de seguridad de la maquina resultan adecuadas para evitar accidentes y

riesgos para la salud.

El trabajo permite la autonomia.

El trabajo permite la retroinformacion directa sobre la cantidad y calidad del rendimiento

personal.

El trabajo corresponde diversas tareas y deja lugar para la espontaneidad por parte del

trabajador.
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Al trabajador se le asigna una serie de tareas y el organiza su propio tiempo para llevarlas
a cabo.

El trabajo es importante en la organizacion, es reconocido y valorado por los demas.

El trabajo consiste en tareas para las que existen sistemas de informacion y comunicacion

valorado y bien definido.

El trabajo ofrece oportunidad para mejorar los conocimientos y las habilidades parar el

cumplimiento de las tareas.

Existe un compromiso definido en relacién con la eficacia de la organizacion y el bienestar

fisico, mental y social.

Tabla No. 3.12 Variables valoradas en estado positivo. Fuente de elaboracién: Propia.

La disposicion de los asientos es adecuada

Radiacion

Tabla No. 3.13 Variables que no procedieron. Fuente de elaboracion: Propia.

Una vez identificadas todas las variables negativas en cada puesto de trabajo analizado en la
UEB Pasteurizadora, se disefia un Plan de Mejora para dar respuesta a las demandas
ergondmicas, el cual se muestra en el Anexo No. 50.

Conformacion de la Ficha Ergonomica.

Con los resultados de la Lista de Comprobacion Ergondémica, aplicada a cada puesto, se
conforma la Ficha Ergondémica del Puesto de Trabajo ver Anexos No.51, 52, 53 y 54,
acompafada de la identificacién de las variables que influyen negativamente de cada puesto de
trabajo que fue objeto de estudio en la empresa Anexo 50. La implementacion de todas las
acciones de mejora deben ser realizadas por la empresa objeto de estudio.

Validacién de la Ficha Ergonémica.

Luego de conformada la ficha se procede a la validacién de su contenido. Se hace una sesion

de expertos, donde se les entrega la misma, estos la examinan, dando cada cual su criterio,
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llegando a la conclusion que todos los aspectos que se expresan, estan presentes en cada uno
de los puestos, comprobando de esta forma la veracidad de la informacion.

Etapa V Medidas a adoptar para la mejorar de las condiciones laborales.

Una vez identificadas todas las debilidades del proceso de Gestion de Riesgos Laborales en la
Empresa Productos lacteos Escambray, se disefia un Plan de mejora para dar respuesta a las
demandas que dichas debilidades representan como se muestra en el Anexo No.55.

En esta fase del procedimiento propuesto en el capitulo Il de la presente investigacion se
proponen un conjunto de acciones que deben ser tenidas en cuenta por la organizacion objeto

estudio, estas son:

+ Establecimiento de un procedimiento para la comunicacion en materia de Prevencion de
Riesgos Laborales
+ Definicién de funciones y responsabilidades
+ Establecimiento de indicadores para valorar el desempefio del Proceso de Gestion del
Riesgo Laboral.
Las dos primeras acciones deben ser tenidas en cuenta por la organizacién con el objetivo
primeramente de establecer sistemas de comunicacién entre los trabajadores y los jefes para la
identificacion y control de factores de riesgos laborales y como segundo en funcién de
establecer responsabilidades en materia de seguridad y salud, desde la alta direccion, pasando
por los mandos intermedios hasta el trabajador, cuestion esta, que puede ser adaptada a las

condiciones de la entidad objeto de estudio.

Con relacién al dltimo aspecto se definieron los indicadores por los cuales debe medirse el
proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa Productos Lacteos Escambray, se

tienen en cuenta las tres categorias dadas por (Velazquez, 2004), las cuales son:

Efectividad de la seguridad: Medida en que el sistema de Seguridad e Higiene Ocupacional
cumple con los objetivos propuestos en el periodo evaluado relacionados con la prevencién

de accidentes, enfermedades y el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

Eficiencia de la seguridad: Medida en que el sistema de Seguridad e Higiene Ocupacional
emplea los recursos asignados y estos se revierten en la reduccion, eliminaciéon de riesgos y

el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

109



¢
QoS “Capftulo 111" @

Eficacia de la seguridad: Medida en que el sistema de Seguridad e Higiene Ocupacional logra
con su desempefio satisfacer las expectativas de sus clientes (trabajadores y organizacion).

Para establecer los indicadores en el proceso objeto de estudio, se consultan los
propuestos por (Veldzquez, 2004); (Pérez Fernandez, 2006) y los emitidos por el Ministerio de
Trabajo y Seguridad Social en el afio 2008, los cuales pueden verse en la Ficha de dicho
proceso(Anexo No.35)para medir el desempefio del proceso de Prevencion de Riesgos
Laborales de la Empresa productos Lacteos Escambray.
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Conclusiones Parciales:

1.

2.

3.

4.

Se realiza una caracterizacion del Proceso de Prevencioén de Riesgos Laborales en la
Empresa Productos Lacteos Escambray, lo cual permiti6é representar el mismo,
identificando las variables de entradas, las fases por las que fluye y los principales
clientes de dicho proceso.

Se aplicaron herramientas de diagnostico en el proceso de prevencién de riesgos
laborales que propiciaron la identificacion de debilidades a nivel empresarial, de proceso
y de puesto de trabajo, fundamentadas en la no ubicacion de la empresa en la zona de
excelencia preventiva, la obtencién de porcentaje de insatisfaccion con las condiciones
laborales y debilidades ergondmicas, cuestiones que propiciaron y corroboran la

situacion problémica en la cual se fundamenta la presente investigacion.

Se realiza un estudio de seguridad en el trabajo en los procesos de mayor
accidentalidad, el cual indic6 la necesidad de realizar estudios ergonémicos en los
puestos de trabajo y propici6 el establecimiento de medidas para cada factor de riesgo

laboral analizado.

Se proponen un conjunto de indicadores que pueden medir la eficiencia, eficacia y
efectividad del desempefio del Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales en la
Universidad de Cienfuegos, ademas queda confeccionado un plan de medidas en

materia de prevencion.
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Conclusiones Generales:

1. El marco teérico referencial realizado en la presente investigacion se identifican un
conjunto de herramientas propias del Proceso de Prevencion de Riesgos laborales que
posibilitan identificar debilidades en la gestién de esta tematica, estos son los modelos
de excelencia preventiva y el analisis de la gestién preventiva posibilitando la busqueda
de oportunidades de mejora y su priorizacién, lo cual ayudaria a su vez a la aplicacién
del enfoque de proceso en el tema preventivo, cuestion demandada en la actualidad

nacional e internacional.

2. Se adecua un procedimiento para la intervencién macroergonémica en el proceso de
Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, teniendo como referencia el disefiado por
Mejias, Herrera (2003), que permite a través de técnicas y herramientas propias de las
teméticas mencionadas anteriormente, asi como de Gestién de Procesos, diagnosticar
demandas y proponer formas de intervencion y el correspondiente control de su
ejecucion, para la mejora del proceso objeto de estudio.

3. El analisis y la intervencion en el proceso de Gestion de la Seguridad y Salud laboral
constituye una de las vias de evaluacion que aporta el procedimiento, particularizando
en aspectos claves como: la definicion y representacion del proceso; a través del mapay
la ficha de procesos y definicion de oportunidades de mejora, asi como permite conocer
si se mide adecuadamente el desempefio del proceso y si se han definido los
indicadores para mejorar su gestion.

4. Se propone un procedimiento con enfoque microergonémico que permite analizar cada
puesto de trabajo y priorizar el factor de riesgo ergonémico que debe ser analizado,
garantizdndose de esta manera una prioridad en cada puesto de trabajo para la
intervencién microergonémica.

5. Se aplicaron herramientas de diagndéstico en el proceso de prevencién de riesgos
laborales que propiciaron la identificacién de debilidades a nivel empresarial, de proceso
y de puesto de trabajo, fundamentadas en la no ubicacién de la empresa en la zona de
excelencia preventiva, la obtencién de porcentaje de insatisfaccién con las condiciones
laborales y debilidades ergondmicas, cuestiones que propiciaron y corroboran la
situacion problémica en la cual se fundamenta la presente investigacion.

6. Se realiza un estudio de seguridad en el trabajo en los procesos de mayor

accidentalidad, el cual indic6 la necesidad de realizar estudios ergonémicos en los
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puestos de trabajo y propicié el establecimiento de medidas para cada factor de riesgo
laboral analizado.
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Recomendaciones:

1. Aplicar al resto de los puestos de la Unidad Empresarial de Base (UEB) Pasteurizadora
y a las restantes UEB de la Empresa Productos lacteos Escambray el Andlisis de
Trabajo Seguro, con el fin de establecer procedimientos de trabajo seguro en la
empresa.

2. Continuar con el procedimiento de Andlisis Ergonémico del trabajo, con el fin de mejorar
las condiciones de trabajo a las cuales estan expuestos los trabajadores de todas las

categorias ocupaciones de la empresa, hacerlo extensivo a las restantes UEB.

3. La Empresa Productos lacteos Escambray debe aplicar las propuestas de mejoras
realizadas como parte de la auditoria realizada en el Sistema de Gestion de la

Seguridad y Salud Labora.
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Anexo No. 1
Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano-Requisitos.

Fuente: NC 3001:2007.

Comunicacion
Institucional

| Crganizacion

Evaluacian del
del Trahajo |

Desempefio

Seguridad v
Salud en el
Trabajo

Seleccion e

n Competencias
Integracion

Labhorales

- - 1
| Capacitacidn Estimulacion |

| v Desarrolio Maral y
\ Mate v

_ Autocontral -



Anexo No.2

Conceptos sobre Seguridad y Salud en el Trabajo, dados por diferentes autores.

Fuente: Elaboraciéon Propia.

AUTOR

CONCEPTO

Ley de Prevencion de Riesgos
Laborales (Ley 31/1995).

Disciplina que estudia las condiciones materiales que
ponen en peligro la integridad fisica de los trabajadores

provocando accidentes.

Instituto Navarro de Salud Laboral
(2001).

Es todo lo que se haga para eliminar o disminuir el riesgo

de que se produzcan los accidentes de trabajo.

(NC 18000: 2004)

Actividad orientada a crear condiciones, capacidades y
cultura para que el trabajador y su organizacion puedan
desarrollar la actividad laboral eficientemente, evitando

sucesos que puedan originar dafios derivados del trabajo.

(Camargo, 2006).

Conjunto de elementos y condiciones que buscan
garantizar un trabajo seguro y confortable para el

trabajador.




(Morejon Revilla, 2007).

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, debe integrarse a la actividad empresarial como
sistema, a partir de su importancia para el logro de los
objetivos estratégicos de la organizacion y el incremento

de la calidad de vida de los trabajadores.

Resolucién 39 / 2007.

Actividad para alcanzar el bienestar fisico, psiquico y
social de los trabajadores y proteger el patrimonio de la
entidad y el medio ambiente, al eliminar, controlar o
reducir al minimo los riesgos. Se auxilia de las ciencias y
de distintas disciplinas como la seguridad, la higiene, la

medicina del trabajo y la ergonomia.

(Gaceta Oficial, 2007).

Es la prevencién de los riesgos que pueden afectar a las
personas, las instalaciones y el ambiente, incluyendo
también los dafios que inciden en la calidad de los
productos y servicios, la competitividad y la eficiencia

econdémica.

(Padilla, 2008).

Es el sistema de medidas legislativas, técnicas, socio-
econdmicas, organizativas e higiénico-sanitarias; dirigidas
a crear condiciones de trabajo que garanticen la
seguridad, la salud y capacidad laboral de los
trabajadores.




Anexo No.3

Impacto Econdmico de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Fuente: (Gonzéalez Gonzéalez, 2009).
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Anexo No.4
Conceptos sobre el término Proceso, dados por diferentes autores. Fuente:

Elaboraciéon Propia.

AUTOR CONCEPTO

Cualquier combinacion determinada de
maquinas, herramientas, métodos, materiales
ylo  personal empleada para lograr
determinadas cualidades en un producto o un
servicio. Un cambio en cualquiera de esos
(Juran, 1993). componentes produce un nNuevo proceso.
Algunos procesos son procesos de fabricacion;
otros son procesos de servicio; otros mas son
operaciones auxiliares comunes, tanto a las
empresas de fabricacion como a las de
servicio

(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

(Harbour, 1994). La mezcla y transformacion de un grupo
especifico de insumos en un conjunto de
rendimientos de mayor valor.

Serie de actividades relacionadas entre si, que
convierten insumos en productos cambiando el
(Manganelli, 1994). estado de las entidades de negocio
pertinentes.

(Hammer, 1996) Conjunto de actividades que reciben uno o
mAas insumos y crea un producto de valor para
el cliente.

Cualquier cosa que transforme, transfiera o
(Peppard, 1996). simplemente vigile el insumo y lo entregue
como producto.




(Juran, 1999).

Es la organizaciébn logica de personas,
materiales, equipamientos, energia e
informacibn 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.

ISO 9000:2000.

Conjunto de actividades  mutuamente
relacionadas o0 que interactian, las cuales
transforman elementos de entrada en
resultados

Modelo EFQM de Excelencia
Empresarial, 2000.

Secuencia de actividades que van afadiendo
valor mientras se produce un determinado
producto o servicio a partir de determinadas
aportaciones

(Alfonso Ras0,2000)

Es una secuencia de actividades que una o
varias personas desarrollan para hacer llegar
una salida a un destinatario a partir de unos
recursos.

(Villa, 2008).

Conjunto de actividades destinadas a generar
valor afadido sobre las entradas, para
conseguir un resultado que satisfaga
plenamente los requerimientos del cliente.




Anexo No.5
Elementos que Identifican un Proceso.

Fuente: (Pons Murguia, 2006).

Elemento Procesador: Personas o0 maquinas que realizan el sistema de actividades del
proceso.

Secuencia de actividades: Orden de las actividades que realiza el elemento procesador.

Entradas (Inputs): Son los flujos que requiere el elemento procesador para poder
desarrollar su proceso. Ejemplo de ello son los materiales, informacién, condiciones

medioambientales, entre otras.

Salidas (Outputs): Flujo que genera el elemento procesador en el desarrollo de la
secuencia de actividades del proceso. La salida es el flujo, resultado del proceso, ya sea

interno o externo.

Recursos: Son los elementos fijos que emplea el elemento procesador para desarrollar
las actividades del proceso. Un ejemplo de recursos son las maquinas.

Cliente del proceso: Es el destinatario del flujo de salida del proceso. Si se trata de una
persona de la organizacién se dice que es un cliente interno. Si el destinatario es el final,

entonces se trata de un cliente externo.

Expectativas del cliente del proceso con respecto al flujo de salida: Son conceptos que
el cliente del proceso espera ver incorporados al flujo de salida del proceso y que si no

aparecen, sera capaz de detectar. Estas condicionan su nivel de satisfaccion.

Indicador: Es una relacién entre dos o mas variables significativas, que tienen un nexo
l6gico entre ellas y que proporcionan informacion sobre aspectos criticos o de
importancia vital cuyo comportamiento es necesario medir, para la conduccién de los
procesos de la empresa. La definicion de indicadores exige la operacionalizacién previa

de las variables involucradas.

Responsable del proceso: Es el propietario del proceso, quien responde por su

desempefio.



Anexo No.6

Conceptos sobre el término Riesgo, dados por diferentes autores.

Fuente: Elaboracion Propia.

AUTOR

CONCEPTO

(Aguirre, 1986).

Posibilidad presente de la ocurrencia de un
hecho infausto.

(Dominguez, 1993).

Es la posibilidad de que ocurra un dafo a la
salud de las personas causado a través de
accidentes, enfermedades, incendios o0 averias

Documento divulgativo Evaluacién
de riesgos laborales, INST. Y norma

UNE 81902 — 1996 EX).

Es la combinacion de la frecuencia o
probabilidad y de las consecuencias que
puedan derivarse de la materializacion de un
peligro

(Norma OHSAS 18001:1999)

Combinacibn de la  probabilidad vy
consecuencias de que ocurra un especifico
suceso peligroso.

(Sevilla, 2002).

Es la posibilidad de ocurrencia de eventos
indeseados como consecuencia de condiciones
potencialmente peligrosas creadas por las
personas y por diferentes factores u objetos.

(Perdomo, 2002).

Expresa la posibilidad de pérdida de la vida o
dafio a la persona o propiedad.

(Cirujano, 2002).

Es la probabilidad de que la capacidad para
ocasionar dafios se actualice en las
condiciones de utilizacién o de exposicion, asi
como la posible importancia de los dafios.




(Lavell, 2002).

Es la probabilidad que se presente un nivel de
consecuencias  econOmicas iniciales 0
ambientales en un sitio en particular y durante
un periodo de tiempo definido, se obtiene de
relacionar las amenazas con la vulnerabilidad
de los elementos expuestos.

(Romero Fernandez,2006)

Es la posibilidad de que un trabajador o
instalacion sufra determinado dafio derivado
del trabajo.

Resolucion 39/2007.

Una combinacion de la probabilidad de que
ocurra un suceso peligroso con la gravedad de
las consecuencias que pueda causar el evento.




Anexo No.7

Clasificacion de los Riesgos Laborales.

Fuente: (Cortés Diaz, 2002).
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Anexo No.8

Procedimiento para la identificacion, evaluacion y control de riesgos.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).
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Anexo No.9
Métodos que se utilizan para la Identificacion de Situaciones Peligrosas.
Fuente: (Rodriguez Gonzélez, 2007).

Método de la Observacion.

Este es el método mas sencillo y a la vez mas importante y general en la identificacion de
situaciones peligrosas. Es sencillo porque puede ser utilizado por cualquier persona que realice
la identificacibn aunque no haya recibido un entrenamiento previo y es el mas importante
porque cuando es empleado por un técnico de experiencia conduce a los mejores resultados en

el més breve tiempo.

El método de la observacion, aunque es complementario de todos los demas métodos,
constituye también por si mismo un método independiente. Este método es muy efectivo
cuando lo emplean los jefes directos que pueden observar el trabajo en todo su proceso. Las
observaciones deben cubrir el uso de las herramientas, los materiales y los equipos, asi como
los métodos de trabajo inseguros o actos que indican una carencia de plan o un error al no

considerar todas las circunstancias que rodean al trabajador en su sistema de trabajo.
Método de las listas de chequeos.

Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones o preguntas que permiten identificar los

peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

Las proposiciones o preguntas se confeccionan a partir de la legislaciéon vigente (normas,
resoluciones, entre otras.), la consulta de libros de texto y revistas especializadas o en el propio

manual de instrucciones del fabricante.
Mapa de Riesgos.

El mapa de riesgos o Topograma, es un método sencillo y en ocasiones muy eficaz para
identificar riesgos. Este método consiste en sefialar, mediante simbolos, letras y colores; los
riesgos presentes en un area determinada e incluso, se puede emplear para puestos de trabajo

especificos donde prevalecen altos riesgos.

El mapa nos indica los lugares donde hay que extremar las medidas preventivas y de control de
riesgos, la divulgacion, la sefializacién y la instruccion de los trabajadores. El mapa se puede
confeccionar para un riesgo especifico o para mas de uno, depende de los intereses de cada
area o lugar. A veces, la agrupacién de muchos riesgos resulta complicada y no efectiva. Para
confeccionar un mapa de riesgos lo primero es hay que determinar es cual o cudles riesgos se

van a ubicar en al mapa. Una vez determinados, se confecciona el mapa. El mapa de riesgos



no tiene un comportamiento permanente en el tiempo, pues esta sujeto a modificaciones segun

las variaciones de las condiciones de trabajo.
Encuestas.

La aplicacion de encuestas correctamente disefiadas permite obtener informacion sobre las
situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse 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.

Su calidad esta determinada por el conocimiento que posean los que la confeccionan, aunque
siempre debe dejarse la posibilidad al encuestado de incluir algin riesgo que considere

importante y no aparezca en la encuesta.
Técnica de Incidentes Criticos.

Se considera como incidente aquellos eventos dentro del ambiente de trabajo que tienen el
potencial de provocar importantes efectos positivos 0 negativos en los objetivos del sistema.
Son criticos aquellos que sus efectos resulten negativos y en otras condiciones pueden

constituirse en accidentes.

Los incidentes criticos constituyen una fuente importante de identificacion de situaciones

peligrosas.
Andlisis de la Seguridad basado en el Diagrama de Analisis del Proceso. (OTIDA).

El OTIDA son las siglas por las que se conoce el diagrama de flujo o cursograma analitico o

diagrama de analisis de proceso.

Un diagrama de procesos muestra una secuencia de todas las operaciones de un taller o en
maquinas, las inspecciones, margenes de tiempo y materiales que se deben utilizar en un
proceso de fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque

o arreglo final del producto terminado.

La técnica de andlisis de seguridad a través del OTIDA consiste en considerar una por una las
actividades que conforman parte del diagrama de procesos e identificar en cada una de ellas
las situaciones peligrosas que pueden existir. Esta técnica puede combinarse con algunas de

las anteriores.

Técnica de Trabajo en Grupo.



Consiste en crear grupos integrados por trabajadores de experiencia, jefes directos,
especialistas con conocimiento de los puestos del trabajo y los procesos asi como aplicar

técnicas como la tormenta de ideas, los grupos nominales.

Los resultados alcanzados en la aplicacion de trabajo en equipo en los procesos de diagnostico
son satisfactorios.



Anexo No.10

Aspectos de evaluacion del estado de la Gestidon de la Seguridad y Salud Laboral a nivel
Empresarial.

Fuente: (Bajo Albarracin, 2000).

4 El elemento evaluado no se tiene en cuenta en la empresa.

3 El elemento es tenido en cuenta de forma anecddtica.

2 El elemento es tenido en cuenta en la empresa pero su cumplimiento es aleatorio.
1 El elemento es tenido en cuenta y su incumplimiento es anecdético.

0 El elemento es tenido en cuenta y se asegura su cumplimiento total.

Puntuacién para analizar grado de implantacién

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

obtendra de la siguiente forma:

> Vn
Resultado% =| =— [x100
4dxn

Donde:
VN = valor de cada uno de los aspectos del criterio (de 0 a — 4)

N = namero de aspectos del criterio.

Obteniéndose entonces el resultado porcentual para cada uno de los criterios. Una empresa
entra en una zona de excelencia preventiva cuando los 3 criterios tienen un valor inferior al 15
%.



Anexo No.11
Técnicas de Evaluacién de Riesgos en el Trabajo.

Fuente: (Gonzéalez Gonzéalez, 2009).

Analisis Cualitativos:

Listas de chequeo del proceso: Se utilizan para Identificar riesgos simples y asegurar
cumplimiento con normativa y Standard. Es de facil utilizacién y puede ser utilizada en cualquier
etapa de la planta, particularmente util para la aplicacion por ingenieros no expertos, si bien, la
preparacion del checklist debera realizarla un ingeniero experto familiarizado con el
funcionamiento de la planta y sea conocedor de los procedimientos. Es uno de los métodos de

evaluacion de riesgos mas rapidos y baratos.

Andlisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la
evaluacion temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucién en la accidentalidad en
la empresa se refleja en una evolucion positiva de los indices. Por ello es normal la utilizacién
de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la evaluacion del éxito de la gestion.
La OIT recomendd en 1962 el empleo de unos indices que son practicamente de utilizacion

universal, como medidores de accidentalidad. Estos indices estan resumidos en el anexo 3.

Andlisis preliminar de riesgos: El principal objetivo de un Analisis Preliminar de Riesgo (PHA)
es identificar riesgos en las etapas iniciales del disefio de la planta e incluso es Util para
determinar el lugar éptimo para el emplazamiento. Por tanto puede ser muy util para el ahorro
del tiempo / coste si se identifican en este momento los riesgos importantes en la planta futura.
El PHA se centra en los materiales peligrosos y en los elementos importantes desde que se
dispone de muy pocos detalles de la futura planta. A grandes rasgos es una revision de dénde
puede liberarse energia incontroladamente. Es por tanto una lista de riesgos relacionados con:
materias primas, productos intermedios y finales (reactividades), equipos de planta,
operaciones, equipos de seguridad etc. Como resultado se obtienen recomendaciones para

reducir o eliminar riesgos en las posteriores fases del disefio de la planta.

Andlisis what if?: El andlisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias no
deseadas originadas por un evento. Este tipo de analisis no esta tan estructurado como analisis
HAZOP o FMECA. Es un método del que no existe tanta informacion como el resto (es mas
artesanal) sin embargo los especialistas avezados en la aplicacién de esta técnica consideran

gue es una herramienta facil de emplear y menos tediosa que las otras. El método puede



aplicarse para examinar posibles desviaciones en el disefio, construccion, operacién o
modificaciones de la planta. Es importante destacar que suele ser un método potente
Unicamente si el equipo humano asignado es experimentado. El método utiliza la siguiente
expresion: ¢Qué ocurriria si, por ejemplo, se cierra manualmente la valvula A en vez de la B

que seria la correcta?

Analisis HAZOP o AFO: Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante las
cuales un equipo multidisciplinar realiza un “brainstorming”, bajo un método, sobre el disefio de
la planta; con el objeto de identificar los riesgos asociados con la operacién del sistema e
investigar las posibles desviaciones de la operacion normal de la planta, asi como sus
consecuencias. Puede usarse en plantas en operacion, durante el proyecto cuando ya se tiene
el proyecto definitivo y en fases de arranque. Es especialmente Util para identificar los riesgos
para cambios propuestos en una instalacion. El tiempo y costos invertidos dependen del
tamafo de la planta a analizar y el nUmero de areas de investigacion. No es efectivo a nivel

costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento de la metodologia y del proceso.

Andlisis 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 informacién en un modelo.

Identificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al o los
grupos, utilizando técnicas de solucidén de problemas en grupos (tormenta de ideas, reduccién

de listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:

= |dentificacién de los riesgos.

= Andlisis y priorizacion.

= Busqueda de soluciones y seleccion.
= Implementacién de efectividad.

Inspeccién de seguridad: Técnica analitica que consiste en el analisis detallado de las
condiciones de seguridad (maquinas, instalaciones, herramientas) a fin de descubrir las
situaciones de riesgo que se derivan de ellas (condiciones peligrosas o practicas inseguras) con
el fin de adoptar las medidas adecuadas para su control, evitando el accidente (prevencion) o

reduciendo los dafios materiales o personales derivados del mismo (proteccion).

Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios de

seguridad, auditorias de seguridad, analisis de seguridad, estudios de evaluacién de riesgo,



etc.Cualquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener el maximo
rendimiento de la inspeccion de seguridad, que las personas encargadas de su realizacion
establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo de la misma.

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
aparicién y los componentes que estén relacionados con ello. Es un método primario de
identificacion, rapido, solo detecta causas inmediatas y debe complementarse con otros
métodos.

Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una
tabulacion de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompafia a
cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. EI modo de fallo es
una descripcién de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la respuesta del sistema
o el accidente resultante de fallo. El analisis FMECA normalmente no examina el posible error
humano del operador, sin embargo los efectos de una operacién incorrecta son habitualmente
descritos como un modo de fallo del equipo. El analisis FMECA no es efectivo para identificar
combinaciones de fallos que den lugar al accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas
de proteccion adicionales que puedan ser incorporadas al disefio, es valido para evaluar
cambios de equipos resultantes de modificaciones en campo o para identificar la existencia de
simples fallos que puedan generar accidentes. Es fundamental el perfecto conocimiento del

sistema para poder evaluar la evolucion del mismo tras el fallo.

Andlisis de arbol de causas: El "arbol causal" es una técnica que permite, a partir de un
accidente real ya sucedido, investigar sobre las circunstancias desencadenantes que han
confluido en el mismo a fin de determinar sus causas primarias. Como cada accidente es Unico,
el arbol causal también reproducira con fidelidad tan solo lo que sucedié y no lo que pudiera

haber acontecido adicionalmente.

Andlisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como obijetivo reproducir todas
las vias posibles que puedan conducir a un acontecimiento final antes de que éste suceda. Ante
un determinado y posible accidente (normalmente grave) que puede ser generado por una
multiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer todas las posibles vias
desencadenantes, identificando los fallos basicos y originarios. La probabilidad de

materializacion de tales fallos también debera ser averiguada, para poder estimar cudl es la del



acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcion del sistema y conocimiento
de fallo y efectos. Esta informacion puede obtenerse con un analisis HAZOP o FMECA previos.
Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y cuantitativo, mas compleja que la anterior, debido a
gue incorpora el analisis probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de disefio como en

operacion.

Analisis de arbol de sucesos: Es una técnica de algin modo complementaria al "arbol de
fallos y errores". Esta técnica del arbol de sucesos, desarrolla un diagrama gréafico secuencial a
partir de sucesos "iniciadores" o desencadenantes, de significativa incidencia e indeseados,
para averiguar todo lo que puede acontecer y, en especial, comprobar si las medidas
preventivas existentes o previstas son suficientes para limitar o minimizar los efectos negativos.
Evidentemente tal suficiencia vendra determinada por el correcto analisis probabilistico que esta
técnica también acomete. El proceso de desarrollo general de los arboles de sucesos consta

de las siguientes etapas:

= Etapa previa, familiarizacién con la planta.

» Identificacion de sucesos iniciales de interés.

= Definicion de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas para el
control de sucesos.

= Construccién de los arboles de sucesos con inclusién de todas las posibles
respuestas del sistema.

= Clasificacion de las respuestas indeseadas en categorias de similares
consecuencias.

= Estimacion de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.

= Cuantificacion de las respuestas indeseadas.
= Verificacion de todas las respuestas del sistema.

Andlisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacion sistematica de todos los factores
gue influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un analisis
minucioso de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas del entorno
requeridas para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los potenciales fallos
humanos y las causas que pueden desencadenar el accidente. El resultado de su aplicaciéon es
un listado cualitativo de posibles sucesos no deseado originados por el fallo humano y una serie
de recomendaciones para modificar la calificacion, condiciones ambientales, preparacién, para
mejorar la capacidad de actuacién del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en

construccion y en operacion.



Anexo No.12
Métodos Generales de Evaluacion de Riesgos.

Fuente: (Pareja Malagon, 2000).

Método de Alders Wallberg.

Este método, relaciona la magnitud del riesgo R con la posibilidad de que ocurra el accidente
(P) y la posible consecuencia (C).

R=CXP
Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

Los valores de C y P aparecen en las tablas siguientes.

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (C) P
e El peligro totalmente eliminado. 0
e Muy improbable (menos de una vez en diez afios). 0.1
e Improbable (una ves en diez afos). 1
e Poco probable (una vez en tres afos).
e Moderadamente probable (una vez en una afio). 3
e Probable (una vez en un mes). 10
30
DIAS DE INCAPACIDAD C
e Minima. 0,5
e Muy pequefia (uno a dos dias de incapacidad). 1
e Pequefia (tres a siete dias de incapacidad). c
e Mediana (ocho a veintinueve dias de incapacidad).
e Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de 15
incapacidad). 70
e Muy seria (mas de trescientos dias de incapacidad).
500




Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

Método de William T. Fine.

Este método evalla los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). El GP resulta de
multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacion peligrosa (C) por la
frecuencia conque se presenta la situacién peligrosa (E) por la posibilidad de que ocurra el
accidente (P). La ecuacién se expresa como sigue:

GP=CXEXP

Los valores de C, E y P aparecen en la tabla siguiente.

CONSECUENCIAS ( POSIBILIDAD DE OCURRENCIA
FRECUENCIA (E)
C) (P)
Heridas leves, sin Remotamente posible, no Nunca ha sucedido en muchos
baja, contusiones, se sabe se haya afios pero puede suceder

golpes, pequefios presentado la situacion de
dafios (C=1). riesgo (E=0,5). (P=0,5).

Lesiones con baja

pero no graves. Dafos

materiales hasta de Raramente se presenta, Remotamente posible pero se

1000.00 délares pero se presenta (E=1). sabe que ha ocurrido (P=1).

(C=5).

Lesiones graves con

baja, amputacion,

incapacidad ) o . _
. Ocasionalmente se Coincidencia rara pero posible
permanente. Dafios
presenta (E=3). (P=3)

materiales entre
1000,00 y100 000,00
ddlares (C=15).

~ Frecuentemente se
Muerte. Dafos Completamente posible (P = 6).

materiales entre 100 presenta (E=6).




000,00 y 500 000,00
dolares (C = 25).

Varias muertes. Dafios
materiales superiores | Continuamente o muchas | Muy probable dada la situacion de
a 500 000, 00 dolares veces al dia (E= 10). riesgo (P=10).

(C =50).

Los valores recomendados de GP y las acciones a tomar son los siguientes:

VALORES DE GP ACCIONES A TOMAR

Se requiere correccion urgente. La actividad

GP >= 200 _ o .
debe ser detenida hasta disminuir el riesgo
Actuacion urgente. Requiere atencion lo antes
200> GP =85 :
posible.
El riesgo debe ser eliminado sin demora pero la
85> GP

situacion no es de emergencia.

Método de Richard Pickers.

Este método evalla los riesgos a partir de la magnitud del riesgo (R).

El valor de R resulta de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la
situacion peligrosa (C) por la frecuencia conque se presenta la situacién peligrosa (E) por la

posibilidad de que ocurra el accidente (P). La ecuacion se expresa como sigue: R=C XE X P

Los valores de C, E y P aparece en la tabla siguiente:

POSIBILIDAD DE

CONSECUENCIAS (C) FRECUENCIA (E)
OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesidn sin importancia o No se puede Virtualmente imposible




dafios materiales mayores a 100,00
dolares(C = 1).

presentar (E=0).

(P=0,1)

Importante. Lesién con incapacidad y/o
dafios mayores a 1000,00
dolares(C=3).

Se presenta muy

raramente (E=0,5).

Puede ocurrir pero rara
vez (P=1).

Seria. Lesiones serias con incapacidad
0 danos mayores de 10
000,00délares(C=7).

Poco usual que se
presente (E=1).

Poco usual que ocurra

(P=3)

Muy seria. Lesiones con heridos
graves y algunas muertes o dafios
mayores a100 000,00 dolares (C=20)

Se presenta en

ocasiones (E=3).

Muy posible que ocurra
(P=6).

Desastre. Lesiones con heridos muy

graves y algunas muertes o dafios

Se presenta

frecuentemente

Ocurre frecuentemente

mayores de 1 millon de ddlares o (P=10).
(diaria) (E=6).
(C=40).
Catastrofe. Lesiones, con heridos y Esté presente
muchas muertes. Dafios mayores de continuamente (P>10).
10 millones de ddlares (C=100).
(E = 10).
Los valores recomendados de R y las medidas a tomar son:
R>400 Muy alto. Paralizar la
operacién
200=<R=<400 Alto. Correccién
inmediata.
200>R>70 Importante Se precisa
correccion.




70=R=20 De alguna importancia Mantener alerta.
R<20 Aceptable No hay
preocupacion.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

Método general de Evaluacion de Riesgos. (Resolucion 31/2002).

Este método permite evaluar los riesgos al combinar las posibles consecuencias de un

accidente debido a la situacion peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente, éste

no utiliza valores estimados numéricos.

En este caso no aparece directamente el factor frecuencia (E), por lo que debe incluirse

conceptualmente a la hora de estimar la posibilidad de ocurrencia del accidente.

Las posibles consecuencias, debido a la presencia de la situacién peligrosa, se clasifican en

tres niveles, que son los siguientes:

Baja:

Lesiones sin baja laboral o disconfort (Ejemplos: cortes y magulladuras

pequeiias, irritacion de ojos, dolor de cabeza, etc.)

Media:

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que no
comprometen la vida (Ejemplos: Laceraciones, quemaduras,
conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedades que

conducen a una incapacidad menor, etc.).

Alta:

Lesiones que provocan secuelas invalidantes o patologias que pueden
acotar la vida o provocar la muerte (Ejemplos: Amputaciones, fracturas
mayores, lesiones mdaltiples, lesiones fatales y enfermedades crénicas,

etc.).




Las posibilidades de que ocurran los accidentes se clasifican en tres niveles que son los

siguientes:

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.

Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.
Alta: Siempre o casi siempre puede ocurrir el accidente.

El valor del riesgo se estima a partir de las posibles consecuencias y de la posibilidad de que
ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

CONSECUENCIAS
ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO
BAJA MEDIA AL
TA
BAJA Insignificante Tolerable Mode
rado
POSIBILIDAD MEDIA Tolerable Moderado Alto
ALTA Moderado Alto Muy
alto

Los valores de riesgo y las acciones a tomar aparecen en la tabla siguiente:

VALOR DEL RIESGO ACCION A TOMAR

No se requiere accién especifica

INSIGNIFICANTE | No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo, se
deben considerar soluciones rentables o mejoras que no

impliguen una carga econémica importante.




TOLERABLE

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se
mantiene la eficacia de las medidas de control.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando
las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo
deben planificarse para su implantacibn en un plazo

determinado.

MODERADO

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafinas, se precisara una accién posterior,
para establecer con mas precision la posibilidad de accidente,
como base para determinar la necesidad de mejorar las

medidas de control.

ALTO

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

controlar el riesgo.

Cuando el riesgo esté asociado a un trabajo que se esta
realizando, debe resolverse el problema en un tiempo menor al

empleado para los riesgos moderados.

MUY ALTO

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

recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

Método Simplificado de Evaluaciéon de Riesgos de Accidentes.




Esta metodologia permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y, en consecuencia,
jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. Para ello se parte de la deteccion de las
deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a continuacion, estimar la probabilidad de
gue ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias,
evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.

Esta emplea "niveles" en una escala de cuatro posibilidades, donde se habla de "nivel de
riesgo”, "nivel de probabilidad" y "nivel de consecuencias". Existe un compromiso entre el
namero de niveles elegidos, el grado de especificacion y la utilidad del método. Si se opta por
pocos niveles no se puede llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro lado, una
clasificacién amplia de niveles hace dificil ubicar una situacion en uno u otro nivel, sobre todo

cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos cualitativos.

En esta metodologia se considera, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es funcién

del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicion a la misma.

El nivel de riesgo (NR) serd por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de

consecuencias (NC) y puede expresarse como:
NR = NP x NC

El nivel de riesgo se determina en la tabla que se muestra a continuacion:

HR = HP x HC

Hivel de probabilidad (HP)

40-24 | 2010 | &6 42

100 | | | I Il
| 4000-2400 | 2000-1200 | 800-600 | 400-200
! ! ‘=J" —

| | [ 240
2400-1440 | 1200-600 | 480-360 |

60

| [ Il
1000-600 | 500-250 | 200-150

I
I 200

400-240

[l 40

Hivel de consecuencias (HC)

10

Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion.



El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias. La siguiente tabla establece la agrupacion de los niveles de riesgo que originan

los niveles de intervencion y su significado.

Hivel de ‘ HR ‘ Significado

intervencion | |
' 4000-600 | Situacidn critica. Correccidn urgente.
I | 500-150 |Corregir y adoptar medicas de contral.

Mejorar si es posible. Seria conveniente
|justificar la intervencion y su rentabilidad. |
|No intervenir, salvo que un andlisis mas

|
|
’ [l 120-40
’ preciso lo justifique.

Es conveniente, una vez que tenemos una valoracion del riesgo, contrastar estos resultados
con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision de los
valores obtenidos podremos ver la evolucion de los mismos y si las medidas correctoras, desde

gue se aplicaron, han resultado adecuadas.

Método de Identificacién y Evaluacion de Riesgos. (Costain Chang, 2005)

A continuacion se presenta una metodologia que se adapta de mejor forma a todas las
organizaciones. Se debe comenzar por definir el alcance en el estudio de la organizacién y
dividir inicialmente la organizacion en procesos y subprocesos, esta division se la puede unificar
con la Matriz de responsabilidades y luego de definida esta Matriz, los funcionarios
responsables de identificar los riesgos deben previamente analizar el historial del sitio con el

objetivo de establecer si el sitio esta libre o no de peligros debido a actividades del pasado.

Una vez que se ha conformado los grupos de trabajo se debe levantar un inventario de equipos

en el &rea donde va a realizar la identificacion de los peligros y evaluacion de los riesgos.

El levantamiento de los peligros y evaluaciéon de los riesgos se apoya en otras actividades

comao:

¢ Inspecciones periddicas a los puestos de trabajo, segun lo establecido en el tema de
Planificacion de Evaluacion de Riesgos de Seguridad y

Salud Ocupacional.

e Entrevistas informales con el personal para conocer no solo la relacion
hombre-maquina sino para establecer una coordinacién entre las diferentes

secciones de la planta.



¢ Andlisis de registros de accidentalidad y ausentismo, para establecer areas criticas en
cuanto a Seguridad y Salud Ocupacional.

¢ Revision de Tareas criticas y Riesgos de Salud Ocupacional.

La valoracion de los factores de riesgos es un paso intermedio entre el diagnostico de los
riesgos y la implementacién de las medidas correctivas. Para dicha valoracion aplicamos el
concepto de grado de peligrosidad (G.P. = C x E x P) el cual se define por la multiplicacién de
tres factores basicos que son: Consecuencia (C), Exposicién (E) y Probabilidad (P).

Luego de haber evaluado todos los riesgos se puede establecer las prioridades de acuerdo con

los valores de grado de peligrosidad obtenidos, asi:

Grado de Peligrosidad interpretacion Prioridad
o - 100 Probable B

101 - 200 Importante 1B
201 - 400 Alto A

401 - 1000 Muy Alto 1A

De acuerdo con los valores obtenidos, se pueden establecer las siguientes prioridades:

Prioridad 1A.- Trabajos que se deben realizar inmediatamente para controlar riesgos que
pueden ocasionar accidentes con pérdidas cuantiosas no controladas y lesiones graves a una o

varias personas.

Prioridad A.- Trabajos que se deben realizar lo mas pronto posible a fin de subsanar fallas que
pueden ocasionar accidentes con pérdidas cuantiosas no controladas y lesiones serias a una o

varias personas por mas de una jornada.

Prioridad 1 B.- Trabajos que se realizan a corto plazo para subsanar fallas que pueden

ocasionar accidentes con pérdidas controladas o lesiones leves.

Prioridad B.- Trabajos que se deben realizar a un mediano plazo para subsanar fallas que

pueden ocasionar accidentes con pérdidas controladas sin lesiones leves.



Anexo No.13
Desafios parala Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI.

Fuente: (Hiba, 2008).

= Integrar el concepto de Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo a la Seguridad y
Salud Ocupacional.

Este consiste en integrar la amplia perspectiva que ofrece el concepto de condiciones y medio
ambiente del trabajo, a la actual vision de seguridad y salud ocupacional, asi como ir mas alla
del analisis de los accidentes y de los riesgos originados por la tecnologia, para considerar
todas las condiciones reales en las que trabajan las personas y las consecuencias que éstas

provocan.

* Fomentar una cooperacion mas activa entre trabajadores y empleadores

Esta cooperacion en los procesos para mejorar la seguridad, la salud laboral, las condiciones y
el medio ambiente de trabajo deberia ser natural, pero todavia no lo es. Para lograr que lo sea,
es necesario instaurar procesos de dialogo social al interior de las empresas asi como poner en

marcha mecanismos que fomenten la informacion, la consulta y la negociacion.

Los profesionales de la seguridad y la salud laboral, deben esforzarse para que se puedan
eliminar las barreras que impiden una cooperacidn activa y deben elaborar nuevas estrategias

practicas que favorezcan que esa participacion se concrete.

= Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacion, en la familia, en

el trabajo.

La experiencia demuestra una y otra vez que la posibilidad de alcanzar mejoras significativas en
materia de seguridad y salud en los lugares de trabajo, no es una cuestién de tecnologia sino

de cultura.

Se ha observado en los paises desarrollados que un requisito fundamental para lograr la
disminucion de los accidentes, lesiones y enfermedades laborales es la progresiva integracion

de los principios y recomendaciones de la seguridad en la legislacion y la practica nacional.

Con esos fines, es necesario fijar politicas nacionales y determinar las acciones necesarias

para que tales principios se transformen en normas y reglamentos.



En ese sentido, el fomento sostenido de buenas practicas de seguridad, salud y medio
ambiente, y una integracion continuada de una cultura de la seguridad como parte esencial de
una cultura social mas general, constituye, quiza, la Unica manera de reducir los costes cada
vez mayores de la atencion de la salud y de la proteccion del medio ambiente, al mismo tiempo
gue permite incrementar la productividad general de los sectores productivos.

= Lograr un mejor analisis, registro y notificacion de accidentes y de enfermedades
profesionales.

Uno de los pilares de la prevencion son los sistemas de registro y notificacion de los accidentes,
gue deben ser mejorados sistematicamente. Suele ocurrir que los mecanismos que intervienen
durante el proceso de registro y notificacion perturben los flujos de informacién, introduzcan
distorsiones y ocasionen pérdidas de datos sustantivos que conducen a un importante

subregistro de los accidentes y de las enfermedades profesionales.

Es necesario, entonces, que los profesionales de la seguridad y salud en el trabajo provoquen
un mejoramiento de los sistemas de registro y notificacion de accidentes y enfermedades
profesionales. El desafio consiste en desarrollar programas de capacitacién de inspectores, de
funcionarios de servicios de salud, de empleadores y trabajadores que fomenten: la obtencién
de mas y mejores registros de accidentes, el disefio de sistemas de notificacidbn que eviten o
minimicen las pérdidas de datos sustantivos, un procesamiento de calidad y una comunicacién
a tiempo de los datos obtenidos, la disponibilidad de estadisticas actualizadas y veraces y el

desarrollo de estrategias que permitan controlar y reducir tales accidentes.

= Incrementar la calidad y el alcance de los servicios publicos de inspeccion del trabajo.

Para lograr una prevencion eficaz en seguridad y salud en el trabajo, es necesario disponer en
cada pais de un sistema calificado de inspeccién del trabajo, con contenidos de actuacién
preventivos, que disponga de equipos e instrumentos técnicos que permitan elaborar
diagnoésticos precisos y confiables, con servicios que tengan una cobertura nacional y que
alcancen a los sectores productivos donde operan los trabajadores menos protegidos en

materia laboral.

El desafio para la seguridad y salud ocupacional y para sus profesionales, consiste entonces en
contribuir a la elaboracién de programas de formacién y capacitacién de inspectores del trabajo
y de otros agentes publicos, y reforzar y modernizar las capacidades de los Ministerios de

Trabajo en materia de prevencién de accidentes y enfermedades profesionales



= La calidad de la seguridad, salud laboral y condiciones de trabajo en las pequefias y

medianas empresas y en el sector no estructurado.

Cuatro acciones parecen ser necesarias: deberia fomentarse el desarrollo de acciones
practicas, de caracter voluntario, en las micro y pequefias empresas para lograr mejoras de
bajo coste en las condiciones de trabajo, seguridad y salud ocupacional; deberia fomentarse la
cooperacion de grupos de empresas que deseen asociarse en emprendimientos comunes para
mejorar las instalaciones y los servicios de bienestar que ofrecen a sus trabajadores, ademas
debe impulsarse la instauracion de procesos de mejoras continuas en las condiciones y el
medio ambiente de trabajo que tengan un impacto positivo sobre la productividad y

competitividad de las empresas.

El desafio de la SST y sus profesionales, consiste en encontrar caminos eficaces para mejorar
las condiciones en que trabajan esas personas. En lineas generales, debe incluirse acciones de
concienciacion individual y colectiva, acciones de capacitacion practica y campafias de

movilizacion ante los responsables que han generado el crecimiento de ese sector.

* Imponer la visién y el modelo de un sistema nacional de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

Un enfoque basado en un sistema nacional de seguridad y salud en el trabajo permite ademas,
identificar los componentes del sistema que desempefian funciones en los campos de la
informacién sobre seguridad, de la educacion y capacitacién técnicas, de la investigacion

cientifica y tecnoldgica asi como de la difusion y divulgacion de los conocimientos en la materia.

El desafio en este campo consiste en realizar un diagnostico de la situacion del sistema
nacional de seguridad y salud en el trabajo, identificar sus elementos, detectar sus capacidades

y limitaciones, formulando propuestas para su modernizacién y reforzamiento.

= Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.

La ergonomia segun Neffa, J.C (1988) sirve para fines multiples: en primer lugar, para reducir o
eliminar los riesgos laborales promoviendo un trabajo seguro alejado de los accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales; en segundo lugar, sirve para mejorar las condiciones de
trabajo a fin de evitar un incremento de la fatiga provocado por una elevada carga global de
trabajo en sus varias dimensiones: carga fisica derivada del esfuerzo muscular, carga psiquica
y carga mental; finalmente, la ergonomia sirve para lograr una mayor eficiencia de las

actividades productivas.



La utilizacion racional de los conocimientos ergonémicos apropiados a cada realidad abre la
posibilidad de mejorar la productividad, reducir los accidentes, incrementar la calidad y reducir
los costes laborales que se manifiestan bajo la forma de ausentismo, rotacion, conflictos, falta
de interés en el trabajo. Por tanto existen buenas razones para aprovechar la ergonomia, pues
incrementa la eficacia de las politicas y de los programas de seguridad y salud en el trabajo.



Anexo No.14

ENTREVISTA AL DIRECTOR DE RECURSOS HUMANOS Y AL ESPECIALISTA DE

SEGURIDAD Y SALUD LABORAL.

(Fuente de elaboracion: Damisela Acea del Sol, 2003).

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

nosotros es muy importante su colaboracién 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.

10.

11.
12.
13.
14.
15.

Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes fisicos,
guimicos y bioldgicos 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 proteccion
establecidas.

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

Se evalla periddicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar su
mejora continua.

Son establecidos los recursos econémicos 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 reducciéon de costos, sin que ésta merme los resultados
preventivos.

Se define y difunde la visién de la accién preventiva de la alta direccion.

Existe compromiso en todos los niveles de la organizacidon con las actuaciones seguras.
Es estimulada la organizacion en la eliminacion de los riesgos.

Es propugnada y recompensada la eliminacién de los riesgos.

Son permitidas, canalizadas y atendidas las criticas internas y las posibles propuestas

de mejora.



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

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

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

19. Se evaltuan de forma periédica los resultados obtenidos.

20. Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes fisicos,
guimicos y bioldgicos existentes en la empresa.

21. Se establece una sistematica de inspecciones de seguridad.

22.Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.

23.Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccién
establecidas.

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

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

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

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

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

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

30. Se define y difunde la visién de la accién preventiva de la alta direccion.

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

32. Es estimulada la organizacion en la eliminacién de los riesgos.

33. Es propugnada y recompensada la eliminacion de los riesgos.

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

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

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

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

38. Se evaltan de forma periddica los resultados obtenidos.



Anexo No.15

Encuesta para empleados y directivos: Escala Inicial de Medicién del Sistema de Gestién
de la Seguridad Laboral.

Fuente: (Fernandez, Mufiiz, 2006).

Politica de Prevencion

La empresa coordina sus politicas de seguridad y
salud con otras politicas de recursos humanos para
asegurar el compromiso y bienestar de los
trabajadores.

Polit 1

Existe una declaracion escrita a disposicion de todos
los trabajadores donde se refleja la preocupaciéon de
la direcciébn por la prevencion, los principios de
actuacion y objetivos a conseguir.

Polit 2

La direccion ha establecido por escrito las funciones
de compromiso y participacion y las
responsabilidades en materia de prevencion para
todos los miembros de la organizacion.

Polit 3

La politica de prevencion contiene un compromiso de
Polit 4 mejora continua, tratando de mejorar los objetivos ya
alcanzados.

Incentivos a los Trabajadores

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los
trabajadores para poner en practica los principios y

Incent 1 L, . S
normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacion de
equipos de proteccién).

Las modificaciones de los procesos productivos o los
cambios de puestos de trabajo son consultados

Incent 2

directamente con los trabajadores afectados o sus
representantes.

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los
Incent 3 | trabajadores para que efectien propuestas sobre la
mejora de las condiciones de trabajo.

Es frecuente la adopcion de resoluciones surgidas a
Incent4 | partir de las consultas efectuadas o sugerencias de
los trabajadores.




Incent 5

Periédicamente se efectian reuniones entre los
mandos Y los trabajadores para la toma de decisiones
gue afecten a la organizacioén del trabajo.

Incent 6

Es frecuente la existencia de equipos formados por
trabajadores de distintas partes de la organizacion
para resolver problemas especificos relacionados con
las condiciones de trabajo.

Formacion sobre Riesgos Laborales

Formac 1

Se proporciona al trabajador un periodo de formacion
suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de
puesto de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Formac 2

Existe un seguimiento de las necesidades formativas
y de la eficacia o repercusion de la formaciéon
previamente impartida.

Formac 3

Las acciones formativas son continuas y periédicas
integradas en un plan de formacion formalmente
establecido.

Formac 4

Se elaboran planes de formacion teniendo en cuenta
las caracteristicas particulares de su empresa.

Formac 5

Se elaboran planes de formacién especificos segun
las secciones o puestos de trabajo.

Formac 6

El plan de formacion se decide conjuntamente con los
trabajadores o sus representantes.

Formac 7

Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de la
jornada laboral.

Formac 8

La empresa facilita que los trabajadores puedan
formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Formac 9

Se elaboran manuales de instrucciones o
procedimientos de trabajo para facilitar la accion
preventiva.

Comunicacién en Materia de Prevencion

Comunic 1

Existe una comunicacién fluida que se plasma en
reuniones, campafias 0 exposiciones orales
periddicas y frecuentes para transmitir principios y
normas de actuacion.




Comunic 2

Existen en la empresa sistemas de informacion previa
al personal afectado sobre modificaciones y cambios
en los procesos productivos, puestos de trabajo o
inversiones previstas.

Comunic 3

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona
al trabajador informacion escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el
trabajo.

Comunic 4

Se elaboran circulares escritas y se efectian
reuniones para informar a los trabajadores sobre los
riesgos asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

Planificacion Preventiva

Planif 1

Existen en la empresa sistemas para identificar
riesgos en todos los puestos de trabajo.

Planif 2

Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados
en cada puesto de trabajo.

Planif 3

Se efectian planes de prevencién que recojan las
acciones a realizar a partir de la informacion
proporcionada por la evaluacion de los riesgos de
cada puesto de trabajo.

Planif 4

En los planes de prevencion esta claramente
especificada la personal/s responsable/s de su
implantacién.

Planif 5

Existen fechas concretas para la puesta en practica
de las medidas preventivas.

Planif 6

Se elaboran normas de actuacién o procedimientos
de trabajo a partir de la evaluacién de riesgos.

Planif 7

Los planes de prevencién son divulgados a todos los
trabajadores.

Planif 8

Los planes de prevencibn son revisados
periddicamente y actualizados cuando se modifican
las condiciones de trabajo o se producen dafios a la
salud de los trabajadores.

Planificacion de Emergencia

Planif 9

La empresa tiene elaborado un Plan de Emergencia
ante situaciones de riesgo grave o catastrofes.




La empresa tiene implantado el Plan de Emergencia

Planif 10 .

anterior.

: El Plan de emergencia es divulgado a todos los

Planif 11 . g g

trabajadores.

. Se efectian simulacros periddicos para controlar la

Planif 12 . .

eficacia del Plan de emergencia.

Control Interno

Periédicamente se controla la ejecucién de los planes
Control 1 | de prevenciéon y el grado de cumplimiento de las

normas.

Se efectltan comparaciones entre las normas o
Control 2 planes predeterminados y las actuaciones, valorando

su implantacion y eficacia de cara a identificar

acciones correctoras.

Existen procedimientos (informes, estadisticas
Control 3 | periddicas) para comprobar la consecucion de los

objetivos asignados a los mandos.

Periddicamente se efectdan inspecciones
Control 4 | sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz

de todo el sistema.

Los accidentes e incidentes son notificados,
Control 5 | . . : .

investigados, analizados y registrados.

Periédicamente se efectian valoraciones externas
Control 6 | (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema

de gestion de la prevencion.

Técnicas de Benchmarking

Es habitual la comparacién de los indices de
Control 7 siniestralidad con los de otras organizaciones del

mismo ramo industrial que utlice procesos

productivos similares.

Es habitual la comparacion de técnicas y practicas de

estion con las de otras organizaciones de cualquier
Control 8 g g d

sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas
sobre la gestién de problemas similares.




Encuesta de Satisfaccién Laboral.

Anexo No.16

Fuente:(Melia y Peird, 1998).

Insatisfecho Indiferente Satisfecho
Muy | Bastant | Algo Algo | Bastant | Muy
e e
1 Las satisfacciones que le produce su
trabajo por si mismo.
2 Las oportunidades que le ofrece su trabajo
de realizar las cosas en que usted destaca.
3 Las oportunidades que le ofrece su trabajo
de hacer las cosas que le gustan.
4 El salario que usted recibe.
5 Los objetivos, metas y tasas de produccion
gue debe alcanzar.
6 La limpieza, higiene y salubridad de su
lugar de trabajo.
7 El entorno fisico y el espacio de que
dispone en su lugar de trabajo.
8 La iluminacion de su lugar de trabajo.
9 La ventilacion de su lugar de trabajo.
10 La temperatura de su local de trabajo.
11 Las oportunidades de formacion que le
ofrece la
empresa.
12 Las oportunidades de promocion que tiene.
13 Las relaciones personales con sus
superiores.
14 La supervision que ejercen sobre usted.
15 La proximidad y frecuencia con que es

supervisado.




16 La forma en que sus supervisores juzgan
su tarea.

17 La "igualdad" y “justicia” de trato que recibe
de su empresa.

18 El apoyo que recibe de sus superiores.

19 La capacidad para decidir autbnomamente
aspectos relativos a su trabajo.

20 Su participacidon en las decisiones de su
departamento o seccion.

21 Su participacidon en las decisiones de su
grupo de trabajo relativas a la empresa.

22 El grado en que su empresa cumple el
convenio, las disposiciones y leyes
laborales.

23 La forma en que se da la negociacion en
su empresa sobre aspectos laborales.

24 Servicios médicos que ofrece la empresa.

25 La forma en que la empresa cumple con
las disposiciones y leyes de seguridad.

26 La forma en que se realiza la capacitacién
en materia de seguridad.

27 Su participacién en la elaboracién de los

objetivos y politicas de la empresa.




Anexo No. 17
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: e |:| SI |:| NO

VIENE VALIDADO POR LOS TRABAJADORES: [ ]S [ ] NO
FACILITA COPIA: .....coovrvierirrisieeeseeeesseenessseonas ~[]sl [ ] NO

1.2- Planificacion de la actividad Preventiva (Plan de prevencién concreto):

VIENE VALIDADO POR LOS TRABAJADORES.: .. |:| Sl |:| NO

FACILITA COPIA . . ees v |:| Sl |:| NO

1.3- Resultados de los controles e inspecciones peridédicas de las condiciones de

trabajo y resultados de los reconocimientos médicos y controles de salud.

POSEE: ... |:| Sl |:| NO

FACILITA COPIA: ... rerreeeeee s |:| SI |:| NO

1.4- Relacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que hayan

causado una incapacidad laboral superior a un dia de trabajo.



POSEE: ... e |:| SI |:| NO

FACILITA COPIA: ... e |:| SI |:| NO

OTROS.
2.1- Comunicacioén de apertura de centro de trabajo:

POSEE. oot D Sl D NO

FACILITA COPIA: oovvooovvccrs oo L] s [] No

2.2- Documento justificativo de informacién sobre los riesgos especificos y generales a los

trabajadores:

POSEE: ...ttt [] sl L] no
FACILITA COPIA: w....coovrrvvnreiisiiiins oo [] sl L] no

2.3- Documento justificativo de la formacibn en materia preventiva a los
trabajadores(normas de seguridad, utilizacibn de maquinaria/equipos de trabajo,

utilizacién de medios de proteccién)

POSEE: ... s e |:| Sl |:| NO

FACILITA COPIA: ....ooiiee s |:| Sl |:| NO

2.4- Marcado de aptos para el uso de los equipos de proteccién contra incendios

POSEE:  ..ecveiueereresseeeeseessssesesssenseeens [] s [] No



2.5-  Tablero o panel informativo de seguridad y salud:

POSEE: .. |:| SI

2.6- Instalaciones de Higiene y Bienestar:

POSEE: ...cooiviereiiineiisssieesseiessesse s [] sl

2.7- Investigacion de accidentes.

SE REALIZAN: oo, |:| SI

SE FACILITA MUESTRA: ...t |:| SI

2.8- Registro estimacion, valoracion y control de riesgos.

SE REALIZAN: oo |:| Sl

SE FACILITA MUESTRA: ... |:| Sl

|:|NO

L] no

L o

[ no



Anexo No.18
Lista de chequeo
(Fuente: Instituto Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafia, 2000)

CUESTIONARIO SOBRE EL ESTADO DE LA GESTION DE LA PREVENCION

EMPRESA:

01 — POLITICA Y ORGANIZACION
Sl NO

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

B - La politica incluye el compromiso de cumplimiento con la legislacion de PRL
C - Se establecen objetivos de prevencién en consonancia con la politica

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

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

02 — EVALUACION DE RIESGOS (ER)

A - En la 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 €l 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 - Se revisa la ER en los supuestos que marca la ley de PRL, en especial tras la
ocurrencia de accidentes

N/A



03 — PLANIFICACION DE LA PREVENCION

A — Se ha establecido una planificacion anual de la prevencion

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

C - La planificacién asigna responsables, plazos y estimacién econ6mica de las
actividades a realizar

04 — FORMACION

A — Se ha realizado un andlisis de necesidades de formacién 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 gl andlisis 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 formacion e informacién de la ER y emergencias al personal de
nueva contratacion

G — Se conserva registro de la formacion impartida

05 — INFORMACION Y CONSULTA A LOS TRABAJADORES

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

A - Existen protocolos especificos para la realizacién de reconocimientos médicos

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

C — La aptitud de los reconocimientos es dada por gl 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 sefializadas las vias y salidas de evacuacion ante posibles emergencias

C — Existe contrato con empresa externa para el mantenimiento de los equipos de
extincion 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
08 — INSPECCIONES / OBSERVACIONES
A — Existe una planificacion de las inspecciones a realizar

B — Esta planificacion contempla la inspeccién 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 , la utilizacién de
los EPI’s, la disponibilidad de instrucciones de seguridad, etc.

E — Alguna de las inspecciones afecta a los lugares de [{gleEl[e): pasillos, orden y
limpieza, sefalizacién, 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

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 documentacién de seguridad que acompafia a los productos o
equipos comprados

C — Se realizan inspecciones de comprobacién 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

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 prevencion 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 prevencion gue se
realizan

D — La empresa dispone de un sistema que garantiza la actualizacién permanente
de la legislacion vigente en prevencion

E — La empresa dispone de un documento con la relacion de la normativa legal que
le aplica, de acuerdo a su actividad

12 — ACCIONES CORRECTORAS/PREVENTIVAS

A — Se definen acciones preventivas tras las distintas evaluaciones que se
realizan a los puestos de IElENe, equipos  de RELETRY 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

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 prevencion

B — Se realizan auditorias internas del sistema de prevencion

15 - VARIOS

A — El nivel de proteccién de los trabajadores temporales es idéntico al del resto de la
organizacion

B — En trabajos repetitivos 0 de gran concentracion, se han determinado periodos de
descanso

C — Se tiene en cuenta la sensibilidad de los trabajadores para el desempefio de su
trabajo

D — Se tiene en cuenta la situacion de embarazo y periodo de lactancia de las mujeres
y su incidencia con los riesgos derivados de su [{gzlE[e]

16 — INVERSIONES EN PREVENCION

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



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

C — Inversiones en ejecucion de acciones correctivas y preventivas



Anexo No.19

Factores del TH&SM que mas se ajustan a Cubay los que tienen un mayor impacto
en el diagnéstico.

TECNICO

Analizar inicial y periédicamente 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 econémicamente 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 proteccidn colectiva para proteccion de los

Trabajadores, para los peligros que no han sido eliminados y s6lo cuando no hayan podido
establecerse medidas de proteccién 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 proteccién
establecidas

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

Evaluar periddicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar su
mejora continua.

GESTION DE PREVENCION




Crear un Sistema de Gestion de la Prevencion de los Riesgos Laborales atendiendo a los
riesgos y la organizacion de la empresa.

Establecer la politica de prevencion adecuada a los riesgos y a la organizaciéon de la
empresa.

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

Establecer las funciones y responsabilidades en materia de prevencion 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

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

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

Establecer controles sistematicos y 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.

Mantener los registros de las actuaciones y controles llevados a cabo.

Asegurar la continua reduccion de costos, sin que ésta merme los resultados preventivos.

CULTURA

Definir y difundir la visién de la accion preventiva de la alta direccién

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

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

Dar participaciéon a toda la organizacion en la definicion de objetivos preventivos.

Estimular a toda la organizacién en la eliminacién de los riesgos.

Hacer que todos y cada uno de los empleados se responsabilice de su conducta en




materia de seguridad y salud.

Permitir, canalizar y atender las criticas interna y las posibles propuestas de mejora.

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

Predicar, la alta direccién, 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.




Cuestionarios de Chequeo.

Anexo No. 20

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

MPROMISO | MISO DE LA DIREC

ST ern e

ECCION: FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

DEFINICION DE VOLUNTAD

1. ¢La Diroccidn da la omprasn
ha efectuado una doclaracién
ascrita en la que so relleja su
proocupacién por la proven-
cidn da riesgos ¥ su disposi-
cidn a facinar los medios
adecuadas para la mojara da
las condicionas do trabaje?
Si la rospuesta @5 nogahiva,
pasar al item 6.
Dicho documento ha sido
trasladado al personal has-
ta nivel deo:

2, diractives y jafas de dpto

2, jplos e soccién y thenicas

4, enCRIgATOS ..ot

5. trabajadoras ...

DEFINICION DE PRINCIPIOS

6. ¢ LaDireccion ha delinido por
ascrito los principios de ac-
twacion para el dasarmrolie de
la palitica de prevencién?,,
Sl respuosia as nogativa,
passralitem 171,
Los principlos detinidos en
ol citudo escrito han sido
divuigados a:

7. directivos y ;eies da depma
manio .

8. jofos du S00CON ¥ tonicos
9. encargados
10. trabajadores ... i
DEFINICION DE FUNCIONES
11. gLa Direccidn ha establecido

o3
Os
3
a

por escnilo las luncionas de
compromiso y participacidn
en la pravencién da nesgos
que conmesponden a cada ni-
val da la astructura orgémcn
do la empresa? .. ek

Si la‘respupsta &5 negativa,
pasar al jram 16,

Estas lunciones de com-
promisc y participacién en
I8 prevencién de rleagos on
ol trabajo alectan &:

12. diractivos y jeles de dpto
13, jolos do seccion ¥ Wenicos
14. encargados ..........ccuenens
15. trabagadores ...
DEFINICION OE
AESPONSABILIDADES

16, L Estin claramentoe delinidas
por ascrito 1as respensabili-
dadas en materia da praven-
cidn para los dilerontes niva-
las do la emprasa?

Si la raspuesta es neganva,
pasar al itam 26,

Estas responsabllidades
abarcan a:

17. direcavos y jeles de dplo. ..

18 jofes do seccidn y benicos

19. encArgactos .........iciaians

20. rabojadores ...

21 i Hay una axigencia y oontrol
&0 eslas respansabilidades?

Si lg respuesta a5 naganiva,
pasar &l {tem 26.

s |

0«

s |

(14

D4
=L
4
Oe
S| NO
(myn

Dicha exigencla y control
alecta a:

22. directives y lefes da oepena
monlo .

23. jefas do s0ccin y tenicos
24. oncargados .......c.cccieienicas
25, trab&jacdorss ..o

PROMOCION Y
PARTICIPACION PREVENTIVA

26. Ln Diroccidn do ks empresa o
dol cantro & Irabajo ha pro
movido alguna reunidn an ef
Glumo ano para tratar, entre
otros, el lema do la pnwun-
cidn

27. La Diroccidn da Iz empresa
también ha panu;npado on
asta reuniones ‘

26, La Direccidn ha pfomowdo
warias reunionts on of Gitimo
afho, en |as qua hayan parci-
pado directivos de alguna de
las principalus Aroas oo la
ampresa, para tratar funda-
mantalmante temas relatvos
a la prevencidn do niospos

29 A rosultas da tales rounianes
se sualen adoptar msolucio-
NS POr OSCN0 ...evireecirenes

30. Tales resolucionas han alec-
tado tamdiédn a mejoras orga-
nizativas y S0 geslian ...

31. Se ha promovik el desarrc-
lio < accionas o campadfias
de prevencidn de riesgos
duntro de los dos Oltimos afiog

[«
0«
e«
Ms

Cl4

04

e

TOTAL PUNTUACION AREA 1 | ]




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracidn: Bestratén, Manuel, 2000)

EVALUACION 3 Este oslmdio 50 ha Zon;nm 7. s.r; han previsto los medios
; do en la elaboracién da un minimas NecOLAnas qUe par-

J; ﬁ,?:: ":, ,‘f‘; L‘}:c,“::d;",‘;’g.‘-,’,ﬁ mapa o inventasia de esgos (5 mitan alcanzar los objativos .
astudio 09 evaluacidn 08 las 4. S0 ha atectuado, 0 &8 hen G 8 T SR o
condiciones de sequridad & 51 NO establecido las normas do 8. Soolectin pedbddicamenta un
higiene en la empresa? ... ][] actualizacién de aste mapac saguimiento y control do los
Si la respuests es negativa, invantario de riesgos ... s 0b19_ﬁ'\f03 GSDOC"IOW osta- O
Pbe &) lon 5. PLANIFICACION

2. Ambito de los puostos de 5. 6o harr ditad PROGRAMA DE pnsveucnéu
trabsjo alcanzados {unw ;S el Caverriaa ot ee: 9. ;La planificacitn do osta 1n-
sola respuesta): cite algunos cbjelives con- fa 6l

cratos a akcanzar parn & pre- ron se ha traducido en la ela-
a) Sélo a algunos puastos de neién de riesgos y mejora o un NENto 0 St NG
o 2008y mejor vencién? .. [ 0O
LT — 0o dolas condiciones de trabajp (35 programa e pra =
b} Bastantes puestos da tra- &, Los abjotivos 2o han dasermi- Si la mspuesia es negativa,
...................................... (B3 nado en funcidn de los andli- pasar al item 32.
) Mayoria do puostos do tra- sis pnMos da sluackn afec- Elaborado por:
..................................... (mEl wados .. D% | 10. Direction ..ooovococcvni. A
11, Sorvicio do Provencién..._. 02 afectado los resultados ai- ras oxvaordinanas, otc.) o
12. Comité Segunidad o Migiene [12 Mwﬂmmﬂ 41. Costos Enancieros (informes,
13, Asosoria oxtema............ [ provoncida .. : 0s 'émmad;oundosreams
14, ©U05 oo 1t | ANALISIS Eccuéwco 9n pamas del seguro,
15. Aprobado documantal 32, Enswlun prosupuasto anval m.ff::::’.‘,‘: ,)gasm: “_’T‘ 0
PO' In direccidn do In ompm espemcsbooio pamla pmvuncwn 42. Costes comercialos (puaali-
O« o . Os zacionos por 1g1ardos, poedi-
6 Euwbcdo Wlundomn- " 33 E“:l:"“.’w' 'Mﬁﬂ”o ‘:us::l: das do poddospo L 6c.) . 8]
nado periods de Bompo 1 ma fo dur 43. Costos
P H punitivos o de i
g:"“'ﬂ'd°;’°l'°'$‘d‘l::":°' :;::::,m“z.m =it 1 ms'aogulos (multas procasos
n conocimien mis- 4
mo: 34. Hay un control y segu»mumo 4. g:::'“ oto.). g
et 3 i6dico 1
17, disctvos yjslosdacpro... 012 [ SELCRGUIR IEONI 15, | rROLOE CALIDADMEDIO
18, jotes da soccidn y Whenicos (2 A
35. Enalguna ocatién se ha am. AMBIENTE Y GERENCIA OE
19. oncargados Oz pliado 1a partda presupues- RIESGOS
20. trabajadores .. 02 :?:;‘P?mi“imm:’mc::‘; : 45. E1 programa de control de
y . calldad de fabricaclé I
2. o lecs i s aciondo iosgonoprovista (1 | omprass contempla sigur
ovaluacidn y contrel del do- 36. Hay establecido algin sisto- nos aspoctos relallvos o la
sarrolic dol programa pre- ma da ovaluacibn, sunquo prevencién de rlesgos y &
RIS oo O soa de lorma apmzmada.do l2 soguridad del producto
o s ick {una sola rospuesta):
El progtama de prevencidn A
contempla los sigulentes trabajo g« )50 en H'QUMS mm
contenldos: a7. Hay esubﬁocdo n!gun siste- O puasios... Oe
ma para la ovalugcion, aun B1Gonratalments 8a | ,
= 3.?:&'.2’.:.?3 R 0.0 (@) quo son do forma aproximn ploo::gmdSawz oco o 01
_ ' da, de costos por dalicien: :
25 | igacibn d6 dant 0 s d —_ 46. Existe aigdn control do los
9 cias en ¢l rabajo 02 riesgos ‘al P
24, Inspe do seguricad y Cs30 do que aiguns de las axtonor (contaminacien At
andlisis de riesgos ... [J dos respuastas anteriores mostirics, residucs, ote) .. [t
25 Contel del nego higidnico (si sea allrmativa, indique los 47, Existo i
oxistan riasgas higdnices), [ itoems que Incluye of slste- *sto. lguna persana atig-
28, Plan ca o:wrgu:oa (u as me: 'l;:f‘;:::?s'g?:fln ;;:;e:;
NOORSANO) ... 0 38. com :ulmxo: o temps LISNtO exsanar ... O
27, Protecciones porsonalos (s« perdido: (abeenticmo, tampo 48, Tal 1esponsabilidnd rocae
160 nocosaras) @] m?dowmdwsoz. o scbro o 1cnico 66 sogurdad (1
23. Noemas y proced da ' 49. Existo alguna persona quo
39. Cesles matedales [averlas, '
frabeja.... - 0 dasperfoctos, pérdidas de coorcing 6i cantrol &9 1o di-
20 Mnn:mnrmento ptowm:wo rl farontos lipos da nasgas. la-
PrOduUCtD, SAQUIDS, 15} ..., o bornlas, industriales, dol pre.
30, OAOF v o 40. Costas do produccidn (dsmi- duoto. ofe (Gomncmpde
31 So comunica al porsonal nucidn 08 In produccidn, ho- Rwsgos) ..
TOTAL PUNTUACION AREA2 [ |




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

3. ORGANOS DE PREVENCION

SERVICIO MEDICO EMPRESA

1. (Euste un Saricio Médico
do Empresa (SME)?

S la raspunsie s Negaliva,

pagar & item 3

2. Esto SM.E. es (unn sola
tospuosta):

Q) Propie ...

b) mancomunado
COMITE DE SEGURIDAD E
mGIENE

3. (Existe el Comith do Segun

dad o Higisne (CS M )Iogal-

montn constituido?

taresas preveniivas -horas
semana laborsk (uns sols
respuesta):
a) menos de B horas..,
b) hasta 8 horas ..........
c) hasta 16 horas ...
d) hasta 24 horas ...
v) mis de 24 horas |
) exclusivamonta .,
11. El tdenkeo de seglmdaddnln
omprasn ha rocibido forma-
cién aspecifica fuera de la
emprass, en kos trus Glimos

afios, en matorin So proven-
cibén ...

12. Fcrmnnlon compma dol
1écnico de seguridad {una
2018 respussia):

/) bésica (E.G.B.} ...
b)F. P,
¢©) universitaria gmdo modzo

d) univarsilann gmdo supo-
rior .

13. Dopondoncla]orirqulc- dol
técnico de segurldad (una
sola respuests):

a) direccion (stalf) ..............

b} mantemmiento ................

0w
D&

2

D&

S 3
O

[ )]

(WE

1o

g

i

5i la respuosta @5 negadva,
pasar al item 9.

. EIC.SH.soreune {unasoln
respuesta):

a) ccasonalmonto ... ()

.-

b) vanas vwoces al aho ... s
c)petiédumlo vaavezal
mos .. Clwe

5. EIC.S. H dnapomdeun Lnbro
da Actas

6 Los mprusmtantos do Ias
trabajadores on el C.S H. han
$ido eleQuios pot Gstos . 02

.El C.SH. tiono asignadas

~

¢) personal o relacionos labo-
PRIOE L bl o 2 ANED
d) producion .....coeeecncene,
8) olros departamantas
14, Eltéenico de sequridad tle-
ne asignado algin colabo-
rador pura el desarrolio de
sus funciones (una sola
raspuests):
a} ocasionalmanto |
b} continuamante .,

15. El tdenico de saguridad yto el
Servicio de Sequridad dispo-
ne da local o depandencia de
uso exclusivo ... .

16. El téenico de sequridad dis
pone da modios instrumen-
tales para la realizacidn de

dios de las condii
de seguridad o h-g»ona an &l
puusio da rabajo ...

17, La politica de empresa mdq'
y8 la agrobacién dol tdenica
de seguridad para la adquisi-
cién do nuevos productos,
materiales o equipss ...

13. El téenies de seguridad intor
viena o suparvisa ol proyecto
g9 una nueva instalacida,
construcdn o modficacion
an la emprasa ..

oaa

LI
(mE

(]

C1s

funcionos especificas do
contred del programa <o p:o
vencion S

8. La inlegracidn do los awem-
bros dil €S H. es voluntaria

TECKICO DE SEGURIDAD

9. LExitw, aparte Sei SME y
<ol C.SH., una persana de-
Signada comeo HeNIco oo L6
[PTTEE T O —

Si s respuesis s nognovu
pasar al iton 20.

10. El técnico de seguridad de
la empresa se dodica a las

19. Eltécnico oo sagundad inter-
wiane © suparvisa s nuevos
métodos y normas desarro-
lladas para control de la pro-
ductividad y fijacién de mé-
todos y bemgos de trabajo |,

SERVICIO DE SEGURIDAD Y
SALUD

20. 4 El Sorvicio Mddice y el Ser-
vicio de Seguridad, an caso
de sxlsm eleduun una hbor
rmul i ai
nada ¥ astén integrades en
un 56k Senice de Seguri-
dad y Salud an al Trabajo?

S_i la rspuesta es neganva,
fingNzar area.

. Cuantas personas lo compo
nn ...,

22, Depnndonclnlorirqulcs dol
Serviclo de Segurldad y
Sslud (solo uns respucs-
e):

a) direccibn (stalf)
&) mantenimianto |,

c) porsonal [} wlawones la-
borales . -

d) produceidn
a) otros departamentos ...

2

-

TOTAL PUNTUACION AREA 3

Ow
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s

D

]




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

1. El Comitd d¢ Emprasa estd
formalments constitvido ...

2. Sacensultalaopinidn dal Co-
mité da Empresa con ccasidn
da modilicacionas do proce-
505 productives o cambios de
pUestos de rabajo ...........

3. Se suele consultar la opinién
de los trabajadores directa-
mante afec!ados por asas
modificaciones ..

4. Se ha adopmdo, on ol u!lxrno
afo, alguna rasolucidn alec-
bva surgida a partir da las
consultas efectlundas .

5. Hay establacido algdn sisin.
ma que parmita <ar a cono-
car por 6scrito las sugeran-
clas ¢ [og trabajadores ante
Ias daficipneins axistantas en
las condiciones de trabajo ..
Exlste algin tipo de Incen-
tivo para los propuesias de
mefora de las condlclones
de trubajo:

6, Se ha aplicado algum re-
solucidn, en el Gltimo afio,
= purtlr de las sugeroncins
de los trabsjadores para

i las condlel de
trabajo (una sola respues-
ta):

a} ecasionalmenta ...
b} frecuentements

7. Hey establecido un siste-
ma de particlpoclén por
modle de reunlones, de
clerta periodicldad, del
personal con mando con
irabajedores para |8 loma
de declslones que afecten
a la organizacién del traba-
fo (une sols respuesta):

a) an alguna seccén ...
b) on bastantes secciones .,

c)enla ma)'oﬁa de émblws
de rabajo ... s

0Os
1

o2
0s

. elaboracion ......

Los mandos intermedios y
|efes de seccidn estan impli-
cados en la realizacién de
delerminadas tareas praven-
tivas (investigacidn da acei-
dentes, inspaccionss perio-
dicas de saguridad, elabora-
cidn da pomas y promdl
mientos, otc.} . Vissia

Exisie un sistama formal de
pasticipacion de los rabaja-
doras an la fjacién do objeti-
VOS PrAVENUVOS ..o

Lostrabajadores participan
en las sigulentes fases de
los programas preventivos

control |,

. Existe un colective mayonta-

no de rabajadones que part-
cipa dirgctamanta an los be-
naficios de la empresa .......

TOTAL PUNTUACION AREA 4

o1

METODOS DE TRABAJO

1. So proporciona sl trabaja-
dor un periodo de forma-
clén suliciente ol ingresar
on |8 empress, camblar de
puesio de trabsjo o al apll-
cAr una nueva lécnica o
método detrabajo(una scla
respuosia):

a) ocasionalments ..
b) siempra e

2. Los mandos intermadios es-
1an dractamento implicados
an Ia formacién (reglada o no
raglaca) de los lraba;adores
a sucargo ..

3. Sa dispone do algﬁn rrmnual
da instruczones o procadi-
miento de tabajo para facili-
tar la accién farmatva ...

4. El plan de formeacion estd
disefiado de formu que(una
30ln rospuasatn):

a) no oxislo Wl plan ...
b) g5 eniforme pasa lodos ..

c} o= ospecilico segin las
saCcionas o puo:m' de lra-
bajo...

5. E)nste un rosponsaban dala

Os |
Ot

e

accida formativa de la em-
prasa . "

PREVENCION DE RIESGOS
8. En los dos Glimos afos, la

droccidn ha participado en
alguna accidn formasva en-
caminada a la mejora da la
goslion do la pm-mnc»6n de
nasgos .

7.Enlos dos UInmos ahos
ha reaizado alguna aoclén
formativa para ks trabajado-
res 0o primerss auxilios,

6. En lo¢ dos Gllimos anos, se
ha roaizado alguna acckdn
farmatva para los trabajade-
ras sabro provancién y exlin-
odn de incandios y use de
axtinlores... o

9. La empresa ha desunaéo un
detarminada iempo de la jor-
nada laboral para la forma-
cidn dal personal an materia
<a peovancion ...

10. Las acclonos 'ormallvu

sehaladas han sido (una
sola repuosty):

&) puntualas o aisladas ...
b) integradas en un plan de
formacdn farmalmente esta-

Os

2

02

(WL

as

o

11.

12,

Las acclones formativas
que selleven a cabo [nclu-
yen i (una sola respussts):

a} algunos trabajaderas . ..

b} la mayorla dalos aaba;a-
daras ..

¢) 10005 los trabawdoros vt

Las scclones formativas
quo dosarrolla lo empresa
ven dirlgldes 8:

capacitar y adiastrar o los

trabajadaras & fin de majarar
sus aplitudes anal pues\o da

. majorar su astitud y mativa-

cén dentre de la organiza-
citiel eMmprasanal .................

PERSONAL
14. Lo omprosu, faciiita, de al-

TOTAL PUNTUAGION AREA 5§ ==

guna menora, que los 1ra-
bajadores puedan formar-
se fuera de la mlema -per-
misos, becas, otc.r (una
20l8 reapuastn);

a) sblo R algunos uah't)ndo

b) ala mayorla <a ollos ...
¢) @ 10005 los trabajadores

Qe

1
d
o




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

1 ¢ Hay pstablacido un sistema 6. scbre olros resultados com- 14, Hay eslgblecido un sistama
da informadidn normalizace plomentanos .. as ;:le rau_monnd;. pmiddimls n-
y diracto para inlormasién da 5| NO 7. Laempresa edia algunn pus omMativas parsenal con o
- adora 10
los wabajadoras? . ano blicacién dwulgmwa paralos mands con ke kraba) s D
Si fa respussta 85 neganiva, Irabajad s | 154 Incorporarae g un puas-
pasar af ltom & Ls empross cmhc, sunque to de irabajo g6 D’I“?o"i‘o‘
Dirigldo a: sea ocaslonalmente, clrcu- na l irabajador algun Upo
|ares oscritas poro los tra- de Informacién escrita so-
2. Gnicamente al Comilé de bajsdores nob':c i bro procedimisntos de tra-
Emprasa... . Y tomas ncarca de 1a empre- bajoy otras circunstanclas
3. también a lodo— los unhala 28: relativas al puesto de tra-
A X bajo (una sols respuesta):
dores en gensral .. =) 8. parn ol personal con mande (03 b g 6(I lg osppueslos
4, Hay ostablocda un gislema % < s6lo an akjun
de infermacién previa al peg- 9. :’:':I'” "IZT::":’“" w0 da vabs|o ... SRR s
sanal afectado sobea modifi- recc! s la ampresa
cacionas y cambios en los tlene establocido un slste- 'cg:g.!a"r:mladolos P Ow
procases producives, puns- ma de rauniones Infermati- Ty
to5 da tmba;o 0 invarsiones vas pora el personal: &) an 1odos los pueslos de
provisias .. r 08| 40 sarajefes de dopastamants 12 frabaja .. - iz
Hay sstablecido "'ﬂ“" ala- 11 para ,otesoe secoién ylo 1éc- 16. Al incorpararse a un Pwsw
tema para comunicar a los nicos .. 12 @9 trabajo se proporciona al
trabajadoresios resultados 02 Irabajader inlormacién escri-
ocondmicos de la empre- 12. para oncargados 1a sabro la matkeria de pra-
88 13. para los trabajaderas on go- vancidn de riesgos &n ol tra
5. sobro tn producelon ........... Os naral 0Oz BRIO O
TOTAL PUNTUACION AREA S [
7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
7.1. CONTROL ESTADISTICO Se efectia una clasificacién a) matoda da Ins lineas limite [0S
DE ACCIDENTABILIDAD de los accidentss por aigu- b) otras métodos (Indicos
1. ¢La omprosa aplica algdn no de los sigulentss ooh- monsunles indopendiantes, .
sistema estadlstico da con- 51 NO ceplos: ‘ . T Y S [+
trol de acddenubilldad?.:... L1013 | 10 forma o tipos do aocidentes [0 19: 8o informa. de los: resulis:
S la res?uesr; 29: neganva, 11. agente material .. o dos de ls accldentablildad
z :‘“‘:’ ﬂm::’lm do ) 12, naturaleza de la lasién ..., [J1 {unw sola respriasta):
A d: no‘:stﬁ oci 4 :l;a«;:ll:: 13. causas de los accidentes .. (13 a) snualments .. 12
accidentes clasificados me- Tl oM 2 SRS N b} samastralmente s
s ::mw‘m;s """"""""""" D 12 15, &emahunﬁmﬁggsm, c) mensualmente ... DB
. El registo ce accidentes se distica descnpliva de acc-
ronfiza par ol tenico o sani- dantabilidad mis olaborada, ::ltl:c:zr:n::‘ tls: :c.cl'::n::
cio ga sequridad .. w02 intentando relacionar cistin- 3
- bilidad se efectua a:
4. Se elaboran pmédicmnao 108 factoras e nesgo {anél- ’
estadisticas de accidentabi- sis cruzado da conoopios: : 20. la directidn se7 A8
lidad (Indicos dulrocuoncmy . elc) .. 0s | 5, joles de secclon y técnicos (12
do gravadad) . - 2| 16 saemplean mayorimnamsn- 5
Las ..mu.n“. .|,°|.n a te cddigos narmnalizadas 22. BNCAIGATCOS .cvovsrcrnss
accidentes: (OIT.ANS o M Trabajo . trabajadoras en genaral ., 2z
LR G y Sequridad Social) para la ot L
. €on Baja,, = clasificacitn de secidontos . (mE] 24, A reiz de los resultndos
6. sin baja... R J2 : s analiticos de los diferentes
17. Se han fijado objesvos con-
7. can a:ﬁo ala pmpmdad ..... Oz cretos sobre indices de si- “PO'b ldol:wldon:oc. du ha
dent ‘ ninstralidad pravistos ., ... 12 salasiaaicn; Un;pian Co Sok
8.lr 2 tusclén para reducirios
o Se eleciOaun ratamsento es- 16. Se aplica algin método de {una sols respuesta):
distico du los ' uguknlenloynon!rol dala ;
Sifevenclado por 565cions i de-la: alnlesin a) para redudirlos en general (8
grupos homogéneos de nes- lld-d a lolnrgc del afio (una b} para reduci nlgun hpo da
go... [18 solo respuesta): accidente. [z

TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.1 .o

1




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS D‘SMS

7.2. INVESTIGACION 9. ol servicio Médieo .............  [J1 | 16. Hay astablecido un sistama
DE ACCIDENTES - R i da contrel electivo del cum-
1. ,So investigan los acciden- § NG V0. ol Wonicn de seguddd ;... o pliminntodo las nccenos co
%8 0o rabajo? ................ LI 0| 11 encargado s 0z FIOCIONas .. 05
Si la respuesta es negafiva, 12, jofa do s6ocibn v 012 ] 47, Gradodocumpllmonuclén
pasar ai flem 7.3. 13. Ls dlrecclén tlene conocl- de las acclones correcio-
2. Amblto de Ia investigacién lento delos resultados de ran surgiies iz de. e
" (una sola respuesta): Ia Investigncldn de accl Investigacién de acclden-
P : : dentes (una scla respuos- tes (una sola respuesia):
a) ocasionalmento algunos L ta): a) alto, so cumglen en la ma-
b) sdlo los que genaran baja  []10 a) sdlo ocasionalmento ..., mE yorla de accidentos ..........  [J15
¢) todos .. . 20 b)de los accidentes conbaja (12 ) medio, se cumplen en al- Qs
3. g'sp‘;:n‘?r:vum;:;g:c?e c) da todos los accidontos 03 guno§ A0GIHRMOS ..o So
accidontas 10| 14. El técnico de segurldad <) bajo. 96 'm:u“"'": p:‘?“
4 particlps en la investigacién LCulén os Informadodelos
S wlb:mula:'-o rezog‘zmm de accidentes (una sola resultados de 1a Investiga-
i R respuesta): cldn da accldentes?:
a) cumplimontando la mayor 18 Ia direccion ......cocvcevccvcvicie. 1Y
Dicho lormululo recoge parts del contenido de Ia in- ; ¢
Informacidn sobre: vestinaci C1r | 19 e comité do omprosa ..., (]
P . n s .
5. la descripcidén dal accidente [ b) como unn pum? o P“" 20 ol GSH.. 0
6. elanfhsis de causas dalacc- ) mentaria mas de la investiga- 21 el oﬂcmado do & s0ccién
deme .. f AP A 02 Gon ... 5 (i alectada (m}]
7 aeciones ‘correciores ‘"‘" 12 ¢) principalmanta suparvi- 22. lot uaba;adoros de la soc-
puestas... sando la tarea de Investiga- 02 Cidn ARCHEHDE oo ot
De uwudo con ol nl-umn cidn qua deban realizar otros
establecido para la investi- 15. Lal 160 de accide 23. EI C.SH, participa en la in-
oken s Gllde dabe Bt - La nvastigac acciden- vestigacién de accidentes
nllmu;t:";l ol tormularlo Aoe. genaci jpor 46 e & (una sala respuesta):
P : comgromiso efactiva para la
existenta?: corruceita de delicencias en a) os informado ccasional-
8. ol servicio da parsenal..... [ las condicionos do trabajo..  [120 mante .. vemstineren 0e
b) habitualmeante as in} 24_ El comitd do seguridad o hi- 25. El comité de segundad & hi-
do del resultado .. an giene tene posibdidad do in- giane suele realzar invesy-
3 vostigar accidentes cuandc gacionos de accidantas por
:L;fgr:gg: i proma o 02 1o pstima nacesasnio ... ......... ] Progia iNICIabve ................ Oz
TQTAL PUNTUACION

SUBAREA 7.2 oo




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.2,

INSPECCIONES DE SEGU-

RIDAD Y ANALISIS DE RIES-
GOs

1. ;Se realizaninspaccionas ok
s0gurdad? ...

Si la respuests 65 negativa,
pasar al itom 7.4.

2. Poriodicidud de las mlsmas
(unn sola raspuesty):

a) paribdicamente, al menos
una vez alafo ... o
b) ocasicnalmenta ...

3. Las Inspeccionoa afectan a

{una sola respuesta):

a) la mayeria ¢a [as seccio-

nes de 12 emMpresa ...

) bastantes de efas . ...

<) sdlo algunas sacciones

concrelas . 3

Seutillza un slcloma do for-

mulario para llevar a cabo

agtas Inspecclones:

un formulario genaral ...
. farmularios esgecilicos ...

El formularlo contiene:

6. la Indicacién da las daficien-
cias detoctadas . e

7l cumpl-nonmlbﬂoe un hs-
tado da daficipncins {Chack-
lis1) ... .

8. el anélusns de Ios fauoms do
rinsgo yio algun sislema de
waloracién.. .

9, la propuesta de scluciones
COMMRCIomas .. Y
Existe un llulndo pura la
reallzaclén deinspecclones
periédicas en:

puus'o.-. da lrabap pel!gm-
505,

msmlnmunl)" ¥ prowsos pe-
igrosos ...

Dicha listado s¢ pone al dia

wm oA

10,

e
03

o
Do

Os
0s

Cir

0Oz
Oz

03
Ot

Os
{13

15.

17

2

-

24.

16,

. Hay eslablecide un sis

15,

da acuardo con los cambios
an las instalaciones, equipos
¥ Procesos .,

LQulén realize las lnspoo-
clones?:

denicas del servicio de sagu-
ridad y:o da salud en pltraba-

jo...

. olro pelsonal téemco L] p-or

sanal can mando ..

al comiv: de segumad @ hi-
giana ., ;

Lainspaccion y el andlisis de

nesgos genara, par si mis

ma, &l compromiso afective

para la corroccatn do dak-
ins on las icil

da rabajo ..

5 pma
do contrel electivo del cum-
phmien!odo las acciones co-
Mecloras .. ..

Grada do aumpllmmuclén
de lss acclones corroctos
ras surgldas a ralz de la
Inspocelén (una sols res-
puesiaj:

a) alto, la mayorla da las co-
rrpcciones s¢ llovan & cabo
b) madio, se resueiven alqu-
nas deliciencas seqdn las
creunstancias y su gravedad
a) bajo, pacas correcaiones
30 llovan a la priclica .........
¢Quidnesinformadodelos
resultedos dela Inspeccion
y andllsls de rlesgos?:

in draccidn de la empresa .

. el comité sagundad e higiane
22.
23.

ol comit® do empresa ...
los encargados de las sec-
cianes inspecconadas ...

los rabajadores do las soc-
CanNes NSEacHONAAEs ...

0z

1o

O
0
h

o

| 30.

25. Grado de conocimlento de

la direccldn de la empresa
sobre los resuitados dolas
Inspscclones {(una sola
respuosto):
o) sdlo los conoce ocasional-
menta .
b) siompre que se lrate de
una intenvencidn inspectom
¢] por norma, &n lodas las
Inspeccenes .. d
26. El técnico do ugurldnd
paurticipe on las Inspaccio-
nos {una sola respuesia):
a) realizando & mayor pane
da ia labor da inspaccidn .,
b) como una parta mas da la
INSPACSION ..ot
¢} pnacipalments supervi-
sando la taree de los daméas
El C.S.H. particlpa en las
inspecciones que sellevan
& csbo a Inlcintiva de la
empress (Una 80lAR ros-
pupsia):
a) es informade ocasional
mente .
b) habllualmnnm o8 mlonna
do del resultado . .

c) participa on la propca ins-
pocsdn ...

27.

28 EICSH, nenapo'-lbtwadde
reahzar, cvando lo estimo
necasano, INSPecciones an
Ambitos da !mbalo deatermi-

nados ..

So apbea algon sstema da
andlisis do nesgas que per-
mita la jerarquizacién de
riesgos en funcién de su pe-
ligrosidad .,
Los anéldsw do respos do
accidente suslen considarar
os dafios y consecuencias,
asl coma la probnbulldad da
que sucedan .

29,

TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.3 ooooviticniiiciiiinens

1
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Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.4. CONTROL DEL RIESGO 2. contaminantas quimicos ... o 9. agentes carcindgends ... D

HIGIENICO 3. ruido y/o vibeacionss..... | 10, 0MO8 oo [

1. iLos ratajadores da la em- 4. ambienta 1Hmico ..o [ 11. Existe un programa de con-
prosa puedon ostar expues- SING g op ol ] trol ambiental periédico ... 10
105 & riesgo higiénico? ., ao R e

; < 6. radhaciones ionizantos ... Ll Sa dispone de equipos de
Si fa respussta es nogativa, ; A loctura directs para ls me-
pasar al itom 8. 7. rackaciones no onizantss... (] dicién e los factores de
Tipos de rlesgos: 8. contaminantos biolégicos ... [ rlesgo:

12, SONOMBIND ...oeocn e (|} b) Sdlo algunas (|r ) 8610 para obtener los nivi-

13, luxémetro ............ Os 20. Grado de cumplimiento de las bolerables {(valaros Kmite,

TLY, 018.) ccvcnrecresiiicnee. 14
: 1 la normativa ospacifica
14. medicién de calor - O meanclonads (Una sola res- &) cuanda sa alcanza el nivel
15, datectores de gases ... [11 puesta): da accibn aspecificado en la
NOMMBYE <..oveeveeeeeecaaeecirens e
16O cninismisronoig 3 8) Complato O
8) ParGal ......... 3 ¢)anal momento que simplo-

17. Se salicita informacién toxi- ) ; £33 - ments producon malestias
cardgnca da los produclos 21. Sa afectian reconacimiontos (Gsconfort) ... voern, mL
NUBVS.. 0O mddicas pravios de aptitud a

los trabajadores que se in- 24. Se convola aficazmante la

18. Eemllrn?; f.;‘.;':ﬁ,';c'é" o corporan & la empresa ....... Os realizacidn da pstasmadidas )10
cidn espacifica an riesgos hi- 22. Los wrabajadores oxpuestos 25 So aprocia una mayar im-
gitnices Ose a riwsga higibnico pstin so- pleamantacion de medidas

metidos & reconccimientos praventvas lrente a la peo-

19. Ls empresa estd on conocl- madicos espocl‘»cos penbd- loccidn ndividual |, . ciw
miento de Ia normativa es- co5., i e
pecifics, relativa a rlesgos 28 Los represontantes de los
higiénicos, que la afecta 23. Se taman medidos prevons Irabajadores o el comité de
{una sola respuesta): tivas para consegulr nive- segundad @ higiene son in-

i 3 les tolersbles (una sola lormados de les rosultados
a) Todas las disposicicnes 10 respuesto): de los astucios ambientales [02
TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.4 (=]
7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
7.5. PLAN DE EMERGENCIA 2. Tiena elatorade un Plan do X T R D=z
i 20 .

1. ¢La emgresa desarrolla una 3 ::rwfgonzao(P.lE; E = by madio . O
actividad que supone una si- - El contenido del P.E. es, an ¢) £ajo ... (ml]
adén de grave riesgo, ca Wrminos ganoralas, adacua
tstrole o calamidad pUblica e [125 5.El P.E. abuarca a lodas los
para personas, medio am- s ng | 4. EI P.E. ha sido divulgodo y dmbilos do ‘”h""’ con rios- O
biente o bienes? ... 0 ol grado de conocimiento 99 .. x

dal personal del contenldo 6. Se reaizan slmulwos ge-
Si lg respuesiz es nagativa, dal mismo es (una sola riddicos para centralar la efi-
pasar al ftem 7.8, respuesta; caciadal PE. .. R = 11

TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.5

=1




Anexo No. 20(Continuacion)

Cuestionarios de Chequeo.

(Fuente de elaboracién: Bestratén, Manuel, 2000)

7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
7.6. PROTECCION PERSONAL 105 de protoocaén personal 7, Spinforma alos trabajadoras
1. 4 Nocosario olvso 3o pro- normalizados .. SO | acarca de la necesidad de
2 i 5
lacciones personales en al- g po | 4 Existaun °°W9'°'°°"W. por ;&d:e?;agrm’d“mm Die
gun puesto de trabaje? ... [ [ parta dol tenico de segun 3
g dad © parsona responsable, & Se instruye a bs trabajado-
Sila respuasta es nagativa, an &l suministre de preadas 165 apropiatameanta en aluso
pasar al item 7.7, da proteceidn personal alos dal unmd& prolmdn per
2. Hay establecida por escrito 1raBRIAANOS .y £ sonal.. 0
la etligateriodad de uso do §. Hay establacido un sistama 9. Los lrahu]udovu © AU§ ro-
protoccionas parsonales en de control de la viilizacién ¢e presentantes Intervienan s
log puesios de nbalo que las oquipos do pmwoc.dn |a hora do escoger los me-
las requieran .. [ porsonal (mE dlos do protecclén persor
nal més [déneos (una sols
3 Exlstouncontrpl ofecnvo. por 6. Hay 05'90'00“’05 Iugaroa respueste):
parte del técnico da segua- adecuados para quardar y ’ A
dad o porsonn raspansabl, consarvar las oquipas do a) en algunas oeasionas .., [
on la adquisicidn da elemen- proteccdn persondl ... [J10 b} siempre o casisiempre . [J10
TOTAL PUNTUACION .
SUBAREA 7.6 .ooeocevnvcaiens
7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
7.7.NORMAS Y PRCCEDI- pasar al iiem 7.8. 6, La divulgacién da lus nor-
MIENTOS DE TRABAJO _ mas al personsl afectado
3 Eétad nocm’n han sldo’d| ha sldo reslizada (una sola
1. ;La omprasa ha dictada por vulgodas o: respuesta):
ascrito normas o un Regla- 2. directivas . ... 02 A
monito Intevior relativo al tama ajanformanoindvidualizada
de la segurdad y salud Inbo- 51 8o 3. jefes ca 59‘3‘3‘6" Y ‘6‘:"'505 as {tabién de anuncios, comuni-
(S A S A A L DO 4. encargados s cados, €1¢.) . it 0os
Si la respuests @s negativa, 5. trabajadores .. as b} de forma mdmduallzadn
<) de forma individualizada y 10. propio del centro de trabajo © afectan a las wroas criticas
reforzada con reuniones in- COPFOBA .o rreereraearimseann 0s con alto nasgo para la vida da
Tormativas ...........ccocoeeeeeen 1w & las parsonas {da no exisdr
1. wdapmddn de narmas exter 0o Sichios Harads ¢t
7. Las normas do segundad son en blanco.. ' 02
de obligado cumplimionto 12. Los trabajadores o sus re- £z
m todo el colectivo afecta- pnmllr!ln participan en 16. Exlste un sistoma do con-
w {0 olaboraelon: de -normas trol, claramenis definido,
) P \dad i del cumplimiento de las
8. Las normas de l’ﬂu"d'd S 3eQUIICAA{UNS 4018 1o normas de seguridad (uno
afectan a (una sola res- puesta): sols respuesta):
puesia): a) en algunas ccasiones ... 1o a) sélo existe en alauna e
a) algunas SECGINOE ... ... 0o b) en todas © en basianies i P e i Qs
ocasionts .
b ¥ i s 15 b) exista en todas © en la
) Raianies spcronet 0 o 13. Antes ds |3 aprobuclén do mayaria de vllas . Ow
ekindas las NS 2oy d lns normas de seguridad 17. Existe un politica da cnplma
9. Elcontenldo mayoritarlo de por parte defa direccién de ra esenta y suficientaments
188 normas de seguridad os fa empresa se consulla al divulgada para roferzar el
referente 8 (Una 8ola res- comlté de seguridad a hi- cumplimienio de las normas
puesta); glene sobre ellas {una sola sobre 'oqunaady saludlato-
ik ; g respuesia): el . s
5 1 - P
&ﬂm; gnenmven o ot 8) en algunas ocasianos . 02 | 15. Existeuna polloca de -nosnu
b)onbastantes oon todas las vOE O raceNocimiantcs para
b} mcomnndanda:do: uspoci ocasiones D Os fomantar ¢! wmplimiunm de
l?;:;:gga’:n bty s 14, Exista un sistema aﬁcnz para SBLENRINAY, P s
Y evaluary poner aldialas nor 19. Se aplics la loglalacion vi-
<) procadimiontos de raba mas segin l0s cambios que genlasobrassfiallzacidnen
con mtﬂﬂmaéndelosasoerf 50 pradurcan an las instala- Ios lugares de frabnjo {una
tos de segundad ... o cionas, procasos ¥ equipss Os sola respuesta):
El proceso do olaboracién 15. Las normas de seguridad o a) an algunos a5pactos ..... wie
de las normas, ha sldo: precadimientos da rabajo no b) do forma genaralizada .. 0os
TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.7 ... |




Anexo No.21

Matriz de instrumentacién de indicadores para el Sistema de Gestién de la Seguridad y
Salud en el trabajo.

Fuente: (Pérez, Damayse, 2006).

Perspec
tiva

Indicador

Porque

Quien

Don
de

Como

Cuando

Proceso

indice de
supervisi
on (1S)

Porque se
necesita
comprobar
de las
horas
totales del
mes,
semestre,
afio,
cuantas se
dedican a
las
observacio
nes
planeadas
de trabajo,
inspeccion
es de
seguridad
y
auditorias.
,QUé  no
se ha
hecho?,
entonces,
¢, Qué hay
que hacer?

Especial
ista en
segurida
d y
salud en
el
trabajo

En
cada
Unid
ad

IS

_ Hs.(O.P.T+1.P+ Auditorias) y

Hs.Totales

Mensu
al

Proceso

indice de
cumplimi
ento de
acciones
planificad
as (ICAP)

Se
necesita
comprobar
de las
acciones
planificada
S que
deben
realizarse
en el
periodo de
tiempo

Especial
ista en
segurida
d y
salud en
el
trabajo

En
cada
Unid
ad

ICAP=

Acciones preventivas implal

Acciones previstas a impl:

Mensu
al




establecido
, cuales
han  sido
implantada
? ¢Qué no
se ha
hecho?,
entonces,
¢, Qué hay
que hacer?

Proceso

indice de
cumplimi
ento de
objetivos
(ICO)

Para
comprobar
el
cumplimien
to de los
objetivos 'y
ver que
mando no
ha
cumplido
con su
responsabil
idad en la
materia

Especial
ista en
segurida

d y

salud en
el
trabajo

En
cada
Unid
ad

% medio de cumplimien to de

asignadosa los mand

Mensu
al

Aprendi
zaje

indice de
extension

(IE)

Del total de
personas
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capacitad-
as para
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prevencién
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En
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ad

_ Personas Formadas

%100

Total de Personas
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Aprendi
zaje

indice de
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En
cada
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ad

_ Horas de Formacion

x 100
Total de Personas
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ral




dedican a
cada
persona.




Proceso

indice de
frecuencia

De
algin
accidente

¢ Cuanto
representa en
horas
trabajadas?

ocurrir

Especialista
en SST.

En
cada
Unidad

_ Nodeaccidentes
Nodehorastrabajadas

+1000000.

Proceso

indice de
gravedad

De ocurrir
accidentes

¢ Cuantos dias
perdidos
representan?

Especialista
en SST.

En
cada
Unidad

_ Diasperdidos
#delesionados.

Proceso

indice de
incidencia

De
persona
expuesta a
riesgo
¢;Cuantas se
han lesionado?

cada

Especialista
en SST.

En
cada
Unidad

Nodeaccidentes

= : . %1000
Nomediodetrbajadores

Proceso

indice de
duracion
media

Del Nimero de
accidentes
ocurridos

¢ Cuantas
jornadas de
trabajo
perdidas
representan?

Especialista
en SST.

En
cada
Unidad

Nodejornadasperdidas
Nodeaccidentes

IDM =

Proceso

indice de
evaluaciéon de
riesgos
laborales

¢, Cuantos
puestos de
trabajo no
estan
evaluados
RL?

los

Especialista
en SST con
ayuda del
J'de area.

En
cada
Unidad

IERL = Totaldepuestosdet rabajosineva
Totaldepuestos det rabajodelaOrganizaci

Proceso

indice de
enfermedades
profesionales

¢Del total de
trabajadores
expuestos a
Enfermedades
profesionales y
enfermedades
derivadas del
trabajo, cuales
tienen
reconocimiento
médico?

Especialista
en SST.

En
cada
Unidad

EP = Trabajadores con examenes médica
x100

Total de trabajadores expuestos a EF

Proceso

indice de
trabajadores

con funciones
en materia de

Conocer el
ndmero de
personas
involucradas

Especialista
en SST con
ayuda del
Jefe de

En
cada
Unidad

ITF = Trabajadores con funciones en SST  x

Total de trabajadores




SST en el proceso | area.
de GSST.

Clientes | indice de | Perspectiva Especialista | En 1. Disefiar una encuesta.
satisfaccion del cliente en | en SST con | cada 2. Aplicar la encuesta.
de las | torno ayuda del | Unidad 3. Procesar la encuesta.
condiciones proceso Jefe de 4. Calcular el indicador.
laborales GSST. ¢(Cémo | area.

mejorar ISCL = Trabajadores satisfechos con las CL
Condiciones
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mejorado? resultados del
¢ Esta procesamiento de las encuestas.
satisfecho
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Cliente | Indice de | Cumplimiento | Especialista | En 1. Disefiar una | Trimestral
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formacién del cliente | J'de area. encuesta.
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indicador
.Se
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necesidades satisfechos con la
de formacion informacién x100
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Total de
trabajadores
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resultados del
procesamiento  de
las encuestas.
Cliente | Indice de | Esta bien | Especialista | En 1. Disefiar una | Trimestral
satisfaccion | informado el | en SST con | cada encuesta.
con la | trabajador con | ayuda del | Unidad 2. Aplicar la
informacién | la informacion | J'de area. encuesta.
- 3. Procesar la
recibida en la encuesta.
materia?Estan 4. Calcular el
bien indicador
disefiados los
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procesamiento
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Anexo No. 22

Sistema de indicadores para la evaluacion del desempefio de la seguridad e higiene
ocupacional (fuente: Veldsquez, Saldivar [2004]).

Clasificacion.

Indicador (Que).

Objetivo(Porque

Férmula(Como)

(Eficiencia o

de eficacia,)

Efectividad indice de Mostrar en que IECI = (CIE / CIPE) * 100 donde
Eliminacion de medida se ha CIE: Condiciones Inseguras
Condiciones cumplido con las | Eliminadas en el periodo
Inseguras (IECI). | tareas analizado.

planificadas de CIPE: Condiciones Inseguras
eliminacioén o Planificadas a Eliminar en el
reduccion de periodo.
condiciones
inseguras.
indice de Indicar el IA = [(CA2 — CA1)/ CA1]* 100,
accidentalidad porciento de donde: CA2: Cantidad de
(1A) reduccion de la accidentes en el periodo a
accidentalidad evaluar.
con relacion al CALl: Cantidad de accidentes en el
periodo periodo anterior
precedente.
indice de Objetivo: Reflejar | IMCT = (CPEB / TPE) * 100,
Mejoramiento de | en que medida el | donde: CPEB: Cantidad de
las Condiciones desempenio del Puestos Evaluados de Bien en
de Trabajo (IMCT | sistema de cuanto a condiciones de trabajo.
Seguridad e TPE : Total de puestos evaluados.
Higiene
Ocupacional,
propicia el
mejoramiento
sistematico de las
condiciones de
los puestos de
trabajo a partir de
la evaluacion de
cada puesto de
trabajo
seleccionado
para el estudio
mediante una
lista de chequeo.

Eficiencia Eficiencia de la Reflejar la ES =[ TRC /TRE)] * 100, donde:

Seguridad (ES) proporcion de
riesgos TRC: Total de riesgos controlados.

controlados del
total de riesgos
existentes.

TRE: Total de riesgos Existentes

Indicador de

Reflejar la

TB=(TTB/TT) * 100, donde:TTB:




Trabajadores proporcion de Total de Trabajadores que se

Beneficiados trabajadores que | benefician con el conjunto de

(TB) resultan medidas tomadas.
beneficiados con | TT: Total de Trabajadores del
la ejecucion del area.
plan de medidas.

indice de Mostrar la TB = (TTB/TT) * 100, donde:

Riesgos No cantidad de TTB: Total de Trabajadores que

Controlados por | riesgos no se benefician con el conjunto de

Trabajador controlados por medidas tomadas.

(IRNCT) cada k TT: Total de Trabajadores del
trabajadores, lo area. k =100, 10 000, 100 000...
que refleja la en dependencia a la cantidad de
potencialidad de | trabajadores de la empresa o area
ocurrencia de analizada, se seleccionara el valor
accidentes de inmediato superior mas cercano.
trabajo en la
organizacion.

Eficiencia. indice de Mostrar el nivel Para los trabajadores directos o

Satisfaccién con
las Condiciones
de Trabajo
(ISCT)

de satisfaccion de
los trabajadores
con las
condiciones en
que desarrollan
su labor obtenido
mediante la
aplicacion de una
encuesta.

indirectos:PSCT = Se * Hi * [(Er +
Bi+ Es)/3]

Para los trabajadores de
oficina:PSCT = Er * Bi * [(Hi + Es +
Se) / 3] Donde:PSCT: Potencial
de Satisfaccion con las
Condiciones de Trabajo Er, Se, Bi,
Hi, Es: Valoracién por parte de los
trabajadores de las Condiciones
Ergonémicas, de Seguridad,
Bienestar, Higiénicas y Estéticas
presentes en su lugar de
trabajo.Estos indices constituyen
un paso intermedio en la
obtencién del indicador final, el
cual se obtiene mediante la
siguiente expresion:ISCT = (PSCT
/ PSCTmax) * 100, donde:

PSCTmax = 125

Coeficiente de
Perspectivas
(CP)(Cuesta,199
0)

Mostrar como
perciben los
trabajadores la
posibilidad de
que la
organizacion
desarrolle
acciones
encaminadas a

CP =(A+-D-) /N, donde:

A+: Respuesta positiva (Cantidad
de marcas en ascenso).

D-: Respuesta negativa (Cantidad
de marcas en descenso).

N: Suma total de respuestas
positivas y negativas.




mejorar sus
condiciones de
trabajo.

Puede calcularse, ademas, la
frecuencia relativa de perspectivas
(FRp), que indica para todo
escalon 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: Namero 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
econémicos 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 "i".

CTPi: Costo total de produccion
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".

3. Después de calculado estos
valores para cada uno de los
periodos a evaluar, se
determina la variacion, ya sea
en el costo de produccién o el
fondo de salario, a través de
la siguiente expresion:

IS = [(ISi - ISi-1) / ISi-1] * 100




Anexo No. 23
Propuesta de Registro del Anélisis Seguro del Trabajo.

Fuente: Acufia, Victor (2007)

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL
TRABAJO

NOMBRE DEL TRABAJO REALIZADO POR: ESPECIALIDAD FECHA PAGINA
NOMBRE |  FIRMA
PERSONAL EJECUTANTE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL EQUIPO Y/O HERRAMIENTA USAR
1 1- 1
2 2- 2
3 3- 3
4 4.- 4
5 5.- 5
6 6.- 6
7 7- 7
8 8.- 8
9 9.- 9
10 10.- 10

ITEM ETAPAS DEL TRABAJO RIESGO POTENCIAL MEDIDAS DE CONTROL DE RIESGOS




Anexo No. 24
Modelo de comunicacion de riesgo y propuesta de mejora

Fuente: (Bestratén, Manuel (2003)

COMUNICACION FACTOR DRIESGO MEJORA Caédigo:

NOMBRE: FIRMA: Fecha:

OCUPACION:
DEPARTAMENTO: LOCALIZACION:

DESCRIPCION FACTOR DE RIESGO/MEJORA: (ARadir dibujo explicativo

si es necesario)

NOMBRE: (MANDO) FIRMA: Fecha:

VALORACION FACTOR DE RIESGO: PRIORIDAD =0Observaciones:
DxExC

Justificar
(D) DEFICIENCIA O 2 6 10
correccion

(E) EXPOSICION 1 2 3 4 Relativam.

urgente

(€)
CONSECUENCIA

1025 60 100 Urgente

Inmediata

ACCION CORRECTORA/ DE MEJORA ACORDADA:



RESPONSABLE: PLAZO

JUSTIFICACION ACCION CORRRECTORA / DE MEJORA:

Precisa asesoramiento de

Genera peticiéon de trabajo nim. ............. d

Otro: ...........
fecha.....cccveeenen
OBSERVACIONES COMPLEMENTARIAS:
Fecha:..../...[....
V°B°COORDINADOR DE PREVENCION
(D) Nivel de deficiencia (E) Exposicion (C) Consecuencias
0 Aceptable 1 Esporadica 10 Leve
2 Mejorable 2 Ocasional 25 Grave
6 Deficiente 3 Frecuente 60 Muy grave

10 Muy deficiente 4 Continuada 100 Mortal o Catastroéfico

Exigencia legal Rentable econémicamente Rentable socialmente Otros:

Solucionado en fecha: .................. Precisa propuesta de inversin

Precisa normativa de trabajo

PRIORIDAD=D xEx C

0-20 Justificar correccion

21-40 Relativamente urgente

41-200 Urgente

201-4000 Inmediata



Anexo No. 25

Posibles funciones y competencias de cada grupo de la organizacién de la empresa.
Evidentemente el mayor énfasis en unas u otras dependera de la politica de empresa.

Direccion

Es responsabilidad de la direccion el garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores a su
cargo. Es la encargada de desarrollar la organizacion preventiva de la empresa definiendo las
funciones y responsabilidades correspondientes a cada nivel jerarquico. Es fundamental para el
éxito de la accién preventiva que se implique activamente, estableciendo a poder ser por escrito
una serie de compromisos y objetivos a cumplir. Algunos ejemplos de posibles actuaciones a

seguir son:

e Establecer objetivos anuales de Prevencion de Riesgos Laborales en coherencia con la
politica preventiva existente

e Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria para la realizacion de las
actividades preventivas.

e Designar una persona en materia de Seguridad y Salud, que coordine y controle las
actuaciones y mantenga informada a la organizacién de lo mas significativo en esta
materia.

e Establecer las competencias y las interrelaciones de cada departamento en materia de
prevencion de riesgos laborales.

e Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir los
objetivos establecidos.

e Promover y participar en reuniones periddicas para analizar y discutir temas de
seguridad y salud, y procurar tratar también estos temas en las reuniones normales de
trabajo.

e Visitar periédicamente los lugares de trabajo para poder estimular comportamientos
eficientes, detectar deficiencias y trasladar interés por su solucién.

e Realizar periédicamente auditorias internas y revisiones de la politica, organizacion y
actividades de la empresa, revisando los resultados de la misma.

e Mostrar interés por los accidentes laborales acaecidos y por las medidas adoptadas para
evitar su repeticion.

e Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones

planteadas



e Consultar a los trabajadores en la adopcion de decisiones que puedan afectar a la
seguridad, salud y condiciones de trabajo.

e Interesarse y participar, cuando asi se establezca, en las actividades preventivas
procedimentadas.

e Otras acciones que se estimen oportunas.

Jefes de areas

Entre los cometidos de los mandos intermedios podrian figurar los siguientes:

o Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos que se
realicen en su area de competencia.

e Velar por el cumplimiento de los procedimientos e instrucciones de los trabajadores a su
cargo, asegurandose que se llevan a cabo en las debidas condiciones de seguridad y
salud en el trabajo

¢ Informar a los trabajadores afectados de los riesgos existentes en los lugares de trabajo
y de las medidas preventivas y de proteccién a adoptar.

e Analizar los trabajos que se llevan a cabo en su area detectando posibles riesgos o
deficiencias para su eliminacién o minimizacién

e Planificar y organizar los trabajos de su ambito de responsabilidad, considerando los
aspectos preventivos a tener en cuenta

e Vigilar con especial atencion aquellas situaciones criticas que puedan surgir, ya sea en
la realizacion de nuevas tareas o en las ya existentes, para adoptar medidas correctoras
inmediatas.

¢ Investigar todos los accidentes e incidentes ocurridos en su area de trabajo, de acuerdo
al procedimiento establecido y aplicar las medidas preventivas necesarias para evitar su
repeticion

e Formar a los trabajadores para la realizacion segura y correcta de las tareas que tengan
asignadas y detectar las carencias al respecto.

e Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas preventivas y sugerencias de
mejora que propongan sus trabajadores.

e Transmitir a sus colaboradores interés por sus condiciones de trabajo y reconocer sus
actuaciones y sus logros

e Aplicar en plazo las medidas preventivas acordadas en su ambito de actuacion



Trabajadores

Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se podrian incluir las siguientes:

e Velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de prevencion
gue en cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en el trabajo y por la
de aquellas otras personas a las que pueda afectar su actividad profesional, a causa de
sus actos y omisiones en el trabajo, de conformidad con su formacién y las instrucciones
de la Direccion.

e Usar adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los riesgos previsibles, las
maquinas, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de transporte y, en
general, cualesquiera otros medios con los que desarrollen su actividad.

e Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccién facilitados.

¢ No poner fuera de funcionamiento y utilizar correctamente los dispositivos de seguridad
existentes 0 que se instalen en los medios relacionados con su actividad o en los
lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar.

e Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores designados
para realizar actividades de proteccion y prevencion, en su caso, al servicio de
prevencion acerca de cualquier situacion que considere pueda presentar un riesgo para
la seguridad y salud.

e Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad competente
con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores en el trabajo.

e Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar unas condiciones de trabajo
gue sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de los trabajadores
en el trabajo.

e Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, localizando los equipos y materiales
en los lugares asignados.

e Sugerir las medidas que considere oportunas en su ambito de trabajo para mejorar la
calidad, la seguridad y la eficacia del mismo.

e Otras funciones que la direccién crea conveniente y de acuerdo al sistema preventivo

aprobado y con la consulta a los representantes de los trabajadores.

Trabajador designado

El trabajador designado es la persona nombrada por la direccion para colaborar activamente en
el desarrollo del plan preventivo, pudiendo compatibilizar sus funciones en esta materia con

otras, en funcion de sus capacidades y disponibilidad. Deberia tener como minimo formacion



para desarrollar funciones de nivel basico, aunque pudiera ser recomendable que segun las
circunstancias (tamafio de empresa, actividad, riesgos, caracteristicas del plan preventivo, etc.)
el trabajador designado estuviera cualificado para realizar funciones de nivel intermedio e

incluso superior. Dentro de sus funciones en materia preventiva podrian figurar las siguientes:

e Asesorar y apoyar las diferentes actividades preventivas establecidas

e Promover los comportamientos seguros y la correcta utilizacién de los equipos de
trabajo y proteccion, y fomentar el interés y cooperacién de los trabajadores en la accion
preventiva.

e Promover, en particular, las actuaciones preventivas bésicas, tales como el orden, la
limpieza, la sefalizacién y el mantenimiento general, y efectuar su seguimiento y control.

e Colaborar en la evaluacion y el control de los riesgos generales y especificos de la
empresa, efectuando visitas al efecto, atencion a quejas y sugerencias, registro de
datos, y cuantas funciones analogas sean necesarias.

e Actuar en caso de emergencia y primeros auxilios gestionando las primeras
intervenciones al efecto

e Asistir y participar en las reuniones del Comité de Seguridad y Salud, cuando exista, en
calidad de asesor.

e Canalizar la informacién de interés en materia preventiva hacia la estructura de la
organizacion, asi como los resultados del desarrollo de la accién preventiva.

e Facilitar la coordinacion de las relaciones interdepartamentales a fin de facilitar la
cooperacion necesaria y evitar defectos y efectos adversos para la seguridad y salud en
el trabajo.

e Revisar y controlar la documentacion referente a la Prevencion de Riesgos Laborales
asegurando su disponibilidad.

e Cooperar con los servicios de prevencién, en su caso.

e Otras funciones que la direccién le asigne.



Anexo No. 26

Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

LISTA DE COMPROBACION ERGONOMICA

Aqui se dan unas directrices generales para elaborar un lista
de comprobacion de los sistemas de trabajo con estructura
modular, que abarca cinco aspectos fundamentales (mecanico,
bioldgico, de percepcion/ motor, técnico y psicosocial). La
importancia de los modulos varia segln la naturaleza del trabajo
que se va a analizar, los aspectos especificos del pais o poblacion
objeto del estudio, las prioridades organizativas y el uso que se
pretende dar a los resultados del analisis.

Los encuestados marcaran el “enunciado primario” con “Si o
No". Las respuestas afirmativas indican la ausencia aparente de
un problema, y dejan abierta la posibilidad de aconsejar un
escrutinio posterior mas preciso. Las respuestas negativas

indican la necesidad de una evaluacion y una mejora ergono-
mica. Las respuestas a los “enunciados secundarios” se distin-
guen porque tienen un solo digito en la escala de gravedad de
acuerdo/ desacuerdo que se indica a continuacion.

BERNEE

No sabe o no aplicable
Desacuerdo absoluto
Desacuerdo

Ni acuerdo ni desacuerdo
Acuerdo

Acuerdo absoluto

A. Organizacidn, frabajador y tarea Respuesta/ puntuacidn

El diseriador de la lista de trabajo puede proporcionar un dibujo
o fotografia para mostrar el trabajo y el puesto en estudio.

1

. Descripcion de la organizacion y las funciones.

. Caracteristicas del trabajador: Breve descripcion del grupo de

trabajo.

. Descripcion de la tarea: Lista de actividades y materiales que

se utilizan.
Indique brevemente los riesgos.

1.

B. Aspecto témico Respuestas/ puntuacidn

Especializaddn dzl puesto d= trabajo
4. Los modelos del trabajo o de la tarea
son simples
y poco complicados. Si/ No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de 0a5)

4.1 L a asignacion del trabajo es especifica para el
operario. a
42 Las herramientas y los métodos de
trabajo son especiales para el

proposito de la tarea.
43  Volumen de produccién y calidad del trabajo.
44  Elempleado desempefia multiples tareas.

ooo

1.

Habilidades requeridas

5. El trabajo requiere una actividad
motora simple. Si/ No
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de 0 a5)

5.1 El puesto requiere conocimientos y habilidades

especializados. a
5.2 El pussto exige una formacion para adquirir
esas habilidades. (=]
5.3 Eltrabajador comete frecuentes errores ensu
trabajo. a
5.4  El puesto exige una rotacion frecuente, reglada. O
55 Lasoperaciones estan marcadas por una
maquina o automatizadas. a
Comentarios y sugerencias para la mejora, items 4a 5.5:
O Valoracion del analista Valoracion del trabajador O
C. Aspectos bioldgicos Respuesta/ puntuacidn

1.

Actividad fisica general
6. El trabajador determina y
regula completamente su actividad fisica. Si/ No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de 0 a 5)

6.1 El trabajador mantiene un ritmo preestablecido. O

6.2 Eltrabajo implica frecuentes movimientos
repetitivos. a

6.3 Exigencia cardiorrespiratoria del trabajo: =]
Sedentario, ligero, moderado, pesado,
extremadamente pesado.

{mencione las caracteristicas del trabajo pesado):




74

75

8.1

8.2

83

8.4

85

Anexo No. 26(Continuacion)

Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

Altura a la que el sujeto carga. (elija una)
A nivel del: suelo, rodilla, cintura, pecho, hombro.

(De 0a 5)
La ropa impide las tareas de MMC. a

La posicion de la tarea no presenta riesgo
de lesion corporal. Si/ No
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de 0a 5)

La tarea puede modificarse para reducir la

carga que se debe manipular. ]
Los materiales pueden empaquetarse en

tamarios estandar. a
El tamafio o la posicion de las asas de los

objetos puede mejorarse. a
Los trabajadores no adoptan métodos seguros

para la manipulacion de cargas. a
Las ayudas mecanicas pueden reducir el
sobreesfuerzo. Q
Indique cada elemento si se dispone de grias

u otras ayudas mecanicas.

Sugerencias para la mejora, items 6a 8.5:

101

10.2
10.3

10.4

1.

1.2

1.3

1.4

1.5

11.6

Si la respuesta es No, indique las causas. (de 0a 5)

Las dimensiones del asiento (altura del
asiento, respaldo) no coinciden con las

dimensiones humanas. Q
El asiento es escasamente regulable. ]

El asiento de trabajo no proporciona apoyo o
soporte (bordes verticales o tapiceria muy

rigida) para trabajar con la maquinaria. ]
Ausencia de mecanismos amortiguadores de
las vibraciones en el asiento. Q

Existen suficientes elementos auxiliares para

la seguridad en el puesto de trabajo. Si/No
Si la respuesta es No, indique
lo siguiente: (de 0a %)
No hay espacio para colocar las herramientas
o los efectos personales. ]
Puertas, accesos de entrada y salida o pasillos
demasiado estrechos. ]
Diseno inadecuado de mangos, escaleras,
escalerillas o barandillas. ]
L os asideros de pies y manos exigen posturas
forzadas de las extremidades. ]
Los apoyos no se distinguen por
su posicion, forma o disefio ]

Uso de guantes o calzado que limiten para
trabajar y manejar los controles de los equipos. QO
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Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

Sugerencias para la mejora, items 9a 11.6:

Vi.

Postura de trabajo

12.

121

122

123

124
125

126

12.7

12.8

El trabajo permite una postura relajada. S No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de 0a 5)

Trabajo con los brazos levantados por encima
del hombro y/ o separados del cuerpo.
Hiperextension de la muneca; y demanda de
mucha fuerza.

El cuello y los hombros no forman un angulo
de unos 15°.

Espalda inclinada y girada.

Las caderas y las piernas no tienen un buen
apoyo cuando se esta sentado.

Movimiento asimétrico del cuerpo, solo hacia
un lado.

Mencione los motivos de la postura forzada:
(1) posicion de la maquina,

(2) disefio del asiento,

(3) manejo del equipo,

(4) puesto o espacio de trabajo.

Especifique el codigo OWAS. (Si desea una
descripcion detallada del método OWAS,
consulte Karhu y cols. 1981.)

0o 0o oo o O

Puntua-

cion

1
2
3
4

5

El trabajo no El trabajo requiere  El trabajo
requiere comunicacion requiere
comunicacion verbal concentracion
verbal

inferior a 60 dBA inferior a 50 dBA inferior a 45 dBA
60-70 dBA 50-60 dBA 4555 dBA

70-80 dBA 60-70 dBA 5565 dBA
80-90 dBA 70-80 dBA 6575 dBA
superior 2 90 dBA superior a 80 dBA superior a 75 dBA

Fuente: Honen y coks. 1989,

14.

141
14.2

15.

16.

Indique su puntuacion de acuerdo o
desacuerdo (0-5) (]

Los ruidos nocivos se eliminan Si/ No

en su origen.

Si la respuesta es No, valore los motivos: (De0 a 5)

No hay un aislamiento eficaz contra el ruido. (]
No se han tomado medidas de emergencia

contra el ruido

( €j.: limitacion del tiempo de trabajo,

utilizacionde equipos de proteccion personal). Q
CLIMA

Especique las condiciones climaticas.

Temperatura Humedad

Temp. radiante Corrientes
El clima es confortable. Si/ No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (De 0 a5)
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Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

Sugerencias para la mejora, items 12a 12.7:

VII.  Medio ambiente de frabajo
(Indigue las mediciones siempre que sea posible)

RUIDO
[Identifique las fuentes de ruido, tipo y duracion de la
exposicion; consulte ILO 1984].

13.  El nivel de ruido es inferior al maximo
nivel recomendado.
(Utilice la tabla siguiente.)

Si/No

16.

16.1

16.2

16.3

16.4

16.5

17.

171
17.2

173
17.4
175

El clima es confortable. Si/ No
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (De 0 a 5)

Sensacion térmica (elija unaj:

fria, fresca, neutra, calida, excesivamente calurosa
Los dispositivos de ventilacion (ventiladores,
ventanas, aire acondicionado) son inadecuados. O
No se han aplicado medidas que regulen los

limites de exposicion (si existen, expliquelas). a
Los trabajadores no utilizan prendas

para protegerse o procurarse calor . Q
No hay fuentes o agua fresca disponibles cerca. O

ILUMINACION
El lugar de trabajo, las maquinas
estan bien iluminados en todo momento. Si/ No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (De 0 a5)

La iluminacion es suficientemente intensa. a
La iluminacion del area de trabajo es

adecuadamente uniforme. a
El parpadeo es escaso o inexistente. a

La formacion de sombras no causa problemas. O
Los reflejos molestos son escasos
o inexistentes.



Anexo No. 26(Continuacion)
Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

17.6 La dinamica del color (objetos resaltados 20.4 Exposicién prolongada a una fuente
por el calor, calidez del color) es adecuada. a continua o repetitiva de vibraciones. Q
. 20.5 Las fuentes de la vibracion no pueden
18. POLVO, HUMO, ELEMENTOS TOXICOS ks ik slininares Q
El ambiente esta libre de polvo, humos 20.6 Identif las fuent ) de la vibracis
y sustancias toxicas excesivos. Si/ No : e
Si la respuesta es No, valore Comentarios y sugerencias, items 13 a 20:
lo siguiente: (De0ab)
18.1 La ventilacion y los sistemas de extraccion
no son eficaces para la salida de humos,
vapores y polvo. a
18.2 Faltan medidas de proteccion para situaciones VII1. Organizacion del tismpo de trabajo
de emergencia por escape o contacto con Indique el horario de trabajo: horas de trabajo/ dia/ semana/ afo,
sustancias toxicas o peligrosas. a incluido el trabajo estacional y el sistema de turnos.

Indique los compuestos quimicos toxicos:
21.  La presion del tiempo de trabajo

es minima. Si/ No

18.3 Muestreo irregular de las sustancias

quimicas toxicas en el lugar de trabajo. Q Si la respuesta es No,

18.4 Falta de equipos de proteccion personal valore lo siguiente: (De 0a3)
or ejemplo guantes, zapatos, mascarillas, )
E:relan:al&s‘;. ‘ e 3 Q 21.1 El trabajo se realiza de noche. a
21.2 El trabajo implica realizar horas extras. a
19. RADIACION Especifique la duracion media aproximada:

Los trabajadores estan bien protegidos
contra la radiacion. Si/ No
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Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

Si la respuesta es No, indique el

grado de exposicion (consulte Ia lista 21.3 Lgs t.a rgas pesadas estan desigualmente
de comprobacion ISSA, Ergonomia): (De0a5) distribuidas durante los turnos. Q
21.4 El personal trabaja a un ritmo o con un
19.1 Radiacién UV (200 nm — 400 nm). Q limite de tiempo predeterminado. a
19.2 W 21.5 Nose han incorporado medidas contra
Rad!acu.)r? IR (780 nm =100 pm). - la fatiga o sistemas de pausas suficientes
19.3  Radiactividad/ rayos x (<200 nm). u (utilice criterios cardiorrespiratorios para
19.4 Microondas (1 mm—1m). Q indicar lo pesado del trabajo). Q
195 Laseres (300 nm = 1,4 um). a
19.6 Otros (menciénelo): Comentarios y sugerencias, items 21 a 21.5:
A “VIBRAGIGNES . . O Valoracion del analista Valoracion del trabajador O
Las maquinas pueden accionarse sin que
se transmitan vibraciones al cuerpo del
operador. Si/ No
D. Aspecto perceptual o motor Respuestas/ puntuacion
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (De 0 a 5)
IX.  Dispositives de visualizacion
20.1 Lavibracionse transmite a todo el cuerpo a 22.  Los dispositivos de visualizacion (calibres,
través de los pies. Q metros, senales de alarma) pueden
20.2 Latransmision de la vibracion se produce a leerse facilmente. Si/ No
través del asiento ;
(por ejemplo, maquinas moviles que el Si la respuesta es No, valore
operador maneja sentado). Q las dificultades: (De0ab5)
20.3 Lavibracionse transmite a través del sistema
mano-brazo (por ejemplo, herramientas 221 |luminacion insuficiente (consulte ¢/ item r® 17). O
manuales, maquinas que el operador maneja 22.2 Posicion forzada de la cabeza/ ojos respecto

mientras camina). a

a la linea de vision. a



223

224

225

226

22.7

23.

23.1

23.2

233

24.
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Lista de Comprobacion del Analisis Ergondmico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

El estilo de los nUmeros o la progresion
numeérica de los mismos en los dispositivos
de presentacion de la informacion produce
confusion y provoca errores

de lectura.

No hay dispositivos digitales de presentacion
de la informacion para realizar lecturas
precisas.

La distancia de lectura es demasiado grande
para poder leer con precision.

La informacion visual no se entiende
facilmente.

La informacion visual cambia antes de que

se pueda realizar alguna accion.

Las senales de emergencia se
reconocen facilmente.

Si la respuesta es No, valore los motivos:

Las senales visuales o auditivas no son
conformes con el proceso de trabajo.
Las senales intermitentes estan fuera del
campo visual.

Las senales auditivas no son audibles.

La forma en que estan dispuestos los
dispositivos de presentacion de la
informacion es légica.

Si la respuesta es No, valore lo siguiente:

Si/ No

0o

Si/No

258

26.

261

26.2

263

264

Los controles provocan una sensacion
desagradable (calor, frio, vibracion).

Las sefales y controles (combinados) son
compatibles con una respuesta humana
facil y natural.

Si la respuesta es No, valore
lo siguiente:

No estan suficientemente préoximos unos
de otros.

Las senales o controles no estan dispuestos
secuencialmente segun sus funciones o
frecuencia de uso.

Las operaciones con los dispositivos de
presentacion de la informacion o con los
controles se hacen en secuencia, sin que
haya tiempo suficiente para completar

la operacion (esto provoca una sobrecarga sensorial).

Falta de coherencia en la direccion del
movimiento del dispositivo de presentacion
de la informacion o del control (por ejemplo,
el movimiento del control hacia la izquierda
no produce un movimiento de la unidad

hacia la izquierda).

Comentarios y sugerencias, items 22 a 26.4:

Si/ No

(DeOab)

Q
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Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

241 Los dispositivos de presentacion de la
informacion no se distinguen por su forma,

posicion, color o tono. Q
24.2 Los dispositivos criticos de presentacion de

la informacion, y de uso frecuente, estan

alejados de la linea central de vision. Q
Controles
25.  Los controles (interruptores, botones,

gruas, volantes, pedales) son faciles

de manejar. Si/No

Si la respuesta es No, las causas son: (De0ab)
25.1 La posicion de los controles de manos o

pies es incomoda. a
25.2 Los controles o herramientas no estan

accesibles. a
25.3 Las dimensiones de los controles no se

ajustan a la parte del cuerpo que los maneja. Q
25.4 Es necesario ejercer mucha fuerza para

activar los controles. Qa
255 Los controles requieren gran precision

y velocidad. a
25.6 Los controles no tienen la forma adecuada

para un buen agarre. a
25.7 Los controles no tienen los colores o simbolos

tipificados para su identificacion. a

O Valoracion del analista

Valoracion del trabajador O

E. Aspectos tecnicos Respuestas/ puntuacion
XI.  Maquinaria
27. Lamaquina (carretilla transportadora,

271

27.2

27.3

27.4

275

27.6

carretilla elevadora, maquina
herramienta) es facil de conducir
y manejar.

Si la respuesta es No, valore
lo siguiente:

La maquina es inestable durante el
funcionamiento.

El mantenimiento de la maquinaria es
deficiente.

No se puede regular la velocidad de
manejo de la maquina.

El volante o manillar se maneja estando
de pie.

Los mecanismos operativos entorpecen los
movimientos del cuerpo en el puesto de
trabajo.

Riesgo de accidentes debido a la falta de
proteccion en la maquina.

Si/ No

(De0ab)

O 0o O O

O
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Lista de Comprobacion del Analisis Ergonémico del trabajo.

Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

27.7 La maquinaria no esta equipada con sefales

de advertencia. Qa
27.8 La maquina no cuenta con un sistema

adecuado para amortiguar las vibraciones. Q
27.9 Los niveles de ruido de la maquina superan

los limites legales (consulte fos ittms n® 13y 14). Qa
27.10 Mala visibilidad de partes de la maquina

y zona adyacente (consulte fos ittmsn® 17 y 22). Qa
Herramigntas o instrumentos psquerios
28. Las herramientas o instrumentos que se

proporcionan a los operarios son comodos

de manejar. Si/ No

Si la respuesta es No,

valore lo siguiente: (De0ab)
28.1 La herramienta o instrumento no tiene asa

o correa para transportarla. Q
28.2 La herramienta no puede utilizarse con

ambas manos indistintamente. Q
28.3 El peso excesivo de la herramienta provoca

hiperextension de la muneca. Q
28.4 Laformay posicion del mango no estan

disenadas para un buen agarre. a
28.5 Las herramientas mecanicas no estan

disenadas para manejarse con las dos manos. O
28.6 Los bordes cortantes del equipo o

herramienta pueden causar lesiones. a
28.7 No suelen utilizarse accesorios (guantes, etc.)

para manejar herramientas que producen

vibracion. Q
28.8 Los niveles de ruido de las herramientas

mecanicas superan los limites aceptables
(consults &l item n° 13). a

Sugerencias para la mejora, item 27 a 28.8:

Sugerencias para la mejora, items 29 a 29.5:

O Valoracion del analista

F. Aspecto psicosocial

X1V Autonomia en ¢l trabajo

XV

30. El trabajo permite la autonomia
(por ejemplo, libertad respecto al
método de trabajo, al rendimiento,
al tiempo de trabajo, al control
de calidad).

Si la respuesta es No, las causas
posibles son:

30.1 Falta de flexibilidad en el horario de
inicio o finalizacion del trabajo.

30.2 No hay apoyo organizativo, en cuestion
de asistencia en el trabajo.

30.3 Numero insuficiente de personal para
realizar la tarea (trabajo en equipo).

30.4 Rigidez en los métodos y condiciones
de trabajo.

Retroinformacion en ¢f trabajo (infrinseca y extrinseca)

31.  El trabajo permite la retroinformacion
directa sobre la calidad y la cantidad del
rendimiento personal.

Si la respuesta es No, los motivos son:

Valoracion del trabajador O

Respuestas/ puntuacion

Si/ No

(De0ab)

o o o d

Si/ No

(De 0ab)
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Fuente: (Wolfgang Laurig (2000)

XIl1. Seguridad en ¢l trabajo

29.

29.1

20.2

29.3

294

20.5

Las medidas de seguridad de la maquina
resultan adecuadas para evitar accidentes

y riesgos para la salud. Si/ No
Si la respuesta es No, valore

lo siguiente: (De0ab)
Los accesorios de la maquina no se pueden

montar y desmontar facilmente. Q
Los puntos peligrosos, las partes moviles y

las instalaciones eléctricas no tienen la

proteccion adecuada. Q
El contacto directo o indirecto de partes del

cuerpo conla maquinaria puede ser peligroso. QO
La inspeccion y el mantenimiento de la

maquina es dificil. a
No hay instrucciones claras disponibles

para el manejo mantenimiento y seguridad

de la maquina. a

XVI.

31.1 No se puede participar en la informacion

y toma de decisiones. a
31.2 Limitaciones para el contacto social por

barreras fisicas. (]
31.3 Dificultad de comunicacion debido al alto

nivel de ruido. a
31.4 Aumento en la demanda de atencion por el

ritmo de la maquina. a
31.5 Otras personas (directivos, compareros)

informan al trabajador sobre su eficacia

y rendimiento en el trabajo. Q
Diversidad y definicion ds fareas
32.  El trabajo comprende diversas tareas y

deja lugar para la espontaneidad por

parte del trabajador. Si/ No

Si la respuesta es No, valore

lo siguiente: (De 0ab)
32.1 Las funciones y los objetivos del

trabajador son ambiguos. a
32.2 Lamaquinaria, el proceso o el grupo

de trabajo imponen restricciones de trabajo. a
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32.3 Larelacion trabajador-maquina
suscita conflictos en relacion con el
comportamiento que se espera
del operador.

32.4 Elnivel de estimulacion es limitado

(por ejemplo, un entorno visual y auditivo

siempre invariable).

325 Eltrabajo es muy aburrido.

32.6 Campo de trabajo limitado para la
ampliacion de tareas.

XVI1. Identificacion con a tarea y significado

33.  Altrabajador se le asigha
una serie de tareas y €l organiza
su propio tiempo para llevarlas
a cabo (p.ej.: planifica y ejecuta
el trabajo e inspecciona y controla
los productos).

Valore su acuerdo o desacuerdo (0-5)
34.  Eltrabajo es importante en la
organizacion. Es reconocido y

valorado por los demas.

(Valore su acuerdo o desacuerdo)

XVI11. Sebrecarga y subcarga mental

35.  Eltrabajo consiste en tareas para las que

existen sistemas de informacion y
comunicacion claros y bien definidos.

35.6 Las herramientas y equipos no estan

previamente posicionados para evitar
distracciones. a

35.7 Hay que realizar elecciones multiples para la

toma de decisiones y para la valoracion de los
riesgos. a

(Comentarios y sugerencias, items 30a 35.7)

XIX. Formacion y promocion

36.

36.1

36.2

36.3

36.4

El trabajo ofrece oportunidades para mejorar
los conocimientos y las habilidades para
el cumplimiento de las tareas. Si/ No

Si la respuesta es No, las
causas posibles son: (De0ab)

No hay posibilidad de promocionar a
puestos superiores. a

No hay cursos periodicos de formacion para
los trabajadores, especificos para el puesto

de trabajo. a
Los programas e instrumentos de formacion

no son faciles de aprender y utilizar. a
No hay planes de pago de incentivos. a
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35.3
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XX.  Compromiso con /a organizacion

Sli o -N—o’ 37.  Existe un compromiso definido en Si/ No
valore lo siguiente: (De0ad) relacion con la eficacia de la

Se proporciona una extensa informacion
relacionada con el trabajo.

Es necesario manejar informacion en
situaciones de presion (por ejemplo,

organizacion y el bienestar fisico,
mental y social.

Valore el grado de disponibilidad de
lo siguiente:

maniobras de emergencia 37.1 Elpapel del individuo en la organizacion es
en el control de procesos). ambiguo y fuente de conflictos.
Sobrecarga de informacion y 372 Se'rwclos mgghoos 0 admm lstra.tlvos' para
gestualizacion (por ejemplo, tarea la intervencion preventiva en situaciones
de montaje compleja, que de riesgo.

no requiere una motivacion especial). 37.3 Medidas promocionales para controlar el
Ocasionalmente se desvia la atencion a otra absentismo en el grupo de trabajo.
informacion distinta de la necesaria para 37.4  Normas efectivas sobre sequridad.

|a tarea en cuestion. 37.5 Inspecciones laborales y control de mejores
La tarea consiste en una accion motora practicas de trabajo.

simple y repetitiva, solo requiere una 376 Acciones de seguimiento y control de

atencion superficial.

accidentes y lesiones.

(De0ajd)
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Ficha Ergondmica del Puesto de Trabajo

Fuente: (Blanco, Ana J. (2006)

FICHA DE TOMA DE DATOS: ANALISIS CONDICIONES PUESTO DE TRABAJO

Descripcion del Puesto

Breve
descripcion
de las tareas

Causa de
danos ala
salud
producidos

Descripcidn
de lugares de
Trabajo

Energias
utilizadas

Equipos de

trabajo Observaciones:
utilizados

Productos quimicos que se manipulan

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas Ficha

comercial) seguridad
Si No
O O
Si No
O O
Si No
O O
Si No
O O
Si No
O O

Exposicidn a:

Agentes Tiempo de
Quimicos Exposiciéon
(h/dia)

Observaciones:




Medidas de Control:

Microondas, Tiempo de 12 | Observaciones:
Agentes . . Y ;
A radiofrecuencias Exposicion | h/dia
Fisicos ,
(h/diad)
Medidas de Control:
Tiempo de Observaciones:
Agentes p' 6
Bioldgicos Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control:
lluminacion:
[lum. [lum. Existencia de Uniforme L. .
: . Cumple Minimo | Observaciones:
natural | artificial | deslumbramiento | [luminacion
" T Medir nivel
Si o Si Si o Si o Si 'ed'lrmyle
o | iluminacion
existente
No O No No O No O NDO
Microclima:
Medio .
Sy . o .. Ty HR en .
Temperatura | Humedad | Ventilacidn/Climatizacién | técnico de Rango Observaciones:
control de T? g
Nivel Nivel Medir:
existente: Existente:
proximidad . Para el Frio | Si
Si O
foco ] O
radiante
temp.
Para el Calor | No
No O
O O
Ruido:

Estimacidon o

Demandas de

medicidn del trabajo . . "
. R Concentracion | Observaciones:
ruido dB(A) comunicacién
verbal
Si o |No o|Si o|No o

Trabajo Fisico:

Carga Fisica

Posicidon de Trabajo

sentado

Manipulacién de cargas

Carga maxima
manejo Manual

Observaciones: minima manipulacion de cargas




Micro traumatismos repetitivos:

Se efectuian trabajos repetitivos | Observaciones: trabajo con mouse
en extremidades superiores

Si o No O

Carga mental:

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Requiere gran atencién y responsabilidad

Pantallas de visualizacion

<2
horas

Tiempo de
Exposicidn:

2-4
horas

>4
horas

Observaciones:
Computadora

Equipos de proteccién individual disponibles:

Tipo de EPI

CE

Clase de proteccién

Tarea en que debe utilizarse

Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en solitario):

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros puestos de trabajo:

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la seguridad y salud:

Otros:




Anexo No.28
Calculo de la muestra y estratificacion de la misma por dependencias.

Fuente: (Elaboracion propia)

2
N -[zl_a 2} -pl—p_

2
N -d2+[zla 2] -Pg-P_

nt =

Donde:

a = Error asociado al nivel de confianza en la decisién (0.05).

d = Error absoluto a considerar en el calculo (0.05).

p = Proporcién en funcion del tamafio de muestra asumido (0.5).

N = Tamafio de poblacion a muestrear (820)

nt = Tamano de la muestra.

Z

1—0/2 = 1.96
Sustituyendo para d =0.05

_ 749.§.967-0.5¢-0.5"
749-©.05° + J96%-0.5¢-0.5_

nt =254

Una vez determinado el tamafio de muestra a emplear, se estratifica este para cada una de las
entidades, este paso se representa en la tabla 3.2.

La muestra se estratific6 de esta manera porgue es necesario conocer como es el

comportamiento del subsistema Seguridad y Salud en el Trabajo en toda la organizacién, para
saber si esta se encuentra en la zona de excelencia preventiva.

Los resultados anteriores se distribuyen para cada categoria ocupacional



Para determinar el nimero de encuestas a realizar por categoria ocupacional se realizé de la
misma forma utilizada anteriormente teniendo en cuenta el peso especifico de la categorias en
cada entidad {(categoria ocupacional / Ni)* ni}. Los resultados se muestran en la tabla 3.4 de la

presente investigacion.

Donde:
Nt = Numero total de trabajadores nt = Cantidad de encuestas a realizar
Ni = Namero de trabajadores por servicio
Entidades Ni Nt Ni / Nt ni= (Ni / Nt) x nt
Direccion General 108 749 0.1441 37
UEB Helado 78 749 0.1041 26
UEB Queso 83 749 0.1108 28
UEB
Pastuerizadora 97 749 0.1295 33
UEB Servicio 50 749 0.0667 17
UEB Transporte 137 749 0.1829 46
UEB Mercado 66 749 0.0881 22
UEB
Aseguramiento 35 749 0.0467 13
UEB
Mantenimiento 95 749 0.1268 32




Anexo No.29
Tablas de salidas de la encuesta a los administrativos

Fuente: (Elaboracion propia)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para

asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Existe una declaracion escrita a disposicion de todos los trabajadores donde se refleja la preocupacion de la

direccién por la prevencién, los principios de actuacién y objetivos a conseguir.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

La direccion ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participacion y las responsabilidades
en materia de prevencion paratodos los miembros de la organizacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 28.6 28.6
Desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 2 13.3 28.6 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




Es habitual la comparacion de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de cualquier
sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestion de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 42.9 85.7
Acuerdo 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

La politica de prevencién contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los objetivos ya
alcanzados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en practicalos principios y
normas de actuaciéon (ejemplo: correcta utilizacion de equipos de proteccién).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Acuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo absoluto 5 33.3 71.4 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacién escrita sobre
rocedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 429
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3

Total 15 100.0




Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectien propuestas sobre la mejora
de las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Acuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Es frecuente la adopcién de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias de los

trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 28.6 28.6
Desacuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Periédicamente se efectlan reuniones entre los mand
afecten ala organizacion del trabajo.

os y los trabajadores parala

toma de decisiones que

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de la organizacion para
resolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo Absoluto 3 20.0 42.9 42.9
Desacuerdo 2 13.3 28.6 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 85.7
Acuerdo 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




Se proporciona al trabajador un periodo de formacion suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de puesto
de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Se proporciona al trabajador un periodo de formacién suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de puesto
de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Las acciones formativas son continuas y periédicas integradas en un plan de formacién formalmente
establecido.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 2 13.3 28.6 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Se elaboran planes de formacion teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3

Total 15 100.0




Se elaboran planes de formacion especificos segln las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
El plan de formacion se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 2 13.3 28.6 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 13.3 28.6 28.6
Acuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 28.6 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




Se elaboran manuales de instrucciones o procedimientos de trabajo para facilitar la accion preventiva.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Existe una comunicacion fluida que se plasma en reuniones, campafias o exposiciones orales periédicas y
frecuentes para transmitir principios y normas de actuacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Existen en la empresa sistemas de informacién previa al personal afectado sobre modificaciones y cambios
en los procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 3 20.0 42.9 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacién escrita sobre
rocedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 28.6 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3

Total 15 100.0




En los planes de prevencién esta claramente especificada la persona/s responsable/s de su implantacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 1 6.7 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
Existen sistemas para evaluar l0s riesgos detectados en cada puesto de trabajo.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 13.3 28.6 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 4 26.7 57.1 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Se efectlan planes de prevencién que recojan las acciones arealizar a partir de lainformacién
roporcionada por la evaluacién de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 2 13.3 28.6 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

En los planes de prevencién estd claramente especificada la personals responsable/s de su implantacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




Existen fechas concretas para la puesta en practica de las medidas preventivas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 2 13.3 28.6 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Se elaboran normas de actuacion o procedimientos de trabajo a partir de la evaluacion de riesgos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 2 13.3 28.6 57.1
Acuerdo absoluto 3 20.0 42.9 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
Los planes de prevencioén son divulgados a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Los planes de prevencion son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las condiciones

de trabajo o se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




La empresa tiene elaborado un Plan de Emergencia ante situaciones de riesgo grave o catastrofes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 3 20.0 42.9 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
La empresa tiene implantado el Plan de Emergencia anterior.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 3 20.0 429 57.1
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 71.4
Acuerdo 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
Se efectian simulacros periodicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo Absoluto 3 20.0 42.9 42.9
Desacuerdo 2 13.3 28.6 71.4
Acuerdo 1 6.7 14.3 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




Periodicamente se controla la ejecucién de los planes de prevencion y el grado de cumplimiento de las

normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Se efectlan comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando su
implantacion y eficacia de cara aidentificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 28.6 28.6
Desacuerdo 3 20.0 42.9 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 85.7
Acuerdo 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

asignados alos mandos.

Existen procedimientos (informes, estadisticas periéd

icas) para comprobar la consecucién de los

objetivos

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 2 13.3 28.6 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 3 20.0 42.9 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Periédicamente se efectian inspecciones sistematicas para asegur

ar el funcionamiento eficaz de todo el

sistema.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 28.6
Acuerdo 4 26.7 57.1 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0
Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 28.6 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9




Perdidos
Total

Acuerdo
Acuerdo absoluto

Total
Sistema

0 N w

15

6.7
20.0
46.7
53.3

100.0

14.3
42.9
100.0

57.1
100.0

Periédicamente se efectiian valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema de

gestién de la prevencion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 13.3 28.6 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 14.3 42.9
Acuerdo 3 20.0 42.9 85.7
Acuerdo absoluto 1 6.7 14.3 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Es habitual la comparacion de los indices de siniestralidad con los
industrial que utilice procesos productivos similares.

de otras organizaciones del mismo ramo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 2 13.3 28.6 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0

Es habitual la comparaciéon de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de cualquier

sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestién de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 28.6 42.9
Acuerdo 2 13.3 28.6 71.4
Acuerdo absoluto 2 13.3 28.6 100.0
Total 7 46.7 100.0
Perdidos  Sistema 8 53.3
Total 15 100.0




Anexo No.30
Tablas de salidas de la encuesta a los directivos

Fuente: (Elaboracion propia)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para

asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 42.9
Acuerdo 1 6.7 7.1 50.0
Acuerdo absoluto 7 46.7 50.0 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Existe una declaracion escrita a disposi

cién de todos

los trabajadores donde se refleja la preocupacidn de la

direccién por la prevencién, los principios de actuacion y objetivos a conseguir.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 3 20.0 21.4 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 21.4 50.0
Acuerdo 1 6.7 7.1 57.1
Acuerdo absoluto 6 40.0 42.9 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

La direccidon ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participacion y las responsabilidades

en materia de prevencion paratodos los miembros de la organizacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 21.4 50.0
Acuerdo 2 13.3 14.3 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

La politica de prevencion contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los objetivos ya

alcanzados.




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 42.9
Acuerdo 2 13.3 14.3 57.1
Acuerdo absoluto 6 40.0 42.9 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en pract

normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacién de equipos de proteccién).

icalos principios y

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 7.1
Acuerdo 5 33.3 35.7 42.9
Acuerdo absoluto 8 53.3 57.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacion escrita sobre
rocedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 1 6.7 7.1 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 21.4
Acuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo absoluto 9 60.0 64.3 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

de las condiciones de trabajo.

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectien propuestas sobre la mejora

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 2 13.3 14.3 50.0
Acuerdo absoluto 7 46.7 50.0 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Es frecuente la adopcién de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias de los

trabajadores.




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 4 26.7 28.6 28.6
Desacuerdo 6 40.0 42.9 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 85.7
Acuerdo 1 6.7 7.1 92.9
Acuerdo absoluto 1 6.7 7.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Periddicamente se efectlan reuniones entre los mand
afecten ala organizacion del trabajo.

os y los trabajadores parala

toma de decisiones que

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 3 20.0 21.4 50.0
Acuerdo absoluto 7 46.7 50.0 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Es frecuente la existencia de equipos fo

rmados por trabajadores de distintas partes de la organizacién para

resolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 6 40.0 42.9 42.9
Desacuerdo 4 26.7 28.6 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 78.6
Acuerdo 2 13.3 14.3 92.9
Acuerdo absoluto 1 6.7 7.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Se proporciona al trabajador un periodo de formacidn suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de puesto
de trabajo o utilizar una nueva técnica.



Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 1 6.7 7.1 42.9
Acuerdo absoluto 8 53.3 57.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Existe un seguimiento de las necesidades formativas y de |
previamente impartida

a eficacia o repercusion de la formacion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 7.1 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 1 6.7 7.1 35.7
Acuerdo absoluto 9 60.0 64.3 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Las acciones formativas son continuas y periédicas integradas en un plan de formacién formalmente

establecido.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 3 20.0 21.4 57.1
Acuerdo absoluto 6 40.0 42.9 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




Se elaboran planes de formacién teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 3 20.0 21.4 50.0
Acuerdo absoluto 7 46.7 50.0 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Se elaboran planes de formacion especificos segun las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 42.9
Acuerdo 3 20.0 21.4 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
El plan de formacién se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 4 26.7 28.6 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo absoluto 9 60.0 64.3 100.0
Total 14 93.3 100.0

Perdidos Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 3 20.0 21.4 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 2 13.3 14.3 50.0
Acuerdo absoluto 7 46.7 50.0 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Se elaboran manuales de instrucciones

o procedimientos de trabajo para facilitar la accién preven

tiva.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 35.7
Acuerdo 1 6.7 7.1 42.9
Acuerdo absoluto 8 53.3 57.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Existe una comunicacion fluida que se plasma en reuniones, campafas o0 exposiciones orales periédicas y
frecuentes para transmitir principios y normas de actuacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 2 13.3 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Acuerdo 5 33.3 35.7 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Existen en la empresa sistemas de infor
en los procesos productivos, puestos de trabajo o inv

macion previa al personal afectado sobre modificaciones y cambios
ersiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 21.4 50.0
Acuerdo 4 26.7 28.6 78.6
Acuerdo absoluto 3 20.0 21.4 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacion escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 7.1 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo absoluto 9 60.0 64.3 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Se elaboran circulares escritas y se efecttan reuniones para inform
asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

ar a los trabajadores sobre los

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 3 20.0 21.4 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 6 40.0 42.9 78.6
Acuerdo absoluto 3 20.0 21.4 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

riesgos

En los planes de prevencién esta claramente especificada la personals responsable/s de su implantacién.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 3 20.0 21.4 21.4
Desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 42.9
Acuerdo 3 20.0 21.4 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en cada puesto de trabajo.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Desacuerdo 2 13.3 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 4 26.7 28.6 42.9
Acuerdo 3 20.0 21.4 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




Se efectGan planes de prevencion que recojan las acciones arealizar a partir de la informacién
proporcionada por la evaluacion de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 2 13.3 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Acuerdo 4 26.7 28.6 57.1
Acuerdo absoluto 6 40.0 42.9 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
En los planes de prevencion esta claramente especificada la persona/s responsable/s de su implantacion.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 1 6.7 7.1 7.1
Desacuerdo 2 13.3 14.3 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 5 33.3 35.7 64.3
Acuerdo absoluto 5 33.3 35.7 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
Existen fechas concretas para la puesta en practica de las medidas preventivas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 3 20.0 21.4 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 3 20.0 214 50.0
Acuerdo absoluto 7 46.7 50.0 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
Se elaboran normas de actuacion o procedimientos de trabajo a partir de |a evaluacion de riesgos.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 35.7
Acuerdo 5 33.3 35.7 71.4
Acuerdo absoluto 4 26.7 28.6 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7

Total 15 100.0




Los planes de prevencion son divulgados atodos los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Acuerdo 2 13.3 14.3 42.9
Acuerdo absoluto 8 53.3 57.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Los planes de prevencioén son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las condiciones

de trabajo o se producen dafos ala salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 3 20.0 21.4 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 6 40.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 4 26.7 28.6 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

La empresatiene elaborado un Plan de Emergencia ante situacion

es de riesgo grave o catastrofes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Acuerdo 6 40.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 4 26.7 28.6 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
La empresatiene implantado el Plan de Emergencia anterior.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 1 6.7 7.1 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 35.7
Acuerdo 6 40.0 42.9 78.6
Acuerdo absoluto 3 20.0 21.4 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.

elas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 4 26.7 28.6 28.6
Desacuerdo 6 40.0 42.9 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 85.7
Acuerdo 2 13.3 14.3 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
Se efectlan simulacros periédicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 5 33.3 35.7 35.7
Desacuerdo 4 26.7 28.6 64.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 78.6
Acuerdo 2 13.3 14.3 92.9
Acuerdo absoluto 1 6.7 7.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0
Periédicamente se controla la ejecucidn de los planes de prevencién y el grado de cumplimiento d
normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 13.3 14.3 14.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Acuerdo 6 40.0 429 71.4
Acuerdo absoluto 4 26.7 28.6 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Se efectlan comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando su
implantacién y eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 4 26.7 28.6 28.6
Desacuerdo 6 40.0 42.9 71.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 78.6
Acuerdo 2 13.3 14.3 92.9
Acuerdo absoluto 1 6.7 7.1 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




Existen procedimientos (informes, estadisticas periddicas) para comprobar la consecucion de los objetivos
asignados alos mandos

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 3 20.0 21.4 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 21.4 42.9
Acuerdo 5 33.3 35.7 78.6
Acuerdo absoluto 3 20.0 21.4 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Periédicamente se efectlian inspecciones sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz de todo el
sistema.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 3 20.0 21.4 21.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 28.6
Acuerdo 6 40.0 42.9 71.4
Acuerdo absoluto 4 26.7 28.6 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 2 13.3 14.3 14.3
Desacuerdo 2 13.3 14.3 28.6
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 21.4 50.0
Acuerdo 1 6.7 7.1 57.1
Acuerdo absoluto 6 40.0 42.9 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Periédicamente se efectian valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema de
gestion de la prevencion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos Desacuerdo Absoluto 4 26.7 28.6 28.6
Desacuerdo 5 333 35.7 64.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 20.0 21.4 85.7
Acuerdo 2 13.3 14.3 100.0
Total 14 93.3 100.0

Perdidos Sistema 1 6.7
Total 15 100.0




Es habitual la comparacion de los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo ramo
industrial que utilice procesos productivos similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 5 33.3 35.7 35.7
Desacuerdo 4 26.7 28.6 64.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 13.3 14.3 78.6
Acuerdo 1 6.7 7.1 85.7
Acuerdo absoluto 2 13.3 14.3 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7
Total 15 100.0

Es habitual la comparacion de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de cualquier
sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestion de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo Absoluto 5 33.3 35.7 35.7
Desacuerdo 4 26.7 28.6 64.3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.7 7.1 71.4
Acuerdo 2 13.3 14.3 85.7
Acuerdo absoluto 2 13.3 14.3 100.0
Total 14 93.3 100.0
Perdidos  Sistema 1 6.7

Total 15 100.0




Anexo No.31
Tablas de salidas Encuesta de Satisfaccién Laboral.

Fuente:(Elaboracion Propia).

Las satisfacciones que le produce su trabajo por si mismo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos algo insatisfecho 9 10.7 10.7 10.7
muy satisfecho 19 22.6 22.6 33.3
algo satisfecho 56 66.7 66.7 100.0
Total 84 100.0 100.0

Las oportunidades que le ofrece su trabajo de realizar las cosas en que usted se destaca

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 2 2.4 2.4 2.4
algo insatisfecho 11 13.1 13.1 15.5
indiferente 16 19.0 19.0 34.5
muy satisfecho 21 25.0 25.0 59.5
algo satisfecho 34 40.5 40.5 100.0

Total 84 100.0 100.0

Las oportunidades que le ofrece su trabajo de hacer las cosas que le gustan

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 2 2.4 2.4 2.4
algo insatisfecho 23 27.4 27.4 29.8
muy satisfecho 24 28.6 28.6 58.3
algo satisfecho 35 41.7 41.7 100.0
Total 84 100.0 100.0
El salario que usted recibe
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 33 39.3 39.3 39.3
algo insatisfecho 22 26.2 26.2 65.5
indiferente 1 1.2 1.2 66.7
muy satisfecho 5 6.0 6.0 72.6
algo satisfecho 23 27.4 27.4 100.0
Total 84 100.0 100.0




Los objetivos, metas y tasas de produccion que debe alcanzar.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 3 3.6 3.6 3.6
algo insatisfecho 9 10.7 10.7 14.3
indiferente 9 10.7 10.7 25.0
muy satisfecho 30 35.7 35.7 60.7
algo satisfecho 33 39.3 39.3 100.0
Total 84 100.0 100.0
La limpieza, higiene y salubridad de su lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos algo insatisfecho 3 3.6 3.6 3.6
indiferente 2 2.4 2.4 6.0
muy satisfecho 46 54.8 54.8 60.7
algo satisfecho 33 39.3 39.3 100.0
Total 84 100.0 100.0
Lailuminacion de lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 9 10.7 10.7 10.7
algo insatisfecho 6 7.1 7.1 17.9
indiferente 1 1.2 1.2 19.0
muy satisfecho 30 35.7 35.7 54.8
algo satisfecho 38 45.2 45.2 100.0
Total 84 100.0 100.0
La ventilacién de su lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 6 7.1 7.1 7.1
algo insatisfecho 21 25.0 25.0 32.1
muy satisfecho 26 31.0 31.0 63.1
algo satisfecho 31 36.9 36.9 100.0
Total 84 100.0 100.0
La temperatura de su lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Muy insatisfecho 12 14.3 14.5 14.5
algo insatisfecho 16 19.0 19.3 33.7
indiferente 2 2.4 24 36.1
muy satisfecho 28 33.3 33.7 69.9
algo satisfecho 25 29.8 30.1 100.0
Total 83 98.8 100.0
Perdidos  Sistema 1 1.2
Total 84 100.0




Las oportunidades de formacién que le ofrece la empresa

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 15 17.9 17.9 17.9
algo insatisfecho 20 23.8 23.8 41.7
muy satisfecho 11 13.1 13.1 54.8
algo satisfecho 38 45.2 45.2 100.0
Total 84 100.0 100.0
La oportunidad de promocién que tiene
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 9 10.7 10.7 10.7
algo insatisfecho 23 27.4 27.4 38.1
muy satisfecho 6 7.1 7.1 45.2
algo satisfecho 46 54.8 54.8 100.0
Total 84 100.0 100.0
Las relaciones personales con sus superiores
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos algo insatisfecho 10 11.9 11.9 11.9
indiferente 1 1.2 1.2 13.1
muy satisfecho 40 47.6 47.6 60.7
algo satisfecho 33 39.3 39.3 100.0
Total 84 100.0 100.0
La supervision que ejercen sobre usted
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 11 13.1 13.1 13.1
algo insatisfecho 9 10.7 10.7 23.8
indiferente 13 155 155 39.3
muy satisfecho 22 26.2 26.2 65.5
algo satisfecho 29 34.5 34.5 100.0
Total 84 100.0 100.0
La proximidad y frecuencia con que es supervisado
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 19 22.6 22.6 22.6
algo insatisfecho 12 14.3 14.3 36.9
indiferente 10 11.9 11.9 48.8
muy satisfecho 16 19.0 19.0 67.9
algo satisfecho 27 32.1 32.1 100.0
Total 84 100.0 100.0




La forma en que sus superiores juzgan su tarea

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 3 3.6 3.6 3.6
algo insatisfecho 13 155 155 19.0
indiferente 3 3.6 3.6 22.6
muy satisfecho 17 20.2 20.2 42.9
algo satisfecho 48 57.1 57.1 100.0
Total 84 100.0 100.0
La igualdad y justicia de trato que recibe de su empresa
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 4 4.8 4.8 4.8
algo insatisfecho 23 27.4 27.4 32.1
muy satisfecho 19 22.6 22.6 54.8
algo satisfecho 38 45.2 45.2 100.0
Total 84 100.0 100.0
El apoyo que recibe de sus superiores
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 2 2.4 2.4 2.4
algo insatisfecho 7 8.3 8.3 10.7
indiferente 2 24 24 13.1
muy satisfecho 26 31.0 31.0 44.0
algo satisfecho 47 56.0 56.0 100.0
Total 84 100.0 100.0
La capacidad para decidir autbnomamente aspectos relativos a su trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 1 1.2 1.2 1.2
algo insatisfecho 6 7.1 7.1 8.3
indiferente 10 11.9 11.9 20.2
muy satisfecho 15 17.9 17.9 38.1
algo satisfecho 52 61.9 61.9 100.0
Total 84 100.0 100.0
Su participacién en las decisiones de su departamento o seccion
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 2 2.4 2.4 2.4
algo insatisfecho 7 8.3 8.3 10.7
indiferente 14 16.7 16.7 27.4
muy satisfecho 17 20.2 20.2 47.6
algo satisfecho 44 52.4 52.4 100.0
Total 84 100.0 100.0




Su participacion en las decisiones de su grupo de trabajo relativas a la empresa

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 1 1.2 1.2 1.2
algo insatisfecho 4 4.8 4.8 6.0
indiferente 11 13.1 13.1 19.0
muy satisfecho 18 21.4 21.4 40.5
algo satisfecho 50 59.5 59.5 100.0

Total 84 100.0 100.0

El grado en que su empresa cumple el ¢

onvenio, las disposiciones y

leyes laborales

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 3 3.6 3.6 3.6
algo insatisfecho 6 7.1 7.1 10.7
indiferente 3 3.6 3.6 14.3
muy satisfecho 17 20.2 20.2 34,5
algo satisfecho 55 65.5 65.5 100.0

Total 84 100.0 100.0

La forma en que se da

la negociacién en la empresa sobre aspectos laborales

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 3 3.6 3.6 3.6
algo insatisfecho 9 10.7 10.7 14.3
indiferente 9 10.7 10.7 25.0
muy satisfecho 16 19.0 19.0 44.0
algo satisfecho 47 56.0 56.0 100.0
Total 84 100.0 100.0
El entorno fisico y el espacio del que dispone en su area de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  algo insatisfecho 8 9.5 9.5 9.5
indiferente 11 13.1 13.1 22.6
muy satisfecho 31 36.9 36.9 59.5
algo satisfecho 34 40.5 40.5 100.0
Total 84 100.0 100.0
El apoyo que recibe de sus superiores
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 2 2.4 2.4 2.4
algo insatisfecho 7 8.3 8.3 10.7
indiferente 2 2.4 2.4 131
muy satisfecho 26 31.0 31.0 44.0
algo satisfecho 47 56.0 56.0 100.0
Total 84 100.0 100.0




El salario que usted recibe

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 33 39.3 39.3 39.3
algo insatisfecho 22 26.2 26.2 65.5
indiferente 1 1.2 1.2 66.7
muy satisfecho 5 6.0 6.0 72.6
algo satisfecho 23 27.4 27.4 100.0

Total 84 100.0 100.0

La forma en que la empresa cumple con las disposiciones y leyes de seguridad.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 33 39.3 39.3 39.3
algo insatisfecho 22 26.2 26.2 65.5
indiferente 1 1.2 1.2 66.7
muy satisfecho 5 6.0 6.0 72.6
algo satisfecho 23 27.4 27.4 100.0
Total 84 100.0 100.0
La forma en que se realiza la capacitacion en materia de seguridad.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 33 39.3 39.3 39.3
algo insatisfecho 22 26.2 26.2 65.5
indiferente 1 1.2 1.2 66.7
muy satisfecho 5 6.0 6.0 72.6
algo satisfecho 23 27.4 27.4 100.0
Total 84 100.0 100.0

Su participacién en la elaboracién de los objetivos y politicas de la empresa.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 33 39.3 39.3 39.3
algo insatisfecho 22 26.2 26.2 65.5
indiferente 1 1.2 1.2 66.7
muy satisfecho 5 6.0 6.0 72.6
algo satisfecho 23 27.4 27.4 100.0

Total 84 100.0 100.0




Anexo No.33

Grado de implantacién de cada criterio del TH&SM en la Empresa Productos Lacteos
Escambray, Cumanayagua, Cienfuegos.

Fuente: (Elaboracion propia)

Aspectos Grado de
implantacion

Técnico

Analizar inicial y periédicamente todos y cada uno de los procesos 1
productivos de la empresa desde un punto de vista preventivo.

Analizar los nuevos procesos productivos desde su disefio, 0
eliminando los peligros en su origen.

Controlar los procesos desde un punto de vista preventivo. 0

Eliminar todos los peligros que técnica y econémicamente sean 0
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 proteccidn colectiva para proteccién de 1
los

Trabajadores, para los peligros que no han sido eliminados y sélo
cuando no hayan podido establecerse medidas de proteccion

colectiva

Establecer de forma sistematica inspecciones de seguridad. 0
Informar a los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan 0
sometidos.

Formar a los trabajadores adecuadamente en el uso de las 0

medidas de proteccién establecidas

Establecer medidas de emergencia para las posibles situaciones 0
gue puedan darse en la empresa.

Evaluar periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo 1
para asegurar su mejora continua.




Total 11
Gestion de la prevencion

Crear un Sistema de Gestion de la Prevencion de los Riesgos 1
Laborales atendiendo a los riesgos y la organizacion de la
empresa.
Establecer la politica de prevencién adecuada a los riesgos y a la 1
organizacion de la empresa.
Implantar una estrategia de actuacién que permita dirigirse o 1
alcanzar la excelencia preventiva, en los plazos fijados por la
organizacion.
Establecer las funciones y responsabilidades en materia de 0
prevencion de todos y cada uno de los miembros de la
organizacion
Trazar los objetivos que permitan cumplir la politica de la empresa 0
en materia de prevencion.
Desarrollar los programas de accion preventiva necesarios para el 0
adecuado despliegue de la planificacion de la accidén preventiva
Analizar los procesos preventivos que permitan dar respuesta a las 0
necesidades en materia de seguridad y salud de la organizacion
Garantizar los recursos econémicos necesarios para alcanzar los 2
objetivos que se ha propuesto la organizacion.
Establecer controles sisteméticos vy verificaciones, abriendo las no 0
conformidades y acciones correctoras que sean necesarias.
Revisar el sistema a intervalos regulares para asegurarse gue éste 0
sigue siendo apropiado, eficaz y eficiente.
Mantener los registros de las actuaciones y controles llevados a 1
cabo.
Asegurar la continua reduccion de costos, sin que ésta merme los 2

resultados preventivos.

Total

12




Cultura

Definir y difundir la visibn de la accion preventiva de la alta 1

direccion

Emitir, desde la alta direccién, mensajes coherentes en materia de 1

prevencion

Mantener reuniones en las que se analice la prevencion por parte 1

de la alta direccion y resto de la linea jerarquica.

Dar participacibn a toda la organizacion en la definicion de 0

objetivos preventivos.

Estimular a toda la organizacién en la eliminacion de los riesgos. 3

Hacer que todos y cada uno de los empleados se responsabilice 2

de su conducta en materia de seguridad y salud.

Permitir, canalizar y atender las criticas interna y las posibles 1

propuestas de mejora.

Animar a que las soluciones se tomen donde se produce el 2

problema, los accidentes o las incidencias.

Predicar, la alta direccion, con el ejemplo y el comportamiento 2

seguro.

Adoptar actitudes participativas. 1

Desarrollar las capacidades personales para actuar de forma 1

segura.

Evaluar de forma periddica los resultados obtenidos. 0
Total 11




Anexo No.33

SIPOC del proceso de Prevenciéon de Riesgos Laborales en la Empresa Productos Lacteos Escambray, Cumanayagua,
Cienfuegos. Fuente: (Elaboracion propia.)

\ \ Levantamiento de
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X pellg Y 9 Riesgos laborales Trabaiad
Regulaciones somialkas rabajadores
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generales SST
Identificacién de los Plan de medidas para
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Direccién
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Unién Lactea > R(?fgulaccljor:es Programa de IIESEEES B [es Trabajo
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. entidad
Evaluacién de los
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Control de los riesgos
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Permisos se Unién Lactea
ONN »  Normas Cubanas seguridad para Cpstos de |
4 ) Seguridad y Salud
trabajos peligrosos




Anexo No.34

Diagrama de flujo del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa
Productos Lacteos Escambray, Cumanayagua, Cienfuegos.

Fuente: (Elaboracion propia.)
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Anexo No.35
Ficha del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.
Fuente: (Elaboracion propia.)
1. Nombre del Proceso:
Prevencion de Riesgos Laborales.
2. Responsable del Proceso:
Especialistas de Seguridad y Salud del Trabajo.
3. Objetivos del Proceso:

Identificar, valorar y controlar los riesgos laborales a los cuales estdn expuestos los
trabajadores de la organizacion.

4. Descripcién del Proceso:

El sistema de gestion de riesgos laborales se representa en el diagrama del mapa del proceso,
donde se puede observar mejor los inputs y outputs del proceso formado por tres etapas
(identificacion, evaluacion y control). La actividad de identificacion la realizan los especialistas
conjuntamente con los jefes directos y los trabajadores, para ello el debe ir por cada unidad
para reunirse con los implicados. En esta etapa se utilizan, las listas de chequeo, las entrevistas
y las observaciones directas. Confeccionando el levantamiento de riesgos. La evaluacién la
realizan los especialistas a partir de los datos recopilados, segun las normas cubanas a cada
riesgo potencial se otorgan una ponderacion de frecuencia y consecuencia. Luego de calculado
el nivel de riesgo se comienza a designar para cada uno las medidas de prevencion o
correccion que se estimen. El control se realiza en cada area de trabajo por parte del
especialista, esta actividad se combina con la identificacion.

5. Recursos Necesarios:
5.1 Recursos Materiales

e Computadora
e Material de oficina
Documentos

e Legislaciones de los organismos rectores en la materia.
Informacion

Informe de accidentalidad.

Listados de riesgos identificados y evaluados.

Reglamento Organizativo de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad
Expedientes de investigacion de accidentes.

Registros de resultados de auditorias e inspecciones

Manuales de procesamiento y métodos de trabajo.

Fichas de higiene y seguridad del puesto de trabajo.

Estadisticas de Accidentalidad.

Técnicas de estimacion y valoracion de riesgos laborales.

Indicadores organizativos y preventivos.



¢ Informe de ejecucion del presupuesto.
¢ Informe de actividad de incendio.

5.2 Recursos Humanos.

e Especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo; especialistas Recursos Humanos de las
dependencias, jefes directos a la produccion y los servicios.
6. Documentacion Normativa:

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Ley 13 Proteccién e Higiene del Trabajo.
Afo 1973.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Decreto 101. Reglamento de aplicacion
de la Ley 13/1973.

e Cuba. Oficina Nacional de Normalizacién NC-19-00-04. Aspectos relacionados con la
Capacitacion en materia de Proteccion e Higiene del Trabajo.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resoluciéon Conjunta 2/1996. Listado de
Enfermedades Profesionales.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucién 19. Procedimiento para
Investigacion Accidentes Laborales.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1997.Metodologia para la Identificacién
Registro y Control de Accidentes Laborales Cuba.

e Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Circular-Instruccion 36 de 1972.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Instruccién 1727/1982. Instrucciones para
elaborar y poner en vigor reglas de seguridad en la entidad.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Instruccién 1728/1982. Instrucciones
para elaborar y poner en vigor reglas de seguridad en la entidad.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucion 31.1997. Identificacion,
evaluacion y control de los riesgo laborales.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1774. Reglamento de funciones en
materia de SST.

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1989. Aspectos sobre capacitacion en
materia de Seguridad y Salud en el trabajo.

e Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18000: 2003. Seguridad y Salud en el
Trabajo — Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud Ocupacional — Vocabulario.

e Cuba. Oficina Nacional de Normalizacién. NC 18001: 2003. Seguridad y Salud en el
Trabajo — Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud Ocupacional — Requisitos.

e Cuba. Oficina Nacional de Normalizacién. NC 18002: 2003. Seguridad y Salud en el
Trabajo — Sistemas de Gestidn de la Seguridad y la Salud Ocupacional — Directrices para
la Implantacién de la Norma NC 18001.

e Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 180011: 2003. AUDITORIA Y CONTROL

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucién N0.39/2007 Bases Generales
de la Seguridad y Salud en el Trabajo

e Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Decreto — Ley No. 246. Las Infracciones
de la Legislacién Laboral, de Proteccion e Higiene del Trabajo, y de Seguridad Social

7. Procesos del Sistema con que se relaciona:

¢ Planeacion de Recursos Humanos
¢ Reclutamiento y Seleccion
¢ Formacioén y desarrollo



¢ Evaluacion del desempefio
¢ Motivacion y Comunicacion

8. Cadena Proveedor — Cliente:

Proveedores internos

¢ Especialistas de
Recursos Humanos de
la entidad

¢ Jefes directos a la
produccion y los
servicios

¢ Trabajadores

v

Proveedores Externos

¢ Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social
¢ Ministerio de Salud
Publica
¢ Oficina Nacional de
Normalizacion
Unién Lactea

Proceso Prevencion de

Riesgos laborales.

Clientes internos

¢ Procesos de Recursos
Humanos

Trabajadores

¢ Especialistas de Recursos
Humanos

¢ Jefes directos a la
produccion y los
servicios

¢ Consejo Direccién entidad

*

 —

Clientes externos.

¢ Direccion Provincial de
Trabajo y Seguridad Social
¢ Direcciones Municipales de
Trabajo y Seguridad Social
¢ Union Lactea

10. Relacién de actividades y documentos de referencias

ACTIVIDADES CONTROL VARIABLES DOCUMENTOS REGISTROS RESPONSABLES

NORMATIVOS GENERADOS

Competencias laborales del | Resolucién 31/ Especialista de

especialista en funcion de 2000 MTSS Seguridad y Salud

técnicas de recopilacion de en el Trabajo

informacion Riesgos laborales

identificados por cada




Identificacion
de riesgos

laborales

Existencia y actualizacion de
la legislacion

UEB.

Especialista de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

Estimacion y

Competencias laborales del
especialista en funcion de
probabilidades y estadisticas

Resoluciéon 31/

2000 MTSS

Existencia de registros de
accidentalidad

Ficha de seguridad por
puestos de trabajo

Especialista de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

Especialista de

Valoracion Seguridad y Salud

en el Trabajo

Competencias laborales del | Resolucion 31/ | « Estado de Medidas Especialista de
especialista en funcion de dictadas en .
técnicas de planificacion 2000 MTSS inspecciones. Seguridad y Salud
+ Estado de medidas .
Correctoras en el Trabajo
+ Estadisticas de flujo
Control informatico del proceso

Relacién entre las fichas de
seguridad y los planes de
medidas

Resoluciéon 31/

2000 MTSS

Especialista de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

10. Variables fundamentales del proceso:

* & o o

Técnicas de ldentificacion
Técnicas de Estimacion
Técnicas de Valoracion
Técnicas de Control

10.1 Indicadores.




No. Clasificacion Indicador Calculo Criterio de medida Grado de
consecucién
1CO= % medio de cumplimien to de objetivos Mayor que 95 =MB
1 Eficiencia indice de Cumplimiento asignadosa los mandos 80295 %= B
de Objetivos indice de cumplimiento
(1CO) 60a80% =R
Menor que 60 =M
) # Accidentes Inferior = Bien
indice de Frecuencia I.F = _ 000000 Comparacién iaual
2 Eficiencia #horastrbajadas paracion g Igual = Regular
(LF) periodo
Superior = Mal
, |G Diasperdidos
Indice de Gravedad O = S Inferior = Bien
#delesionados. Comparacion igual
3 Eficiencia (.G) periodo Igual = Regular
Superior = Mal
# Accidentes Inferior = Bien
indice de Incidencia = - - *1000 L
4 Eficiencia #Mediotrbajadores Comparacion igual Igual = Regular
(10 periodo
Superior = Mal
TPTSERL
indice de evaluacion de ) Menor que 10 = MB
5 Eficiencia riesgos laborales Donde: TPTSE: Total de puestos de trabajo sin evaluar | Mdice de evaluacion de 10a25=B
IERL Riesgos Laborales. resgos
( ) 26a40=R

TPTO: Total de puestos de trabajo de la organizacion

Mayor que 40 = M




TEMR
%

indice de Enfermedades ) Mayor que 90 =MB
Profesionales Donde: TEMR: Trabajadores con examenes médicos Indice de en'fermedades 76 290 % = B
realizados. profesionales
Eficiencia (IEP) 60a75%=R
TTEEP: Total de trabajadores expuestos a Enfermedades
Profesionales. Menor que 60 = M
1. Disefar una encuesta.
2. Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta. Mayor que 90 =MB
4. Calcular el indicador.
indice de Satisfaccion de 76290 % =8B
las Condiciones
— . o =
Eficacia Laborales ISCL = TSCL +100 Trimestral 60a75% =R
TT _
(ISCL) Menor que 60 =M
Donde: TSCL: Trabajadores satisfechos con las Condiciones
Laborales.
TT: Total de Trabajadores.
indice de Accidentalidad IERL= E %100
Comparacion con Inferior = Bien
(1A) relacion al  periodo
Efectividad Donde: CA2: Cantidad de accidentes en el periodo a evaluar. precedente. Igual = Regular

CA1: Cantidad de accidentes en el periodo anterior

Superior = Mal




FMEA del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa Productos Lacteos Escambray, Cumanayagua,

Anexo No. 36

Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

No Fallos Efectos SEV. Causas Occ. Acciones DET. RPN
1 No se realizan mediciones | Omisién de riesgos a los que 4 Deficiencias en la elaboracién del | 6 Controles periédicos en los que se | 5 120
higiénicas en los puestos de | se exponen los trabajadores. levantamiento de riesgos mida este aspecto.
trabajo.
2 No se realizan estudios | Omisién de riesgos a los que 6 No tiene el conocimiento sobre el | 7 Utilizar la ergonomia como ciencia | 7 294
ergonémicos en los puestos | se exponen los trabajadores. tema. para adaptar el trabajo a la
de trabajo. persona.
3 No estan sefializadas las vias | Desconocimiento  de  los 6 Incumplimiento en el contenido de | 5 Sefializar las vias y salidas de | 5 150
y salidas de emergencia, ni se | trabajadores a la hora de trabajo de los especialistas de emergencia.
realizan simulacros. actuar ante una emergencia. seguridad y salud. Realizar simulacros
trimestralmente.
4 No existencia de auditoria | Falta control del proceso de 6 No definicion por parte de los | 4 Desarrollar cronograma de | 5 120
internas para el desarrollo y | prevencién, traducido en trabajadores e incumplimiento de auditoria internas en el proceso de
control del proceso | inconformidad de los resoluciones vigentes. prevencion de riesgos laborales.
preventivo. trabajadores y en
incumplimiento de la
Resolucién 39/2007
5 No existencia de un | Ocurrencia de actos inseguros 6 No tener conocimiento sobre el | 6 Capacitacion sobre los métodos y | 7 252
procedimiento de trabajo | en las funciones que realizan método utilizado. técnicas utilizados.
seguro. los trabajadores. Falta de capacitacion.
6 No utilizan técnicas de | No pueden conocer su estado 5 No tener conocimiento sobre esas | 5 Capacitacion sobre las técnicas | 4 100
Benchmarking de prevencion respecto a técnicas. utilizadas.
otras empresas del mismo
sector.
7 Poca participacion de los | Se propicia la insatisfaccion 5 No tienen presente la informacién | 5 Darles la importancia y la |7 175
trabajadores en el programa | laboral por parte de los de los trabajadores en cuanto a participacion a los trabajadores
preventivo. trabajadores. los riesgos que estan expuestos. donde se requiera.
8 Poca participacion de le | Desconocimiento del estado 5 Deficiencia en el establecimiento | 6 Establecer las  funciones 'y | 7 210
Direccion de la empresa en | actual de la direccién en de las funciones y responsabilidades en materia de
las actividades Preventivas. materia de prevencion. responsabilidades de los prevencién de cada uno de los
miembros de la direccion. miembros de la alta direccion.
Predicar con el ejemplo y el
comportamiento seguro.
9 Falta de equipos de | Ocurrencia de accidentes con 4 No se cuenta con un presupuesto | 4 Gestionar un presupuesto para la | 7 112
proteccion individual para | lesion a la persona. especifico para la prevencion de prevencion de riego laboral.

prevenir riesgos laborales ya
identificados.

riesgos y hay mala gestion de
compra.

Gestionar mejor
compra de los
proteccion

rdpidamente la
medios de




Anexo No.37

Clasificacion de los accidentes de trabajo en la Empresa Productos Lacteos Escambray de Cienfuegos:

(Fuente: Elaboracion Propia).

Afio Fecha EUB Puesto de W Edad Sexo Hora Dia Semana Experiencia Tiempo de W | Causas Clasif. Parte cuerpo COSTOS
MN
11- 01 Helado Estibador 40kg 22 M 11:00am Séabado 1lafio y 2 Horas Organizativas Grave Mano izquierda $266.31
4 meses Comportamiento
10-03 Mtto Mecanico "B~ 21 M 9:30am Jueves 1 afio 1H y 30min Conducta Grave Mano derecha $475.68
Técnicas (dedo medio)
17-03  Pasteuri- Operario Tratamiento 59 F 7:00pm Martes 9 afios y 11Horas Técnicas Leve Mano izquierda 899.10
de leche
2009 zadora 7 meses Organizativas
30-07 Pasteuri- Operario Tratamiento de 40 M 9:50am Jueves 6 afios 5 Horas Técnicas Grave Cabeza $119.18
leche
zadora Organizativas (ojo izquierdo)
Conducta
5-09 Queso Operario elaboracion de 35 M 9:00am Sébado 3 afios 1 Hora Técnicas Grave Pie derecho $151.20
producto
5-07 Mtto Operario Maquinas y 31 M 6:00pm Sébado 10 afios 8Hora Técnicas Leve Mano izquierda $337.81
Herramientas
Conducta
28-07 Mtto Mecénico "A” 22 M 10:00am Lunes 3 meses 2 Horas Organizativas Leve Pie Izquierdo $118.88
Conducta
29-08 Pasteuri- Limpiador Equipos 41 M 3:00pm Viernes 11 meses 8 Horas Organizativas Leve Miembro superior | $245.16
Especiales izquierdo
zadora




1-09 Pasteuri- Operario de tratamiento 40 M 5:30am Sabado 6 afios y 1H y 30min Organizativa Leve tronco $196.25
de leche
2008 zadora 4 meses
4-10 Mtto Mecanico "A” 55 M  3:30pm Sabado 25 afos 7 Horas Técnica Leve Mano derecha $406.21
Conducta
16-11 Transpor- Estibador 38 M 10:45am Domingo 3 afos 45 min Técnica $653.37
te (-40kg) Conducta
Organizativas
2911 Transpor- Estibador (40kg) 69 M 11:30pm Séabado 24 afios 1H y 30min Técnicas(vias) Fatal Cabezay $338.88
te Conducta Tronco
Organizativas
Técnicas(vehiculo)
29 11 Transpor- Chofer 'B” 58 M 11:30pm Sébado 25 afios 1H y 30min Técnicas(vias) Grave Pelvis $440.40
Conducta
te
Organizativas
Técnicas(vehiculo)
2303 Mtto Mecénico "B” 45 M 9:00am Viernes 18 afios 5 Horas Técnicas Leve Pierna $142.08
(derecha)
305 Queso Auxiliar de producto 56 F 9:00am Viernes 20 afios 1 Hora Organizativa Leve Manos $138.36
22 06 Helado Manipulador mercancia | 38 M 3:30pm Sébado 5 afios 2H y 30min Organizativas Leve Pie $91.12
en frio
Conducta (izquierdo)
2007
10 09 Queso Operario elaboraciéon de | 36 M 7:00pm Martes lafioy 5 horas Organizativa Leve Cabeza $220.09
producto
19 dias (oido derecho)




2012 Helado Operario "A” 48 F 2:30pm Sébado 8afios 6 Horas Técnicas Leve Pie $205.40
Organizativas (derecho)
501 Pasteuri- Limpiador equipos 43 M 7:00am Jueves 2 afios 7 Horas Conducta Grave Mano $87.91
especiales
zadora (derecha)
14 05 Pasteuri- Limpiador equipos 39 M 7:00pm Domingo 9 afios 4 Horas Técnica Grave Pie $169.76
especiales
zadora Organizativas (izquierdo)
Conducta
2006 2206 Helado Estibado 38 M 5:09am Jueves 5 afios 2H y 30min Organizativas Grave Pie $91.12
(+ 40kg) Conducta (izquierdo)
408 Pasteuri- Operador( tratamiento 45 M 7:00am Viernes 17 afios 5 Horas Técnica Grave Tronco $123.96
leche)
zadora
1911 Pasteuri- Estibador 36 M 10:30am Domingo 2 meses 2H y 30min Técnica Grave Pie $190.25
zadora (+ 40kg) Organizativas (izquierdo)

Conducta




Anexo No.38

indices de accidentalidad establecidos en la Empresa Productos Lacteos Escambray de

Cienfuegos:

(Fuente: Elaboracion Propia).

Afio | Promedio de Cantidad de indice de indice de
trabajadores accidentes Incidencia Frecuencia

2006 | 703 4 5.6 3.1

2007 | 719 6 3.3 3.2

2008 | 733 8 13.6 3.3

2009 | 770 5 3.9 8.3

2010 0 0 0




Anexo No 39
Flujo tecnoldgico de Leche Fluida en Bolsas

Fuente:( Empresa Productos Lacteos Escambray).

Recibo de Leche Fresca.

Enfriamiento de la Leche resca.

Almacenamiento de Leche Fresca.

IDPy/a I FP

Estandarizacién

Almacenamiento de Leche
Estandarizada

Pasteurizacion

Almacenamiento en
Tanques de Balanza

Embolse

Almacenamiento del
Producto Terminado




Anexo No.40
Flujo tecnoldgico de Yogur de Soya

Fuente:( Empresa Productos Lacteos Escambray).

Bicarbonato de Sodio >

Ablandamiento del

(Grann

Molinado 1

Ultra pasteurizacidn

Agua
=

Azlicar
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Deshodorizacién

Carbonato de Calcio !
7 Preparacion

mﬂﬂﬂﬁj

Molinado 2
Pasteurizaci
Atemperado
Cultivo Bio »le
Sahaor >
7 Inoculacién
Incubacion

Enfriamiento

Embolse

Almacenamiento de la

<HeHH)

produccién terminada



Anexo No.41: Analisis de Seguridad del Trabajo. Operador de tratamiento de leche.

Fuente: (Elaboracion propia)

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

Se selecciona el trabajo de Operador de tratamiento de leche.

Paso 2. Identificar v hacer lista de los peligros

@ N

5.

Sobreesfuerzo fisico o movimientos bruscos.

Exposicion a, o contacto, temperaturas extremas.

Caidas de personas de distinto nivel.

Caidas de personas a un mismo nivel.

Exposicion a, o contacto, sustancias nocivas o radiantes.

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos bésicos.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. Identificar procedimientos y controles para un trabajo sequro

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Equipos de proteccidon

Equipos y/o herramientas usar

e Botas de goma e Pasterizador
antiacidas e Bombas centrifugas

Mascara buco nasal
Filtros contra polvos
Guantes contra acidos
Cinturon L/ fuerza

No. | PASOS BASICOS

RIESGOS
POTENCIALES

Consecuencias

MEDIDAS DE CONTROL
DE RIESGOS

Realizar el recibo

Fracturas en partes

1 . Caida a distinto nivel Colocacién de pasamanos
de leche acopio del cuerpo
Llevar muestra de
2 leche al
laboratorio

3 Esterilizar la linea

Contacto con altas

Quemaduras en la

Programar mantenimientos




temperaturas

piel

preventivos relacionados
con el ajuste y renovacion
de las juntas.

Pasterizar la leche

Contacto con altas

Quemaduras en la

No tocar el equipo

temperaturas piel
Estandarizar la .. Enfermedades Usar los medios proteccién
Sobre esfuerzo fisico . o .
leche profesionales individual establecidos

Pasterizar la leche

Contacto con altas
temperaturas

Quemaduras en la
piel

No tocar el equipo

Limpiar el
pasterizador

Contacto con
sustancias téxicas

Envenenamiento o
intoxicacion

Usar los medios proteccion
individual establecidos

Cumplir las normas
establecidas en la
manipulacién de los

productos




Anexo No.42:

Analisis de Seguridad del Trabajo. Operario "A" de Elaboracion de la Industria

Alimenticia.

Fuente: (Elaboracion propia)

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

Se selecciona el trabajo de Operario "A” de Elaboracion de la Industria Alimenticia.

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros

Sobreesfuerzo fisico o movimientos bruscos..

1
2. Exposicién a, o contacto, temperaturas extremas.
3

Caidas de personas de distinto nivel.

4. Caidas de personas a un mismo nivel.

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos bésicos.

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

Equipos de proteccién

Delantal c/humedad
Guantes domésticos
Cinturon L/ fuerza

Botas de goma antiacidas e Pasterizador
e Bombas mono
e Banco de topete

Equipos y/o herramientas usar

No. | PASOS BASICOS

RIESGOS
POTENCIALES

Consecuencias

MEDIDAS DE CONTROL DE
RIESGOS

Trasladar leche en

Enfermedades

Usar los medios proteccién

1 olvo Esfuerzo fisico profesionales individual establecidos y apto
P fisicamente
Disolver leche en . . . Fracturas en partes :
2 Caida a distinto nivel P Pasillos en buen estado
polvo del cuerpo
3 Pasterizar la leche Quemaduras en la No tocar el equipo

Contacto con altas




temperaturas

piel

Sacan leche y
trasladan para
banco de topete

Sobreesfuerzo fisico

Enfermedades
profesionales

Usar los medios proteccion
individual establecidos y apto
fisicamente

Echar cultivo

Caida al mismo nivel

Fracturas en partes
del cuerpo

Usar los medios proteccion
individual establecidos

Controlar volumen
de los tanques de
leche soya

Caida a distinto nivel

Fracturas en partes
del cuerpo

Colocacion de pasamanos

Verificar la posicion
de las valvulas en el
circuito

Caida al mismo nivel

Fracturas en partes
del cuerpo

Usar los medios proteccion
individual establecidos

Accionar y parar la
bomba de cultivo

Caida al mismo nivel

Fracturas en partes
del cuerpo

Usar los medios proteccion
individual establecidos

Parar el agitador

Caida al mismo nivel

Fracturas en partes
del cuerpo

Usar los medios proteccion
individual establecidos




Anexo No.43:

Analisis de Seguridad del Trabajo. Operario de Extraccién de leche y secado de harina de

soya.

Fuente: (Elaboracion propia)

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

Se selecciona el trabajo de Operario de Extraccion de leche y secado de harina de soya

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros

A

Sobreesfuerzo fisico 0 movimientos bruscos.
Exposicion a, o contacto, temperaturas extremas.
Caidas de personas de distinto nivel.

Caidas de personas a un mismo nivel.

Exposicion a, o contacto, sustancias nocivas o radiantes.

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos bésicos.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. Identificar procedimientos y controles para un trabajo sequro

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Equipos de proteccién

Equipos y/o herramientas usar

e Botas de goma antiacidas
e Delantal c/humedad * Calefactor de Agua
e Guantes contra acidos * Bombas centrifuga
e Mascara buco nasal * Dosificador
e Pizarra
. RIESGOS Consecuencias MEDIDAS DE CONTROL DE
No. | PASOSBASICOS POTENCIALES RIESGOS
1 Energizar la pizarra
Quemaduras en la Programar mantenimientos
5 Esterilizar la linea 'y Contacto con altas piel preventivos relacionados con
llenar tornillo temperaturas el ajuste y renovacion de las
juntas.
3 DISOIV?r disolucion Caida a distinto nivel Fracturas en partes Colocar pasamanos
de bicarbonato del cuerpo
4 Controlar los Sobreesfuerzo fisico Enfermedades Usar los medios proteccion

parametros del

profesionales

individual establecidos




proceso

Encender tornillo sin

Agotamiento por calor

Acceso a fuentes de abasto
de agua.

5 fin Estrés térmico
Acceso a corrientes de aire.
Agotamiento por calor | Acceso a fuentes de abasto
6 En_c_ender Estrés térmico de agua.
Dosificador 1
Acceso a corrientes de aire.
Agotamiento por calor | Acceso a fuentes de abasto
Encender P
7 c_e_ de Estrés térmico de agua.
Dosificador 2
Acceso a corrientes de aire.
Agotamiento por calor | Acceso a fuentes de abasto
8 Encender Molino 1 Estrés térmico de agua.
Acceso a corrientes de aire.
Agotamiento por calor | Acceso a fuentes de abasto
9 Encender Molino 2 Estrés térmico de agua.
Acceso a corrientes de aire.
Cerrar lavalvula de Agotamiento por calor | Acceso a guentes de abasto
10 entrada de leche al Estrés térmico € agua.
tanque Acceso a corrientes de aire.
Preparar el tanque Agotamiento por calor | Acceso a guentes de abasto
11 | para echar leche de Estrés térmico € agua.
Soya Acceso a corrientes de aire.
Envenenamiento o Cumplir las normas
intoxicacion establecidas en la
o o Contacto con manipulacion de los
12 Limpiar el circuito productos

sustancias toxicas

Usar los medios proteccion
individual establecidos




Anexo No.44:

Anélisis de Seguridad del Trabajo. Ayudante + 40Kg.

Fuente: (Elaboracion propia)

Paso 1. Seleccionar el trabajo a analizar.

Se selecciona el trabajo de Ayudante + 40Kg.

Paso 2. Identificar y hacer lista de los peligros.

@ N

Caidas de objetos.

Caidas de personas de distinto nivel.

5. Caidas de personas a un mismo nivel.

Paso 3. Dividir el trabajo en pasos bésicos.

Sobreesfuerzo fisico o movimientos bruscos.

Exposicion a, o contacto, temperaturas extremas.

Paso 4. Identificar las condiciones peligrosas e incidentes potenciales en cada paso.

Paso 5. Identificar procedimientos y controles para un trabajo sequro

ANALISIS DE SEGURIDAD DEL TRABAJO

Equipos de proteccién

Mufiequeras
Cinturon L/ fuerza
Delantal C/humedad

Botas de goma antiacidas .

Carretilla
e Elevador de sacos

Equipos y/o herramientas usar

. RIESGOS Consecuencias MEDIDAS DE CONTROL DE
No. | PASOS BASICOS POTENCIALES RIESGOS
Trasladar sacos . Enfermedades Usar los medios proteccién
1 Sobreesfuerzo fisico . L .
hasta el elevador profesionales individual establecidos
2 Accionar palanca Caida de objetos Fracturas de parte del
cuerpo
3 Subir escaleras Caida a distinto nivel Fracturas de parte del
cuerpo
Verter contenido de Enfermedades . .
- . Usar los medios proteccion
4 los sacos en el Sobreesfuerzo fisico profesionales

embudo

individual establecidos




Trasladan sacos de
azlcar

Sobre esfuerzo fisico

Enfermedades
profesionales

Usar los medios proteccion
individual establecidos

Subir escaleras

Contacto con altas
temperaturas

Enfermedades
profesionales

Usar los medios proteccion
individual establecidos

Verter contenido en
el tanque

Contacto con altas
temperaturas

Enfermedades
profesionales

Usar los medios proteccion
individual establecidos




Anexo No.45

Levantamiento de riesgos en la UEB Pasteurizadora. Fuente: Elaboracion propia.

Factores de riesgos (peligros) Peligro asociado Riesgo
No existe la ventilacién adecuada en el salén de produccién de mezcla fisica, | Ventilacion. Estrés térmico. Tolerable
debido a que la climatizacién del local no funciona.
No existe la extraccion de polvos adecuada en el salén de mescla fisica Ventilacion. Inhalacion de polvos. | Moderado
No se encuentra identificado el tanque de almacenamiento de sosa caustica Sustancias quimicas Contacto con Moderado
concentrada. peligrosas. sustancias quimicas.
Las mangueras instaladas en diferentes puntos de la planta se encuentran Vélvulas y accesorios. Contacto térmico. Tolerable
sujetas con alambres y nylon en lugar de presillas de seguridad.
Los mandmetros ubicados en el &rea de produccion de leche no tienen Recipientes a presién sin | Explosion. Moderado
sefializada la presibn maxima con que pueden trabajar. fuego.
El piso en parte del area de produccién esta en mal estado. Edificaciones y locales. Caida al mismo nivel. | Moderado
Los trabajadores del area de limpieza de equipos especiales no poseen los Equipos de proteccién Contactos con Moderado
espejuelos contra las posibles salpicaduras que se originan durante la personal. sustancias quimicas.
manipulacion de sosa y acidos.
Los limpiadores de equipos especiales carecen de un andamio o escalera Escaleras Caida a diferente Moderado
adecuada, necesaria para abrir y cerrar las valvulas de los circuitos de nivel
limpieza que se encuentran mas altos.
La plataforma ubicada en el tanque de de preparacion de del sirope no brinda | Escaleras. Contacto térmico. Moderado
espacio suficiente para la manipulacién de los sacos de azucar, ya que esta
ubicada por un lado del tanque con riesgo de quemaduras al verter hacia el
tanque.
Los ayudantes +40kg y los limpiadores de equipos especiales no poseen el Equipos de proteccion. Sobreesfuerzo fisico. | Moderado

cinturdn de labor fuerza para realizar el trabajo de manipulacion de cargas.







Tablas de salidas de la lista ergondmica Ayudante +40kg. Fuente: Elaboracion propia.

Anexo No.46

Los modelos del trabajo son simples y pocos complicados

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La asignacion del trabajo es especifica para el operario.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las herramientas y los

métodos de trabajo son especiales para el propdsito de la tarea.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Volumen de produccién o calidad del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El empleado desempefia multiples tareas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo requiere de una actividad motora simple.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




El puesto de trabajo requiere conocimientos y habilidades especializados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El puesto exige una for

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajador comete frecuentes errores en su t
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El puesto exige una

rotacién frecuente, reglada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las operaciones estan marcadas por una maquina o automatizadas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajador determinay regula completamente su actividad fisica.

macion para adquirir esas habilidades.

rabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajador mantiene un ritmo pre-establecido.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El trabajo implica frecuentes movimientos repetitivos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Exigencias cardiorrespiratoria del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo (empufiar herramientas, manejo de un volante, de un pedal de freno) es predominantemente

estatico.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajo exige una po

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo exige una gran fuerza muscular.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

sicién de trabajo fija (sentado o de pie).

El trabajo requiere una manipulacion manual de carga minima

Peso de la carga en kg

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado

Validos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Tipo de trabajo

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos  transportar 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 30 kg a 40 kg 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Distancia horizontal sujeto a carga (cm)
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Mayor que 70 cm 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Altura ala que el sujeto carga
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos hombros 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Laropaimpide las tareas de manipulacién manual de cargas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos No sabe o no aplicable 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
La posicidn de la tarea no presenta riesgos de lesién corporal.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La tarea puede modificarse parareducir la cargaq

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los materiales pueden empaquetarse en tamafios estandar.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

ue se debe manipular.




El tamafio o la posicién de las asas de los objetos puede mejorarse.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los trabajadores no ad

optan método

s seguros para lamanipulacién de cargas.

-esfuerzo.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Las ayudas mecanicas pueden reducir el sobre
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El lugar de trabajo es ¢

ompatible con

las dimensio

nes humanas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La distancia de trabajo

estéa fuera del

alcance normal en el plano horizontal o vertical (mayor que 60 cm)

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La altura de la mesa o del plano de trabajo es fija 0 escasamente regulable.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

No hay espacios para operaciones secundarias (in

speccion, mantenimiento).

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El puesto de trabajo tiene obstéaculos, salientes o bordes pronunciados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La superficie de trabajo o el suelo son resbaladizo, irregulares, inestables o estan llenos de obstaculos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La disposicion de los asientos es adecuada (sillas comodas, buen apoyo postural)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las dimensiones del asiento (altura del asiento, respaldo), no coincide con las dimensiones humanas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El asiento de trabajo no proporciona apoyo o soporte (bordes verticales), para trabajar con la maquinaria.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Ausencia de mecanismos amortiguadores de las vibraciones en el asiento.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Existen suficientes elementos para la seguridad en el puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

No hay espacios para colocar las herramientas o los efectos personales.



Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Puertas, acceso de entradas y salidas o pasillos demasiados estrechos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Disefio inadecuado de mangos, escaleras, escaleri

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los apoyos so se distinguen por s

u posicioén, fo

rmay disefio.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Uso de guantes o calzado que limiten para trabajar y manejar los controles de los equipos.

llas o barandillas.

Los asideros de pie y manos exigen posturas forzadas de las extremidades.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo permite una postura relajada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o separados del cuerpo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo absoluto 3 18.8 75.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Hipertension de la mufieca y demanda de mucha fuerza.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 12.5 50.0 50.0
De acuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El cuello y los hombros no forman un angulo de unos 15 grados.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 12.5 50.0 50.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
La espaldainclinaday girada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 2 12.5 50.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Las caderas y las piernas no tienen un buen apoyo cuando se esta sentado.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos No sabe o no aplicable 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




El nivel de ruido es inferior al maximo nivel recomendado.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Los ruidos nocivos se eliminan en su origen
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No hay un aislamiento eficaz contra el ruido
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No se han tomado medidas de emergencias contra el ruido.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El clima es confortable
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Sensacion térmica
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos calida 1 6.3 25.0 25.0
excesivamente calurosa 3 18.8 75.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Los dispositivos de ventilacion son inadecuados (ventiladores, ventanas, aires acondicionados).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo absoluto 1 6.3 25.0 25.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 50.0
De acuerdo 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicién.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 2 125 50.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse calor.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 3 18.8 75.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No hay fuentes o agua fresca disponible fresca.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo absoluto 1 6.3 25.0 25.0
Desacuerdo 2 12.5 50.0 75.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Lailuminacién es suficientemente intensa.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




Lailuminacion del area de trabajo es adecuadamente uniforme.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El parpadeo es escaso o inexistente.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La formacion de sombras no causa problemas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los reflejos molestos son escasos o inexistentes.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La dinamica del color (objetos resaltados por el calor, calidez del color) es adecuada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El ambiente esta libre de polvos, humos y sustancias téxicas excesivas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La ventilacion y los sistemas de extraccion no son eficaces para la salida de humos, vapores y polvos.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




Faltan medidas de proteccidn para situaciones de emergencias por escapes 0 contacto con sustancias

toxicas o peligrosas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Muestreo irregular de las sustancias

guimicas toxi

cas en el lugar de trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los trabajadores estan bien protegidos contra la radiacion.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

las maquinas pueden accionarse sin

que se transmitan vibraciones al cuerpo del operador.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La vibracién se transmite a todo el cuerpo a través de los pies.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La transmisién de vibraciones se produce a través del asiento.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La vibracién se tran

smite através

del sistema mano-brazo

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El personal trabaja a un ritmo o con un limite de tiempo pre-determinada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los dispositivos de visualizacion (calibres, metros, sefiales de alarma) pueden leerse facilmente.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los controles o herramientas no estan accesibles

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las dimensiones de los controles no se ajustan ala parte del cuerpo que los maneja

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los controles no tienen laforma adecuada para un buen agarre

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Riesgo de accidente debido a falta de proteccion en lamaquina

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

No hay instrucciones claras disponibles para el manejo mantenimiento y seguridad de la maquina

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




El trabajo permite la retroinformacion directa sobre la calidad y la cantidad del rendimiento personal.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Dificultad de comunicacién debido al alto nivel de ruido

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajo comprende diversas tareas y deja lugar para la espontaneidad por parte del trabajador

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajo ofrece oportunidades para mejorar los conocimientos y las habilidades para el cumplimiento de las
tareas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Acciones de seguimiento y control de accidentes y lesiones

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0

Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Anexo No.47

Tablas de salidas de la lista ergondémica Operario A de Elaboracién de Productos de la
Industria Alimenticia. Fuente: Elaboracion propia.

Los modelos del trabajo son simples y pocos complicados

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

La asignacion del trabajo es especifica para el operario.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Las herramientas y los

métodos de trabajo son especiales para el propésito de la tarea.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Volumen de produccién o calidad del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El empleado desempefia multiples tareas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
El trabajo requiere de una actividad motora simple.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




El puesto de trabajo requiere conocimientos y habilidades especializados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
El trabajador comete frecuentes errores en su t
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
El puesto exige una rotacion frecuente, reglada.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajador determinay regula completamente su actividad fisica.

El puesto exige una formacién para adquirir esas habilidades.

rabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajador mantie

ne un ritmo pre-establecido.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajo implica frecuentes movi

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

mientos repetitivos.




Exigencias cardiorrespiratoria del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El trabajo exige u

na gran fuerza muscular.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El trabajo (empufiar herramientas, manejo de un volante, de un pedal de freno) es predominantemente

estatico.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El trabajo requiere una manipulaciéon m

El trabajo exige una posicién de trabajo fija (sentado o de pie).

anual de carga minima

Distancia horizontal sujeto a carga (cm)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Tipo de trabajo
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos  transportar 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Peso de la carga en kg
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 313
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Altura ala que el sujeto carga
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Laropaimpide las tareas de manipulacién manual de cargas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

La posicidn de la tarea no presentariesgos de lesién corporal.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos Si 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

La tarea puede modificarse parareducir la carga q

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Los materiales pueden empaquetarse en tamafios estandar.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El tamafio o la posicion de las asas d

e los objetos

puede mejorarse.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

ue se debe manipular.




Los trabajadores no adoptan métodos seguros para la manipulacion de cargas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Las ayudas mecanicas pueden reducir el sobre-esfuerzo.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
El lugar de trabajo es compatible con las dimensiones humanas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 5 313 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

La distancia de trabajo

estéa fuera del

alcance normal en el plano horizontal o vertical (mayor que 60 cm)

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

No hay espacios para operaciones secundarias (in

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El puesto de trabajo tiene obstaculos

La altura de la mesa o del plano de trabajo es fija 0 escasamente regulable.

speccion, mantenimiento).

, salientes o bordes pronunciados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0




La superficie de trabajo o el suelo son resbaladizo, irregulares, inestables o estan llenos de obstaculos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

La disposicion de los asientos es adecuada (sillas comodas, buen apoyo postural)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Las dimensiones del asiento (altura del asiento, respaldo), no coincide con las dimensiones humanas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El asiento es escasamente regulable.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El asiento de trabajo no proporciona apoyo o soporte (bordes verticales), para trabajar con la maquinaria.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Ausencia de mecanismos amortiguadores de las vibraciones en el asiento.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Existen suficientes elementos para la seguridad en el puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0

Perdidos Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




No hay espacios para colocar las herramientas o los efectos personales.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Disefio inadecuado de mangos, escaleras, escaleri

llas o barandillas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Puertas, acceso de entradas y salidas o pasillos demasiados estrechos.

Los asideros de pie y manos exigen posturas forzadas de las extremidades.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Los apoyos so se distinguen por s

u posicioén, fo

rmay disefo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Uso de guantes o calzado que limiten para trabajar y manejar los controles de los equipos.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
El trabajo permite una postura relajada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o separados del cuerpo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Hiperextencion de la mufiecay demanda de mucha fuerza.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El cuello y los hombros no forman un angulo de unos 15 grados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

La espaldainclinaday girada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Las caderas y las piernas no tienen un buen apoyo cuando se esta sentado.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Movimiento asimétrico del cuerpo, solo hacia un lado.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Mencione los moti

vos de la post

ura forzada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0




El nivel de ruido es inferior al maximo nivel recomendado.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Los ruidos nocivos se eliminan en su origen
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos Si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
No hay un aislamiento eficaz contra el ruido
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
No se han tomado medidas de emergencias contra el ruido.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
El clima es confortable
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Sensacion térmica
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos neutra 1 6.3 20.0 20.0
fresca 1 6.3 20.0 40.0
calida 1 6.3 20.0 60.0
excesivamente calurosa 2 12.5 40.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




Los dispositivos de ventilacion son inadecuados (ventiladores, ventanas, aires acondicionados).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo absoluto 1 6.3 20.0 20.0
Desacuerdo 1 6.3 20.0 40.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 20.0 60.0
De acuerdo 2 12.5 40.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicién.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 20.0 20.0
De acuerdo 3 18.8 60.0 80.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 20.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse calor.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 12.5 40.0 40.0
De acuerdo 3 18.8 60.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
No hay fuentes o agua fresca disponible fresca.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo absoluto 1 6.3 20.0 20.0
Desacuerdo 2 12.5 40.0 60.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 20.0 80.0
De acuerdo 1 6.3 20.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




El lugar de trabajo, las maquinas estan bien iluminados en todo momento.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

La iluminacion del area de trabajo es

adecuadamente uniforme.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El parpadeo es escaso o inexistente.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

La formacion de sombras no causa problemas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Los reflejos molestos son escasos o inexistentes.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

La dinamica del color (objetos resaltados por el calor, calidez del color) es adecuada.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El ambiente esta libre de polvos, humos y sustancias tdxicas excesivas.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado

Validos no 5 31.3 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




La ventilacién y los sistemas de extraccion no son eficaces para la salida de humos, vapores y polvos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 12.5 40.0 40.0
De acuerdo absoluto 3 18.8 60.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Faltan medidas de proteccién para situaciones de emergencias por escapes 0 contacto con sustancias
toxicas o peligrosas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 20.0 20.0
De acuerdo absoluto 4 25.0 80.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0
Muestreo irregular de las sustancias quimicas téxicas en el lugar de trabajo.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos No sabe o no aplicable 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Falta de equipos de proteccion personal (guantes, zapatos, mascarillas, delantales).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 20.0 20.0
De acuerdo 1 6.3 20.0 40.0
De acuerdo absoluto 3 18.8 60.0 100.0
Total 5 31.3 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El personal trabaja a un ritmo o con un limite de tiempo pre-determinada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0




No se han incorporado medidas contra la fatiga o sistemas de pausas suficientes.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Posicion forzada de la cabeza/ojos respecto alas |

inea de vision.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Las sefales interm

itentes estan fuera del campo visual

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

La forma en que estan

dispuestos los dispositivos

de presentacidn de la informacién es l6gica

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 5 313 100.0 100.0
Perdidos Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Las operaciones con los dispositivos de presentacion de lainformacién o con los controles se hacen en

secuencia sin que halle tiempo suficiente para completar

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

La maquinaria no esta equipada con las sefales de advertencia

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Los niveles de ruido de las herramientas mecéanicas superan los limites aceptables

Los mecanismos operativos entorpecen los movimientos del cuerpo en el puesto de trabajo




Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Las medidas de seguridad de la maguina resultan adecuadas para evitar accidentes y riesgos para la salud

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajo permite la autonomia

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Rigidez en los métodos y condiciones de trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajo permite la retroinformacién directa sobre la calidad y la cantidad del rendimiento personal.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajo comprende diversas tareas y deja lugar para la espontaneidad por parte del trabajador

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Larelacién trabajador-maquina suscita conflictos en relacion con el comportamiento que se espera del
operador

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 5 31.3

Sistema 11 68.8
Total 16 100.0




Al trabajador se le asigna una serie de tareas y €l organiza su propio tiempo para llevarlas a cabo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 31.3 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

El trabajo consiste en tareas para las que existen sistemas de informacién y comunicacién claros y bien

definidos.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Existe un compromiso definido en relacién con la eficacia de la organizacion y el bienestar fisico, mental y

social.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos Si 5 313 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 11 68.8
Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Servicios médicos o administrativos

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Inspecciones laborales

y control de mejores précti

cas de trabajo

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

Acciones de seguimiento y control de accidentes y lesiones

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 5 31.3
Sistema 11 68.8

Total 16 100.0

El papel del individuo en la organizacién es ambiguo y fuente de conflictos

paralaintervencion preventiva en situaciones de riesgo




Anexo No.48

Tablas de salidas de la lista ergondmica Operario de Extraccion de Leche y Secado de
Harina de Soya. Fuente: Elaboracién propia.

Los modelos del trabajo son simples y pocos complicados

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La asignacion del trabajo es especifica para el operario.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las herramientas y los

métodos de trabajo son especiales para el propésito de la tarea.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Volumen de produccién o calidad del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El empleado desempefia multiples tareas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo requiere de una actividad motora simple.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




El puesto de trabajo requiere conocimientos y habilidades especializados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El puesto exige una formacién para adquirir esas habilidades.

El trabajador comete frecuentes errores en su trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El puesto exige una

rotacion frecu

ente, reglada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las operaciones estan

marcadas por

unamaquina o automatizadas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajador determinay regula completamente su actividad fisica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajador mantie

ne un ritmo pre-establecido.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo implica frecuentes movimientos repetitivos.




Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Exigencias cardiorrespiratoria del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo exige u

na gran fuerza muscular.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo (empufiar herramientas, manejo de un volante, de un pedal de freno) es predominantemente

estatico.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajo exige una po

sicién de trabajo fija (sentado o de pie).

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo requiere una manipulacion manual de carga minima
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Tipo de trabajo
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos  transportar 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Peso de la carga en kg

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Distancia horizontal sujeto a carga (cm)

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Altura ala que el sujeto carga
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Laropaimpide las tareas de manipulacién manual de cargas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La tarea puede modificarse para reducir la carga que se debe manipular.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La posicidn de la tarea no presentariesgos de lesion corporal.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La tarea puede modificarse parareducir la carga que se debe manipular.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El lugar de trabajo es compatible con las dimensiones humanas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La distancia de trabajo esté fuera del alcance normal en el plano horizontal o vertical (mayor que 60 cm)

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La altura de la mesa o del plano de trabajo es fija 0 escasamente regulable.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

No hay espacios para operaciones secundarias (inspeccién, mantenimiento).

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El puesto de trabajo tiene obstaculos, salientes o bordes pronunciados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La disposicion de los asientos es adecuada (sillas comodas, buen apoyo postural)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las dimensiones del asiento (altura del asiento, respaldo), no coincide con las dimensiones humanas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El asiento es escasamente regulable.



Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El asiento de trabajo no proporciona apoyo o soporte (bordes verticales), para trabajar con la maquinaria.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Ausencia de mecanismos amortiguadores de las vibraciones en el asiento.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Existen suficientes elementos para la seguridad en el puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

No hay espacios para colocar las herramientas o los efectos personales.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Puertas, acceso de entradas y salidas o pasillos demasiados estrechos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Disefio inadecuado de mangos, escaleras, escalerillas o barandillas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0

Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Los asideros de pie y manos exigen posturas forzadas de las extremidades.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los apoyos so se distinguen por s

u posicion, fo

rmay disefio.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Uso de guantes o calzado que limiten para trabajar y manejar los controles de los equipos.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo permite una postura relajada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o separados del cuerpo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Hiperextencién de la mufiecay demanda de mucha fuerza.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El cuello y los hombros no forman un &ngulo de unos 15 grados.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




La espaldainclinaday girada.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las caderas y las piern

as no tienen u

n buen apoyo cuando se esta sentado.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Movimiento asimétri

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Mencione los motivos de la postura forzada.
Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

co del cuerpo, solo hacia un lado.

El nivel de ruido es inferior al maximo nivel recomendado.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Los ruidos nocivos se eliminan en su origen
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




No hay un aislamiento eficaz contra el ruido

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos De acuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo absoluto 3 18.8 75.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No se han tomado medidas de emergencias contra el ruido.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 12.5 50.0 50.0
De acuerdo 2 12,5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El clima es confortable
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Sensacion térmica
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vaélidos excesivamente calurosa 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los dispositivos de ventilacion son inadecuados (ventiladores, ventanas, aires acondicionados).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos De acuerdo 3 18.8 75.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicidn.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 1 6.3 25.0 50.0
De acuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse calor.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 2 125 50.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No hay fuentes o agua fresca disponible fresca.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo absoluto 1 6.3 25.0 25.0
Desacuerdo 2 12.5 50.0 75.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El lugar de trabajo, las maquinas estan bien iluminados en todo momento.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La iluminacién es suficientemente intensa.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




Lailuminacion del area de trabajo es adecuadamente uniforme.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El parpadeo es escaso o inexistente.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La formacion de sombras no causa problemas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los reflejos molestos son escasos o inexistentes.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La dinamica del color (objetos resaltados por el calor, calidez del color) es adecuada.

El ambiente esta libre de polvos, humos y sustancias toxicas excesivas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La ventilacion y los sistemas de extraccion no son eficaces para la salida de humos, vapores y polvos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 2 12.5 50.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Faltan medidas de proteccidn para situaciones de emergencias por escapes 0 contacto con sustancias

toxicas o peligrosas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos No sabe o no aplicable 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Muestreo irregular de las sustancias quimicas téxicas en el lugar de trabajo.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos No sabe o no aplicable 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Falta de equipos de proteccion personal (guantes, zapatos, mascarillas, delantales).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 1 6.3 25.0 50.0
De acuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La vibracién se transm

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

ite atodo el cuerpo através de los pies.

La transmisién de vibraciones se produce a través del asiento.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las maquinas pueden accionarse sin que se transmitan vibraciones al cuerpo del operador.




La vibracion se transmite a través del sistema mano-brazo

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
La presién del tiempo de trabajo es minima
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Los dispositivos de visualizacion (calibres, metros, sefiales de alarma) pueden leerse facilmente.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las distancia de lectura es demasiad

o grande para poder leer con precision.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Las sefiales de emergencia se reconocen facilmente.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La forma en que estén dispuestos los dispositivos

de presentacion de lainformacion es légica

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Los controles son faciles de manejar
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Los controles o herramientas no estan accesibles

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los controles no tienen los colores o simbolos tipificados

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
La maquina es facil de conducir y manejar
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las herramientas o instrumentos que se proporcionan alos operarios son comodos de manejar

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo permite la autonomia
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Rigidez en los métodos y condiciones de trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Larelacién trabajador-maquina suscita conflictos en relacion con el comportamiento que se espera del

operador
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




El trabajo es importante en la organizacion. Es reconocido y valorado por los demas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Es necesario manejar informacion en situaciones de presion

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Existe un compromiso definido en relacién con la eficacia de la organizacion y el bienestar fisico, mental y
social.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Normas efectivas sobre seguridad

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Inspecciones laborales y control de mejores practicas de trabajo

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Acciones de seguimiento y control de accidentes y lesiones

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0

Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Anexo No.49

Tablas de salidas de la lista ergonémica Operario de Tratamiento de Leche. Fuente:
Elaboracién propia.

Los modelos del trabajo son simples y pocos complicados

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La asignacion del trabajo es especifica para el operario.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las herramientas y los

métodos de trabajo son especiales para el propésito de la tarea.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Volumen de produccién o calidad del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El empleado desempefia multiples tareas.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo requiere de una actividad motora simple.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos no 3 18.8 75.0 75.0
si 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El puesto de trabajo requiere conocimientos y habilidades especializados.




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 12.5 66.7 66.7
De acuerdo absoluto 1 6.3 33.3 100.0
Total 3 18.8 100.0
Perdidos 6 1 6.3
Sistema 12 75.0
Total 13 81.3
Total 16 100.0
El puesto exige una formacion para adquirir esas habilidades.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 12.5 66.7 66.7
De acuerdo absoluto 1 6.3 33.3 100.0
Total 3 18.8 100.0
Perdidos 6 1 6.3
Sistema 12 75.0
Total 13 81.3
Total 16 100.0
El trabajador comete frecuentes errores en su trabajo.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo absoluto 1 6.3 33.3 33.3
Desacuerdo 1 6.3 33.3 66.7
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 33.3 100.0
Total 3 18.8 100.0
Perdidos 6 1 6.3
Sistema 12 75.0
Total 13 81.3
Total 16 100.0
El puesto exige una rotacion frecuente, reglada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos De acuerdo 1 6.3 33.3 33.3
De acuerdo absoluto 2 12.5 66.7 100.0
Total 3 18.8 100.0
Perdidos 6 1 6.3
Sistema 12 75.0
Total 13 81.3
Total 16 100.0




Las operaciones estadn marcadas por una maquina o automatizadas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos De acuerdo 2 12.5 66.7 66.7
De acuerdo absoluto 1 6.3 33.3 100.0
Total 3 18.8 100.0
Perdidos 6 1 6.3
Sistema 12 75.0
Total 13 81.3
Total 16 100.0
El trabajador determinay regula completamente su actividad fisica.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El trabajador mantiene un ritmo pre-establecido.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo implica frecuentes movimientos repetitivos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Exigencias cardiorresp

iratoria del trabajo.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo exige u

na gran fuerza muscular.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

estatico.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El trabajo (empufiar herramientas, manejo de un volante, de un pedal de freno) es predominantemente




El trabajo exige una posicion de trabajo fija (sentado o de pie).

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo requiere una manipulacion manual de carga minima
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Tipo de trabajo
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos  transportar 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Peso de la carga en kg
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Distancia horizontal sujeto a carga (cm)
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Altura ala que el sujeto carga
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Laropaimpide las tareas de manipulacion manual de cargas.
Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




La posicion de la tarea no presentariesgos de lesion corporal.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La tarea puede modificarse parareducir la carga q

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los materiales pueden empaquetarse en tamafios estandar.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El tamafio o la posicién de las asas d

e los objetos

puede mejorarse.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

ue se debe manipular.

Los trabajadores no adoptan métodos seguros parala manipulacién de cargas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las ayudas mecanicas pueden reducir el sobre-esfuerzo.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El lugar de trabajo es compatible con las dimensiones humanas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0

Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




La distancia de trabajo esté fuera del alcance normal en el plano horizontal o vertical (mayor que 60 cm)

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

No hay espacios para operaciones secundarias (in

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El puesto de trabajo tiene obstaculos

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La superficie de trabajo o el suelo son resbaladizo, irregulares, inestables o estan llenos de obstaculos.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

La disposicion de los asientos es adecuada (sillas comodas, buen apoyo postural)

La altura de la mesa o del plano de trabajo es fija 0 escasamente regulable.

speccion, mantenimiento).

, salientes o0 bordes pronunciados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Las dimensiones del asiento (altura del asiento, respaldo), no coincide con las dimensiones humanas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El asiento es escasamente regulable.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El asiento de trabajo no proporciona

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Ausencia de mecanism

0s amortiguadores de las v

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Existen suficient

es elementos

apoyo o soporte (bordes verticales), para trabajar con la maquinaria.

ibraciones en el asiento.

parala seguridad en el puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Disefio inadecuado de mangos, escaleras, escaleri

llas o barandillas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Puertas, acceso de entradas y salidas o pasillos demasiados estrechos.

Los asideros de pie y manos exigen posturas forzadas de las extremidades.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




Los apoyos so se distinguen por su posicion, forma y disefio.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Uso de guantes o calzado que limiten para trabajar y manejar los controles de los equipos.

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El trabajo permite una postura relajada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
El cuello y los hombros no forman un angulo de unos 15 grados.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 1 6.3 25.0 50.0
De acuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
La espaldainclinaday girada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 3 18.8 75.0 75.0
De acuerdo 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Las caderas y las piernas no tienen un buen apoyo cuando se esta sentado.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos No sabe o no aplicable 2 12.5 50.0 50.0
Desacuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o separados del cuerpo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 1 6.3 25.0 50.0
De acuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Hipertension de la mufieca y demanda de mucha fuerza.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Ni acuerdo ni desacuerdo 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Movimiento asimétrico del cuerpo, solo hacia un lado.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo absoluto 3 18.8 75.0 75.0
Desacuerdo 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Mencione los motivos de la postura forzada.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos posicion de la maquina 1 6.3 25.0 25.0
manejo del equipo 1 6.3 25.0 50.0
puesto o espacio de
trabajo 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Sensacion térmica
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos excesivamente calurosa 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0




Los dispositivos de ventilacion son inadecuados (ventiladores, ventanas, aires acondicionados).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 12.5 50.0 75.0
De acuerdo 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicion.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 12.5 50.0 50.0
De acuerdo absoluto 2 12.5 50.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse calor.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 2 12.5 50.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El lugar de trabajo, las maquinas estan bien iluminados en todo momento.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Lailuminacién es suficientemente intensa.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El ambiente esta libre de polvos, humos y sustancias toxicas excesivas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos no 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

La ventilacion y los sistemas de extraccion no son eficaces para la salida de humos, vapores y polvos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo absoluto 3 18.8 75.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Faltan medidas de proteccién para situaciones de emergencias por escapes 0 contacto con sustancias

toxicas o peligrosas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo absoluto 3 18.8 75.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
Falta de equipos de proteccion personal (guantes, zapatos, mascarillas, delantales).
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 6.3 25.0 25.0
De acuerdo 2 125 50.0 75.0
De acuerdo absoluto 1 6.3 25.0 100.0
Total 4 25.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los trabajadores estan bien protegidos contra la radiacion.




No se han incorporado medidas contra la fatiga o sistemas de pausas suficientes.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

No hay dispositivos digitales de pres

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las sefales y controles (combinados) son compat

entacion de lainformacidn para realizar lecturas precisas.

ible con unarespuesta humana facil y natural

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
La maquina es facil de conducir y manejar
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos 6 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

El mantenimiento de la maquina es deficiente

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Las medidas de seguridad de la maquina resultan adecuadas para evitar accidentes y riezgos para la salud

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Limitaciones para el contacto social por barreras fisicas.

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




El trabajo comprende diversas tareas y dejalugar para la espontaneidad por parte del trabajador

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos Desacuerdo 4 250 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

El papel del individuo en la organizacion es ambig

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Existe un compromiso definido en relacién con la eficacia de la organizacién y el bienestar fisico, mental y

Servicios médicos o administrativos para la intervencién preventiva en situaciones de riesgo

uo y fuente de conflictos

social.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Si 4 25.0 100.0 100.0
Perdidos  Sistema 12 75.0
Total 16 100.0
No hay planes de pago de incentivos

Frecuencia | Porcentaje
Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0
Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Los programas e instrumentos de formacién no son faciles de aprender y utilizar

No hay cursos periddicos de formacion para los trabajadores, especificos para el puesto de trabajo




No hay posibilidad de promocionar a puestos superiores

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 250
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Medidas promocionales para controlar el absentismo en el grupo de trabajo

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Normas efectivas sobre seguridad

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Inspecciones laborales

y control de mejores practi

cas de trabajo

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0

Acciones de seguim

iento y contro

| de accidentes y lesiones

Frecuencia | Porcentaje

Perdidos 6 4 25.0
Sistema 12 75.0

Total 16 100.0




Anexo No.50

Plan de mejora de las necesidades ergondmicas. Fuente: Elaboracion propia.

No. | Qué Por Qué Cémo Cuando Quién Dénde
1 El trabajo no Puede ocasionar lesién a la Realizar un estudio de Carga A partir del 25 Especialista de | Los puestos de
permite una persona, dolor muscular postural al aplicar el método Reba | de octubre del | seguridady trabajo.
postura relajada. | localizado temporal o , Rula, Owas. De existir sobre 2010. salud en el
permanente, incoforty carga postural realizar el método trabajo.
procesos degenerativos de las en la operacidn e idear nuevas
articulaciones. . posturas.
2 El clima no es Puede ocasionar al trabajador Realizar estudio de clima A partir del 5 Especialista de | Los puestos de
confortable. estrés térmico, reduccién de la | fundamentado en medir variables | de noviembre seguridad y trabajo.
eficiencia microclimaticas temperatura del del 2010. salud en el
vulvo humedo(tbh), temperatura trabajo.
del bulbo seco(tbs), temperatura
de globo(tg) y la velocidad del
aire, calcular el indice de sobre
carga caldrica(ISC) o el indice
WBGT. Comparar valores
obtenidos con lo establecido en la
NC-19-01-03"Aire en la zona de
trabajo. Requisitos higiénicos
sanitarios generales” de existir
incongruencia proyectar sistema
de ventilacién general y
localizado.
3 Los ruidos Puede provocar al trabajador Realizar mediciones de nivel A partir del 15 Especialista de | Los puestos de

nocivos no se
eliminan en su
origen.

danos auditivos, nerviosidad y
agresividad, estrés, reduccion
de la eficiencia, cansancio y
fatiga.

sonoro, comparar con los valores
establecidos en la NC-19-01-

04 Ruido. Requisitos higiénicos
sanitarios”, si el nivel de presion
sonora actual es Superior al
normado, proyectar mejoras
relacionadas con diseno de

de noviembre
del 2010.

seguridad y
salud en el
trabajo.

trabajo.




silenciadores y encapsular
equipos.

El ambiente no
esta libre de
polvos y
elementos
toxicos.

Pude ocasionar inhalacién de
sustancias e intoxicacion al
trabajador.

Desarrollar procedimiento
relacionado con control de riego
quimico, de existir incongruencia
desarrollar mediciones de
elementos quimicos, comparar
con la norma cubana establecida y
proyectar acciones de mejora
relacionadas con sistema de
ventilacion localizado por
extraccion.

A partir del 20
de noviembre
del 2010.

Especialista de
seguridad y
salud en el
trabajo.

Los puestos de
trabajo.

El trabajo no
requiere una
actividad de
trabajo motora
simple.

Puede traer el agotamientoy la
fatiga del trabajador.

Realizar estimacion de gasto
energético de la actividad, donde
el GEh>GEact, de existir
incongruencia proyectar un nuevo
método de trabajo.

A partir del 28
de noviembre
del 2010.

Especialista de
seguridad y
salud en el
trabajo.

Los puestos de
trabajo.

GEact= A +B+MB

A-Postura

B- Tipo de trabajo

MB mujer= 35k cal/hm?

MB-Metabolismo basal MB hombre=37kcal//hm?

GEh=V0O2max x Valor calérico del oxigeno(VCO2) VC02=4.825kcal/102

e Conocer aptitud del trabajador

GEh>GEact




Anexo No.51
Resultado de las variables que influyen negativamente. Fuente:(Elaboracion propia)

Operarios de Elaboracion de Productos de la Industria Alimenticia

De De acuerdo
Acuerdo absoluto
% %
El Clima no es confortable.
El local es excesivamente caluroso 0 40
Los dispositivos de ventilacién son inadecuados 40 0
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o 60 0
procurarse calor.
El ambiente no estalibre de polvos y vapores
La ventilacion t los sistemas de extraccion no son eficaces para 40 60
la salida de vapores y polvo.
Faltan medidas de proteccién para situaciones de emergencia o5 80

por escape 0 contacto con sustancias toxicas.
Faltan equipos de proteccion personal. 20 60



Operarios de tratamiento de Leche

El trabajo no requiere una actividad motora simple

El puesto de trabajo requiere conocimientos y habilidades
especializados.

El puesto exige una formacién para adquirir esas habilidades.

El puesto exige una rotacion frecuente reglada.

Las operaciones estan marcada por una maquina o automatizadas
El trabajo no permite una postura relajada

Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o
separados del cuerpo.

El cuello y los hombros no forman un dngulo de unos 15 grados.
El clima no es confortable

Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse
calor.

El ambiente no esté libre de polvos y vapores

La ventilacion y los sistemas de extraccion no son eficaces para la
salida de vapores y polvo.

Faltan medidas de proteccién para situaciones de emergencia por
escape o contacto con sustancias téxicas.

Faltan equipos de proteccion personal.

De Acuerdo
%

25

25
25
50

25
25

50

25

50

De acuerdo
absoluto
%

25

25
50
25

50
50

25

75

75
25



El trabajo no permite una postura relajada
Trabajo con los brazos levantados por encima del hombro y/o
separados del cuerpo.

Hipertension de la mufieca, y demanda de mucha fuerza.

Espalda inclinada y girada.

El clima no es confortable

El local es excesivamente caluroso

Los dispositivos de ventilacién son inadecuados

No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicion
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse

calor.
Ayudantes de mas 40kg

De Acuerdo
%

25

50

50

50

50

75

De acuerdo
absoluto
%

75

50

25

75

25



Operarios de Extraccion de Lecha y Secado de Harina de Soya.

De acuerdo
De A((;uerdo absoluto
° %
0
El clima no es confortable
El local es excesivamente caluroso 0 100
Los dispositivos de ventilacién son inadecuados 75 o5
No se han aplicado medidas que regulen los limites de exposicion o5 50
Los trabajadores no utilizan prendas para protegerse o procurarse 50 o5
calor.
El ambiente no estalibre de polvos y vapores
La ventilacion y los sistemas de extraccion no son eficaces para la 50 o5
salida de vapores y polvo.
Faltan medidas de proteccion para situaciones de emergencia por o5 50

escape 0 contacto con sustancias toxicas.
Faltan equipos de proteccion personal. 20 60



Anexo No.52

Ficha ergondémica del Operario "A” de Elaboracion de la Industria Alimenticia.

Fuente: Elaboracién propia.

EMPRESA Combinado Lacteo Escambray Fecha de
CENTRO DE . toma de
TRABAJO: UEB Pasteurizadora Datos:
PuestF) de O;?erarn.) .A de Elaboracion de la Industria SECCION:
Trabajo: Alimenticia.
Personas N° de
presentes: trabajadores
Turno de trabajo: | Sencillo o Turnosn® 2 Rotativo Horario: 8h

Descripcidn del Puesto

5 Manipular los equipos de produccion y controlar sus niveles.
reve

descripcion de
las tareas

Causa de Quemaduras, enfermedades profesionales , fracturas
danos ala
salud
producidos

Descripcién de | Local abierto, con pisos y equipos de trabajo
lugares de
Trabajo

Energfas Natural
utilizadas

Pasterizador, bombas mono, banco de topete
Equipos de
trabajo
utilizados

Observaciones:

Productos quimicos que se manipulan

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas Ficha

comercial) seguridad
Si No
O O
Si No
O O
Si No
O O

Exposicidn a:

Agentes Tiempo de Observaciones:
Qfl'micos Exposicién
(h/dia)

Medidas de Control:




Tiempo de

Observaciones:

Agentes 86
Fisicos Exposicion
(h/did)
Medidas de Control:
Agentes Tlemp.o.c,le Observaciones:
Bioldgicos Exposicion
(h/did)
Medidas de Control:
lluminacion:
. Uniform
Existe
llum. llum. . e Cumple .
e deslumbramien .. .. Observaciones:
natural artificial to lluminaci Minimo
on
Si o Si o Si X Si Medir
] nivel
Si X ilumina
cion
existen
te
No O No X No o No O NDO
Microclima:
Medio
técnico
P Ty Corrientes Ty HR en .
Temperatura | Humedad | Ventilacidn/Climatizacién et de y Observaciones:
de aire Rango
control
deT?
NiYEl NiYe| Si X(indicar) No O SI O Para el Si Medir:
existente: Existente: St Cl — (indicar) Frio o | o
proximidad ist. Climatizacion:
foco radiante Para el
No
temp. No X Calor 5
]
Ruido:
Estimacion o Demandas de
medicidn del trabajo .. .
. . Concentracién | Observaciones:
ruido dB(A) comunicacién
verbal
Si o No X | Si o | No X

Trabajo Fisico:

Carga Fisica

El trabajador determina y regula su actividad fisica

Posicion de Trabajo

De pie

Manipulacidn de cargas

Carga maxima manejo

Manual

15
Kg

Observaciones:

Micro traumatismos repetitivos:

Se efecttian trabajos repetitivos en

extremidades superiores

Si

Observaciones:




X No O

Carga mental:

Carga Menta (atencion, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

<2 Observaciones:
horas
2-4
horas
>4
horas

Tiempo de
Exposicion:

Equipos de proteccién individual disponibles:

Tipo de EPI

e Botas de goma antidcidas Cinturon L/ fuerza

e Delantal C/humedad

e  Guantes domésticos

Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en solitario):

Observaciones:

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros puestos de trabajo:

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la seguridad y salud:

Otros:




Anexo No.53
Ficha ergondmica del Ayudante +40kg.

Fuente: Elaboracién propia.

EMPRESA Combinado Lacteo Escambray Fecha de

CENTRO DE
TRABAJO:

toma de

UEB Pasteurizadora Datos:

Puesto de
Trabajo:

Ayudante +40kg SECCION:

Personas
presentes:

N° de
trabajadores

Turno de trabajo:

Sencillo o Turnosn® 2 Rotativo Horario:

8h

Descripcidn del Puesto

Breve
descripcion de
las tareas

Carga, descarga y traslada mercancia

Causa de
danosala
salud
producidos

Quemaduras, enfermedades profesionales , fracturas

Descripcion de
lugares de
Trabajo

Local abierto, con pisos y equipos de trabajo

Energias
utilizadas

Natural

Equipos de
trabajo
utilizados

Carretilla y elevador de sacos

Observaciones:

Productos quimicos que se manipulan

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas

comercial)

Ficha

seguridad

Si O

No
]

Si
O

No
]

Si
o

No
]

Exposicidn a:

Agentes
Quimicos

Tiempo de 30 | Observaciones:
Exposicion min
(h/did)

Medidas de Control:




Tiempo de Observaciones:
Agentes 86
Fisicos Exposicion
(h/did)
Medidas de Control:
Agentes Tlemp.o.c’le Observaciones:
Bioldgicos Exposicion
(h/did)
Medidas de Control:
lluminacion:
. Uniform
Existe
llum. llum. . e Cumple .
e deslumbramien .. .. Observaciones:
natural artificial to lluminaci Minimo
on
Si o Si o Si X Si Medir
] nivel
Si X ilumina
cion
existen
te
No O No X No o No O NDO
Microclima:
Medio
Temperatura | Humedad | Ventilacién/Climatizacion Comeptes técnicode | Ty HRen Observaciones:
deaire | control de Rango
Ta
Nivel Nivel Si No o Si o P | i Medir:
existente: Existente: (indicar) (indicar) Ff,;a € :
proximidad Sist. Climatizacion: 10 0 -
foco : | N
radiante No X arae 0
Calor O O
temp.
Ruido:
Estimacion o Demandas de
medicidn del trabajo .. .
. . Concentracién | Observaciones:
ruido dB(A) comunicacién
verbal
Si X No o |Si o | No X

Trabajo Fisico:

Carga Fisica

El trabajador determina y regula su actividad fisica

Posicion de Trabajo

De pie

Manipulacidn de cargas

Carga maxima manejo

Manual

45

k
g

Observaciones:

Micro traumatismos repetitivos:

Se efecttian trabajos repetitivos en
extremidades superiores Si

Observaciones:




O No

X

Carga mental:

Carga Menta (atencion, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

Tiempo de
Exposicidn:

<2
horas

2-4
horas

>4
horas

Observaciones:

Equipos de proteccién individual disponibles:

Tipo de EPI

e Botas de goma antidcidas

e Delantal C/humedad

Cinturon L/ fuerza

e Muiequeras

Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en solitario):

Observaciones:

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros puestos de trabajo:

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la seguridad y salud:

Otros:




Anexo No.54

Ficha ergonémica del Operador de Tratamiento de Leche.

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcion del Puesto

EMPRESA Combinado Lacteo Escambray Fecha de
CENTRO DE ) toma de
TRABAJO: UEB Pasteurizadora Datos:
Puesto d .
ues .o € Operador de Tratamiento de Leche SECCION:
Trabajo:
Personas N° de
presentes: trabajadores
Turno de trabajo: | Sencillo o Turnosn® 2 Rotativo Horario: 8h
5 Recibe los indicadores del tipo y cantidad de produccion a elaborar y realiza produccion
reve
descripcion de
las tareas
Causa de Quemaduras, enfermedades profesionales , fracturas
danos ala
salud
producidos
Descripcion de | Local abierto, con pisos y equipos de trabajo
lugares de
Trabajo
Energias Natural
utilizadas
Pasterizador y bombas centrifugas
Equipos de
trabajo
utilizados Observaciones:

Productos quimicos que se manipulan

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas Ficha
comercial) seguridad
Hidréxido de sodio Limpieza de los equipos ?(I NDo
Acido nitrico Limpieza de los equipos Si No
X ]
Si No
O O

Exposicién a:

Agentes liguido Tiemp‘o.clle 30 Observaciones:
Quimicos Exposicién min
(h/did)
Medidas de Control:
Agentes Tiempo de Observaciones:
i<i Exposicion
Fisicos

(h/did)




Medidas de Control:
Agentes Tiemp‘o‘c,le Observaciones:
Bioldgicos Expos[aon
(h/dia)
Medidas de Control:
lluminacion:
Existe Uniform
llum. llum. . e Cumple .
pe deslumbramien . .. Observaciones:
natural artificial to lluminaci Minimo
on
Si O Si o Si X Si Medir
] nivel
Si X ilumina
cion
existen
te
No O No X No O No O NDO
Microclima:
Medio
Temperatura | Humedad | Ventilacién/Climatizacion Corrleptes técnicode | T*y HR en Observaciones:
de aire control de Rango
Ta
Nivel Nivel Si X No O Si o para el i Medir:
existente: Existente: (indicar) (indicar) Frio 4 -
proximidad Sist. Climatizacion:
foco
radiante No X Parael No
Calor o ]
temp.
Ruido:
Estimacion o Demandas de
medicién del trabajo . .
. . Concentraciéon | Observaciones:
ruido dB(A) comunicacién
verbal
Si X No o [Si o | No X

Trabajo Fisico:

Carga Fisica

El trabajador determina y regula su actividad fisica, postura relajada

Posicion de Trabajo

De pie

Manipulacidn de cargas

Carga minima manejo

Manual

5

k | Observaciones: Minima

g

Micro traumatismos repetitivos:

Se efecttian trabajos repetitivos en

extremidades superiores

] No

X

Si

Observaciones:




Carga mental:

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

<2 Observaciones:
horas
2-4
horas
>4
horas

Tiempo de
Exposicion:

Equipos de proteccién individual disponibles:

Tipo de EPI
e Botas de goma antidcidas Guantes contra dcidos
e  Madscara buco nasal Cinturon L/ fuerza
e  Filtros contra polvos
Otros:
Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en solitario): Observaciones:

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros puestos de trabajo:

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la seguridad y salud:

Otros:




Anexo No.55

EMPRESA Combinado Lacteo Escambray Fecha de
CENTRO DE . toma de
TRABAJO: UEB Pasteurizadora Datos:
Operario de Extraccion de leche y secado de harina de

P

uesto de soya. SECCION:
Trabajo:
Personas N° de
presentes: trabajadores
Turno de trabajo: | Sencillo o | Turnosn® 2 | Rotativo Horario: 8h

Ficha ergondmica del Operario de Extraccién de leche y secado de harina de soya.

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcidn del Puesto

Breve
descripcion de
las tareas

Manipular los equipos de produccion y controlar sus niveles.

Causa de
danosala
salud
producidos

Quemaduras, enfermedades profesionales , fracturas

Descripcion de
lugares de
Trabajo

Local abierto, con pisos y equipos de trabajo

Energias
utilizadas

Natural

Equipos de
trabajo
utilizados

Calefactor de Agua, bombas centrifuga, dosificador, pizarra

Observaciones:

Productos quimicos que se manipulan

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas Ficha
comercial) seguridad
Hidréxido de sodio Limpieza de los equipos f(l NDO
Acido nitrico Limpieza de los equipos Si No
X ]
Si No




Exposicién a:

liquidos Tiempo de 0 Observaciones:
Agentes R p‘ o a 3. Y
Quimicos Exposicion min
(h/dia)
Medidas de Control:
Agentes Tlemp.o.qe Observaciones:
Fisicos Exposicion
(h/did)
Medidas de Control:
Tiempo de Observaciones:
Agentes p. 0 vad
Bioldgicos Exposicion
(h/did)
Medidas de Control:
lluminacion:
. Uniform
Existe
llum. llum. . e Cumple .
e deslumbramien .. .. Observaciones:
natural artificial - lluminaci Minimo
on
Si O Si o Si X Si Medir
] nivel
Si X ilumina
cién
existen
te
No O No X No O No O NDO
Microclima:
Medio
Temperatura | Humedad | Ventilacién/Climatizacion Corrler\tes técnicode | T*y HRen Observaciones:
de aire control de Rango
Ta
Nivel Nivel Si X No O Si o P | i Medir:
existente: Existente: | (indicar) (indicar) Fa,ra € :
proximidad Sist. Climatizacién: rno o .
foco P | N
radiante No X arae 0
Calor o O
temp.
Ruido:
Estimacion o Demandas de
medicién del trabajo e .
. . Concentracion | Observaciones:
ruido dB(A) comunicacién
verbal
Si X No o |Si o | No X

Trabajo Fisico:

Carga Fisica

El trabajador determina y regula su actividad fisica

Posicién de Trabajo




De pie

Manipulacidén de cargas

Carga maxima manejo
Manual

Observaciones:

Micro traumatismos repetitivos:

Se efecttian trabajos repetitivos en | Observaciones:

extremidades superiores
O No X

Si

Carga mental:

Carga Menta (atencion, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

<2
horas

Observaciones:

Tiempo de

. 2-
Exposicion: 4

horas

>4
horas

Equipos de proteccién individual disponibles:

Tipo de EPI

e Botas de goma antidcidas Guantes contra dcidos

e Delantal C/humedad

e  Madscara buco nasal

Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en solitario):

Observaciones:

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros puestos de trabajo:

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la seguridad y salud:

Otros:




Anexo No.56

Plan de mejora del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales. Fuente: Elaboracién propia.

No. | Qué Por Qué Coémo Cuéndo Quién Do6nde

1 No se realizan | -Para disminuir el efecto que pudieran provocar | Realizar mediciones teniendo en A partir del Especialista | Los
mediciones Enfermedades profesionales derivadas del | cuenta instrumentos segln sea el caso | 4 de de puestos de
higiénicas en los | trabajo propiciadas por estos factores. del factor del riesgo. septiembre Seguridad y | Trabajo.
puestos de del 2010. salud.
trabajo. -Para eliminar deficiencias en el levantamiento | En caso de que los niveles obtenidos

de riesgo y las tomas de decisiones en cuanto | se excedan de los establecidos segun
a riesgos relacionados con el de tipo Fisico. la Norma Cubana proyectar mejoras en
(Lista de chequeo” Instituto Nacional de | cada factor de riesgo.

Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafa,

2000)

2 No se realizan | -Los especialistas de seguridad no cuentan con | Remitirse al epigrafe 2.2.1 A partir del Especialista | Los
estudios el conocimiento sobre el tema. perteneciente al Capitulo Il de la 8 de de puestos de
ergonémicos en presente investigacion septiembre Seguridad y | Trabajo.
los puestos de | Existen factores de riego del tipo ergonémico del 2010. salud.
trabajo. gue no estan controlados.

(Lista de chequeo™ Instituto Nacional de
Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafia,
2000)

3 No estan | Desconocimiento de los trabajadores para Elaborar un Plan de emergencia. A partir del Especialista | En las UEB
sefializadas las | actuar ante una emergencia. 6 de de dela
vias y salidas, ni | (Lista de chequeo™ Instituto Nacional de septiembre Seguridad y | empresa.
se realizan | Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafia, del 2010. salud.
simulacros antes | 2000)
posibles
emergencias.

4 No existencia de | Se desconoce el desempefio del proceso Realizar un cronograma para realizar A partir del Especialista | Empresa u
auditoria internas | prevencion de riesgos laborales. auditorias internas. 14 de de las UEB.
para el desarrollo | (Lista de chequeo™ Instituto Nacional de septiembre Seguridad y
y control del | Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafia, del 2010. salud.
proceso 2000)
preventivo.

5 No existencia de | Los especialistas de seguridad no cuentan con | Remitirse a la etapa lll, vertiente Il A partir del Especialista | Los
un procedimiento | el conocimiento sobre el método, ni se perteneciente al Capitulo Il de la 25 de de puestos de
de trabajo | encuentran capacitados. presente investigacion. septiembre Seguridad y | Trabajo.
seguro. del 2010. salud.

Poner de manifiesto NC -702 del
2009.Formacion de los trabajadores.
Requisitos Generales emitida por
MTSS.




No utilizan | No cuentan con el conocimiento de dichas Identificar parametros a tener en A partir del Especialista | En el
técnicas de | técnicas para aplicarlas en el proceso. cuenta en la comparacion con otras 15 de de proceso de
Benchmarking (Encuesta para empleados y directivos, organizaciones. octubre del Seguridad y | prevencion
Fernéndez, Mufiiz, 2006 Realizar cronograma de visitas a 2010. salud. de riesgos
organizaciones similares dentro y fuera
del sector.
Realizar visitas a las organizaciones
dentro y fuera y del sector con las
mismas caracteristicas de la empresa y
evaluar el desempefio de esta en
funcion de los resultados obtenidos.
Poca No tienen en cuenta la informacién que pueda Crear espacios para informar y A partir del Especialista | Empresay
participacion de | brindar el trabajo sobre los riesgos. retroalimentarse del criterio de los 15 de de las UEB
los trabajadores | (Encuesta de satisfaccion laboral y trabajadores. octubre del Seguridad y
en el programa | Cuestionario de chequeo Bestratén , Manuel, 2010. salud.
preventivo. 2000)
Tener en cuenta un procedimiento para
la informacién y comunicacion a los
trabajadores. Ver etapa V del capitulo 11
de la presente investigacion.
Poca Existe una deficiencia en el establecimiento de | Crear espacios en los consejos de A partir del Director de | Empresa
participacion de las funciones y responsabilidades de los direccion y reuniones de la alta 15 de la empresa.
la Direccion de la | miembros de la direccién. direccion donde se traten temas octubre del
empresa en las (Cuestionario de chequeo Bestratén , Manuel, relacionados con la seguridad y salud 2010.
actividades 2000) en el trabajo.
Preventivas
Falta de equipos | Existir una mala gestién de compra y no contar | Identificar caracteristicas especificas A partir del Especialista | Empresa
de proteccién | con un presupuesto especifico para la de los medios de proteccion en 20 de de
individual  para | prevencion de riegos. correspondencia con la actividad a octubre del Seguridad y
prevenir riesgos | (Cuestionario de chequeo Bestratén , Manuel, realizar. 2010. salud.
laborales ya | 2000) Realizar un andlisis econdémico desde
identificados. el punto de vista preventivo.

Entregar esa documentacion al
departamento de compray establecer
un presupuesto especifico para la
compra de medios de proteccion
individual y colectiva.




