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Resumen

El presente trabajo se realizd6 en la Empresa SOMEC Cienfuegos, con el objetivo
fundamental de aplicar un procedimiento para la mejora del proceso de gestion de
seguridad y salud en el trabajo en la organizacion objeto de estudio, haciendo uso del
enfoque de procesos. Para el cumplimiento del mismo se utilizan entrevistas, listas de
chequeo, observaciones directas, revision de documentos, mapeo de procesos, diagrama
de pareto, matriz causa — efecto, método de expertos. El procesamiento de los resultados

se realiza utilizando el paquete de programas estadisticos SPSS versién 15.0.

Entre los resultados principales se definen las debilidades de dicho proceso asi como su
prioridad, ademas de la descripcion de las actividades fundamentales y las variables
claves de entrada del proceso en estudio, de igual manera se identifican y evaltan los
riesgos en cada una de las areas que conforman la empresa. Finalmente se elabora un
plan de accién para cada una de las prioridades determinadas, ademas se establecen un
conjunto de indicadores que permiten monitorear el desempefio de las actividades
relacionadas con la seguridad y salud del trabajo.

Por ultimo se exponen las conclusiones y recomendaciones que derivan del estudio y que
permiten definir una via de seguimiento adecuada para dar continuidad a la tematica

desarrollada en la investigacion.

Palabras claves: seguridad y salud en el trabajo, factores de riesgos laborales, procesos,

sistema de gestion.
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Introduccion

Como una forma de brindar productos y/o servicios de excelencia que no afecten el medio
ambiente y la seguridad y salud de los trabajadores, las organizaciones tienden a
implantar sistemas de gestion hacia determinadas actividades (calidad, medio ambiente,
seguridad y salud en el trabajo y otras), con vista a una mayor organizacion, direccién y

control de las mismas.

En la actualidad nos encontramos en un momento histérico en el que todos los esfuerzos
parecen estar dirigidos a solventar la crisis econdmica y financiera, la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT), pone el acento en la necesidad de salvaguardar las

condiciones de seguridad y salud laboral de los trabajadores del planeta.

Segun Forastieri (2009), la OIT teme que esta crisis financiera conlleve cambios
organizativos y reestructuraciones que incluyan «concesiones» en las medidas de
seguridad y salud en los lugares de trabajo, y por lo tanto, que desencadene un aumento
de los accidentes, enfermedades y muertes en el lugar de trabajo, asi como un
incremento de los problemas de salud debido al desempleo. Los cambios en la direccion
que se produzcan en esta época, pueden conducir a una disminucion de la gestion de los
peligros y riesgos tradicionales, con el falso pretexto de que es necesario reducir los
costos. Esta situacion se puede producir con frecuencia en empresas de pequefa escala
que tradicionalmente carecen de los recursos y los conocimientos para gestionar la
seguridad y salud en el trabajo, que tal vez consideren mas un costo que una inversion.
(Mapfre, 2009).

No obstante existe un reconocimiento por la sociedad, los gobiernos y los empresarios de
la significacion en términos de costos econdmicos y de imagen corporativa que
representan los accidentes, las enfermedades ocupacionales y el dafio ambiental; se
otorga importancia a la preservacion de la salud, a ofrecer confort, satisfacciéon y
seguridad a los recursos humanos en las organizaciones, por lo que representan éstos
como agentes del cambio y la competitividad; como portadores de conocimientos y
habilidades, que aunque intangibles, se han convertido en los activos que determinan el
éxito de las empresas modernas. (Denis Martinez, 2008).

Es evidente el progreso en las actividades relacionadas con la seguridad y salud en el
trabajo, pero todavia no se logra disminuir significativamente la ocurrencia de accidentes y

dafos, aun es amplio el campo de investigacion a realizar, lo cual se evidencia a través
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de los millones de accidentes que ocurren cada afio, los que ocasionan lesiones en los
trabajadores y hasta la muerte, y cada dia se detectan enfermedades cuya causa esta en
la actividad laboral que se realiza, estos elementos provocan el dolor de los lesionados,
su familia y en muchas ocasiones, por las magnitudes que han alcanzado, hasta dolor en
la sociedad. (Rodriguez, 2007).

Segun expertos de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) (2007), cada afio
ocurren 250 millones de accidentes en el mundo y como consecuencia mueren mas de
un millon de personas. Doce millones de nifios trabajadores son victimas de accidentes
laborales, de los cuales cerca de 12 000 son fatales. Tres mil personas mueren en el
trabajo todos los dias: dos por minuto. Por otra parte, advierte de que cada vez
aumentaran mas los jévenes de entre 15 y 24 afos y los mayores de 60 en la fuerza
laboral, y estos colectivos suelen sufrir tasas superiores de accidentes de trabajo. Se
opina que para el afio 2020 el nimero de enfermedades relacionadas con el trabajo se
duplicard y que en la misma época las exposiciones a téxicos ambientales estaran
sacrificando la vida de muchas personas si no se toman las medidas preventivas desde

hoy.

Para conocer con mayor especificidad el problema de la accidentalidad laboral 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 sdélo una
parte de los ocurridos. En cuanto al tiempo perdido por accidentes laborales supone el
4% del PIB mundial. (Mapfre, 2009).

En Cuba, la tematica de riesgos laborales ha sido tratada desde los inicios del triunfo de la
revolucion, de manera reciente se puso en vigor por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social (MTSS), érgano rector de la tematica, la Resolucién 39/2007, Instruccion 2/2008 y
Instruccion 3/2008 que tienen como objetivo garantizar la seguridad y la salud de los
trabajadores, busca alcanzar el bienestar fisico, psiquico y social de los mismos y
proteger el patrimonio de la entidad y el medio ambiente, al eliminar, controlar y reducir al

minimo los riesgos.

Aun es amplio el campo de investigacion a realizar, para dotar a las empresas de guias
efectivas para organizar y gestionar la seguridad de sus empleados y controlar los
riesgos. Aplicar estas guias disefiando e implementando sistemas de gestion y
procedimientos de actuacion, sobre todo en el area de seguridad y salud en el trabajo

donde el tipo de gestidn reactivo tradicional ha tenido un mayor arraigo, adecuandolos a

10



Introduccion SOMEC

SOLUCIONES MECANIGAS

los riesgos especificos y las condiciones de cada empresa en particular, es un verdadero

reto.

Reto que se pone de manifiesto practicamente en todos los sectores, encontrandose
dentro de este el de la construccion, debido al tipo de actividad laboral que se realiza
dentro del mismo, las cuales poseen cierto numero de riesgos inherentes, siendo muchos
de estos catalogados como peligrosos. Dentro de este sector se encuentran las laborales
relacionadas con la mecanizacién, que en su mayoria los riesgos generados provienen
del uso de herramientas manuales, uso de maquinas-herramientas, empleo de
herramientas de corte y utilizacién de soldaduras y en el menor de los casos los productos
empleados en los tratamientos superficiales. Las condiciones de trabajo es un factor

importante a la hora de evitar siniestros dentro de la actividad que se describe.

Muchas son las empresas que se encuentran inmersas en la puesta en practica de la del
grupo de normas NC 18000: 2005, que tienen por objetivo la certificacion de los sistemas
de gestion de seguridad y salud en el trabajo, asi como resoluciones surgidas a partir de
estas normas, ejemplo Resolucion 39/2007, instruccion 2/2008 y 3/2008, entre otras. En
Cienfuegos existen organizaciones propuestas para lograr esta certificacion ejemplo:
CIMEX, Empresa Eléctrica, Empresa de Servicios Técnicos de Defectoscopia y Soldadura
(CENEX), entre otras, siendo esta ultima, unida a la Empresa de Ingenieria y Proyectos
del Petroleo y Practicos de Puertos de la Republica de Cuba las Unicas que han logrado
en la provincia la certificaciéon por la NC 18001:2005 de su sistema de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.

La Empresa SOMEC Cienfuegos perteneciente al Ministerio de la Construccién y como
parte de las entidades del territorio, se encuentra reordenando su sistema de gestion,
encontrandose dentro de este la seguridad y salud en el trabajo. A partir de esta nueva
organizacién se pretenden dar los primeros pasos para la certificacion de su sistema de
gestion de seguridad y salud en el trabajo por la NC 18001:2005, pero no se conocen las
herramientas que posibiliten enfocar la gestién de la seguridad y salud en el trabajo a
procesos, elemento que constituye una premisa en las normas y a su vez no se dispone
de un instrumental metodoldégico que permita identificar los riesgos laborales, asi como
carencia de herramientas que ayuden a estudiar los factores de riesgos especificos, como
la deficiente iluminacion, incidiendo esta sobre la salud de los trabajadores en las areas
afectadas, ademas no estan elaborados los procedimientos de trabajo seguro y/o reglas
de seguridad, siendo esto un requisito indispensable para el logro de la certificacion de

11
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dicho sistema, lo tratado anteriormente constituye la situacion problémica de la presente

investigacion.
Basado en los aspectos abordados se plantea el problema cientifico de la misma.
Problema Cientifico

Carencia de un estudio que permita la mejora del proceso de gestidon de seguridad y salud
en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos, basado en el enfoque de procesos.
Hipoétesis

La aplicaciéon de un procedimiento basado en el enfoque de proceso dirigido a la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo en la Empresa SOMEC Cienfuegos, permitira

establecer un conjunto de acciones para la mejora del proceso de gestion de seguridad y

salud del trabajo y el cumplimiento de normativas relacionadas con el mismo.

La hipotesis queda validada si se identifican debilidades y fortalezas del proceso de
gestion de seguridad y salud del trabajo, se identifican y evaltan los riesgos laborales por
area y puesto, se establecen las acciones de mejora en funcién del cumplimiento de las

normativas relacionadas con dicho sistema de gestion.
El Objetivo General de la investigacion es:

Aplicar un procedimiento para la mejora del proceso de gestion de seguridad y salud en el

trabajo en la Empresa SOMEC Cienfuegos, haciendo uso del enfoque de procesos.

Para el cumplimiento de este objetivo es necesario llevar a cabo los siguientes objetivos

especificos:

1. Determinar las principales debilidades del proceso de gestién de seguridad y salud en
el trabajo en la Empresa SOMEC Cienfuegos.

2. ldentificar y evaluar los factores de riesgos laborales en cada una de las areas de la

Empresa SOMEC Cienfuegos.

3. Elaborar los procedimientos de trabajo seguros y/o reglas de seguridad en los puestos

que tengan mayor cantidad de riesgos evaluados como Moderados y Altos.

4. Proponer un conjunto de acciones que permitan la mejora del proceso de gestion de

seguridad y salud del trabajo y el cumplimiento de normativas vigentes.

El trabajo quedd estructurado de la siguiente forma:

12
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En el Capitulo | se abordan aspectos relacionados con la gestion basada en procesos,
especificamente como enfocar a procesos un sistema de gestion, reflejado esto en los
sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo, haciéndose necesario dentro de
este sistema conocer los aspectos relacionados con la gestion de riesgos laborales, asi

como técnicas y herramientas que esta utiliza.

En el Capitulo Il tomando como referencia lo analizado en el capitulo anterior se aborda el
procedimiento propuesto para la presente investigacion, con el objetivo de aplicarlo al

proceso de gestidon de seguridad y salud del trabajo.

En el Capitulo lll se aplica el procedimiento para la gestién de procesos expuesto en el
capitulo anterior, especificamente en el proceso de gestién de seguridad y salud del
trabajo en la Empresa SOMEC Cienfuegos, trayendo como resultado, el conocimiento de
las principales debilidades de dicho proceso asi como su prioridad, ademas de la
descripcion de las actividades fundamentales y las variables claves de entrada del
proceso en estudio, de igual manera se identifican y evalian los riesgos en cada una de
las areas que conforman la empresa. Finalmente se elabora un plan de accién para cada
una de las prioridades determinadas, ademas se establecen un conjunto de indicadores
que permiten monitorear el desempeno de las actividades relacionadas con la seguridad y

salud del trabajo.

13
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Capitulo I: Marco Teodrico Referencial.

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico referencial que aborda aspectos
relacionados con la gestion basada en procesos, especificamente cémo enfocar a
procesos un sistema de gestion, reflejado esto en la gestion de seguridad y salud en el
trabajo, haciéndose necesario dentro de este sistema conocer los aspectos relacionados
con la Gestién de Riesgos Laborales, teniendo como soporte la literatura cientifica que
aborda la problematica desde el punto de vista teodrico-practico, retomando las técnicas y

herramientas utilizadas que son aplicadas actualmente en este campo.

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

temas mencionados anteriormente.

Gestidn de la Seguridad vy Salud en el

O Trabajo
antiflcacian y
spouenoa de f—
lows processos.
Dascripoion de
o procesos, 1 ; =
3 E astion Sistemas de Gestion de Nipas
- 4 basada en Sa TR I Trabai DSHAS
k. procesos guridad y Salud en el Trabajo 1E000° FO0E,
Seguimisnta y
medicidn dea
I35 PrOCEs0s, o
E Desarrollo de la Gestidgn de la 'ﬁ:l‘_"r:::
Seguridad y Salud en Cuba. NC 180§0: 2008,
Mejora de las | |
DROCEEOS. —_—
o T
=l ldenitificacicn

Gestion de Riesgo

Laboral. I:
Estmanian y
evalaucian

Principales riesgos en la I

industria sideromecanica.

Cantrol

N

Necesidad de un estudio que permita la mejora del proceso de gestidn de seguridad y
salud en el trabajo basado en el enfoque de procesos,

Problema Cientifico de la presente investigacion.

Figura 1.1: Hilo conductor. Fuente: Elaboracion propia.
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1.1 Gestion basada en procesos.

En la actualidad, es una cuestion innegable el hecho de que las organizaciones se
encuentran inmersas en entornos y mercados competitivos y globalizados; entornos en
los que toda organizacion que desee tener éxito (0 al menos, subsistir) tiene la necesidad

de alcanzar “buenos resultados” empresariales.

Para alcanzar estos “buenos resultados”, las organizaciones necesitan gestionar sus
actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia la consecucion de los mismos,
lo que a su vez se ha derivado en la necesidad de adoptar herramientas y metodologias
que permitan a las organizaciones configurar su sistema de gestiéon. (Beltran Saenz,
2004).

El autor citado anteriormente plantea que un sistema de gestion, ayuda a una
organizacién a establecer las metodologias, las responsabilidades, los recursos, las
actividades, que le permitan una gestion orientada hacia la obtencién de esos “buenos

resultados” que desea, o lo que es lo mismo, la obtencion de los objetivos establecidos.

En la figura 1.2 se representa el sistema de gestion como herramienta para alcanzar los

objetivos.

(.cOMo?)

OBJETIVOS ot e RESULTADOS
Gestion
{que sc quicre) (qué sc logra)

Reeponsabilidades (quién)
Hecursos (con que)
Metodologias {coma)
Programas (cuando)

Figura 1.2: El sistema de gestion como herramienta para alcanzar los objetivos.
Fuente: Beltran Saenz, 2006.

La ISO 9000 define como un sistema de gestibn como al sistema para establecer la
politica y los objetivos y el logro de los mismos, mientras que el modelo EFQM plantea
que es el esquema general de procesos y procedimientos que se emplea para garantizar
que la organizaciéon realiza todas las tareas necesarias para alcanzar sus obijetivos,

coincidiendo con esta ultima el autor de la investigacion en curso.
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Para comprender el enfoque basado en procesos es necesario conocer qué se entiende
por proceso. Segun la norma ISO 9000: 2000 un proceso es un conjunto de actividades
mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales transforman elementos de entrada
en resultados. Se consultan definiciones dadas por Harrington (1993), Pons Murguia
(2006) y 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. Por tanto se puede concluir que el enfoque basado en procesos enfatiza como
los resultados que se desean obtener se pueden alcanzar de manera mas eficiente si se
consideran las actividades agrupadas entre si, considerando, a su vez, que 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.

Este enfoque segun plantea Beltran Saenz (2006) conduce a una organizacion hacia una

serie de actuaciones tales como:

Definir de manera sistematica las actividades que componen el proceso.
= |dentificar la interrelacion con otros procesos.

= Definir las responsabilidades respecto al proceso.

» Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficacia del proceso.

= Centrarse en los recursos y métodos que permiten la mejora del proceso.

Al poder ejercer un control continuo sobre los procesos individuales y sus vinculos dentro
del sistema de procesos (incluyendo su combinacién e interaccion) se pueden conocer los
resultados que obtienen cada uno de los procesos y cémo los mismos contribuyen al logro
de los objetivos generales de la organizacion. A raiz del analisis de los resultados de los
procesos (y sus tendencias), se permite, ademas, centrar y priorizar las oportunidades de

mejora.

1.1.1 Pasos para enfocar a procesos un sistema de gestion.

Las actuaciones a emprender por parte de una organizacion para dotar de un enfoque
basado en procesos a su sistema de gestion, se pueden agrupar en cuatro grandes

pasos, segun plantea Beltran Saenz (2004), estos son:

» Laidentificacion y secuencia de los procesos.

17
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= La descripcidon de cada uno de los procesos.

= El seguimiento y la medicién para conocer los resultados que se obtienen.

» La mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizada.
Identificaciéon y secuencia de los procesos.

El primer paso para adoptar un enfoque basado en procesos en una organizacion, en el
ambito de un sistema de gestién, es precisamente reflexionar sobre cuales son los

procesos que deben configurar el sistema.

La identificacion y seleccion de los procesos a formar parte de la estructura de procesos
no es algo ftrivial, debe nacer de una reflexién acerca de las actividades que se
desarrollan en la organizaciéon y de cémo estas influyen y se orientan hacia la
consecucion de los resultados. Los principales factores para la identificacion y seleccion

de los procesos a criterio del autor mencionado con anterioridad son:
» Influencia en la satisfaccion del cliente.
= Los efectos en la calidad del producto/servicio.
» Influencia en factores claves de éxito.
» [Influencia en la misiéon y estrategia.
= Cumplimiento de requisitos legales o reglamentarios.
= Los riesgos econdmicos y de insatisfaccion.
= Utilizacién intensiva de recursos.

Efectuada la identificaciéon y seleccidén de los procesos, surge la necesidad de definir y
reflejar esta estructura de forma que facilite la determinacion e interpretacién de las
interrelaciones existentes entre los mismos, la manera mas representativa es a través de
un mapa de proceso, que viene a ser la representacion grafica de la estructura de

procesos que conforman el sistema de gestion.

Para la elaboracion de un mapa de procesos, y con el fin de facilitar la interpretacion del
mismo, es necesario reflexionar previamente en las posibles agrupaciones en las que
pueden encajar los procesos identificados. La agrupacion de los procesos dentro del
mapa permite establecer analogias entre procesos, al tiempo que facilita la interrelacion e

interpretacion del mapa en su conjunto.
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El tipo de agrupacion puede y debe ser establecido por la propia organizacion, no
existiendo para ello ninguna regla especifica. A continuacién se ofrecen dos posibles tipo

de agrupacion.

PROCESOS ESTRATEGICOS

PROCESOS OPERATIVOS

2 fif

PROCESOS DE APOYO

CLIENTE

Figura 1.3: Modelo para la agrupacion de procesos en el mapa de procesos. Fuente:
Beltran Saenz, (2006).

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. 1

Existen diferentes tipos de procesos a identificar dentro de las organizaciones, los cuales
se agrupan segun sus caracteristicas, como se muestra en la figura anterior. Una
caracterizacion de la agrupacion anteriormente expuesta se detalla a continuacion (Pons
Murguia, 2006):

Procesos estratégicos: Se encuentran relacionados directamente con la misién y vision
de la organizacion, son procesos destinados a definir y controlar las metas, sus politicas y

estrategias.

Procesos operativos 6 claves: Son procesos que permiten generar el producto/servicio
que se entrega al cliente, por lo que inciden directamente en la satisfaccion del cliente

final. Generalmente dependen del desempefio de mas de una funcion.

Procesos de soporte: Son los que apoyan a los de tipo operativo. Sus clientes son
internos. Ejemplos de ellos son los relacionados con las compras, sistemas, informacion,

gestién de recursos de todo tipo, entre otros.

De manera general se definen los macro procesos de la organizacion, en primer lugar y
luego los procesos y subprocesos segun sea el caso, mediante la técnica del mapeo de
procesos. Téngase en cuenta que la clasificacion de los procesos de una organizacion en
estratégicos, operativos y de soporte, esta determinada por su propésito estratégico. De
este modo, un proceso determinado, en una organizacion dada puede ser clasificado de

operativo o clave, mientras que, en otra de soporte.
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Descripcion de los procesos

La descripcidon de un proceso tiene como finalidad determinar los criterios y métodos para
asegurar que las actividades que comprenden dicho procesos se lleven a cabo de manera
eficaz, dicha descripcion se debe centrar en las actividades, asi como en todas aquellas

caracteristicas relevantes que permiten el control de las mismas y la gestion del proceso.

Esta descripcion se debe llevar a cabo a través de un diagrama, donde se representan
estas actividades de manera grafica e interrelacionadas entre si. Estos facilitan la
interpretacion de las actividades en su conjunto, debido a que permite una percepcioén
visual del flujo y la secuencia de las mismas. Uno de los aspectos que deben recoger
estos diagramas es la vinculacion de las actividades con los responsables de su
ejecucion.

El nivel de detalle en la descripcién de las actividades de un proceso debe ser el
necesario para asegurar que éste se planifica, controla y ejecuta eficazmente (Beltran
Saenz, 2004).

La descripcion de las caracteristicas del proceso se realiza a través de la ficha de
procesos, la misma se considera como un soporte de informacion que pretende recabar
todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el

diagrama, asi como para la gestién del proceso.

La informacién a incluir dentro de una ficha de proceso puede ser diversa y debe ser
decidida por la propia organizacion, en el Anexo No. 2 se definen conceptos que se
consideran relevantes para la gestion de un proceso y que una organizacién puede optar

por incluirlo en la ficha de proceso.
Seguimiento y medicién de los procesos.

Se realiza con el fin de conocer los resultados que se obtienen y si estos cubren los
objetivos propuestos, ademas de conocer por donde se deben orientar las mejoras.

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso, qué es necesario medir
para conocer la capacidad y la eficacia del mismo. La ISO 9000: 2000 define capacidad
como la aptitud de una organizacién, sistema o proceso para realizar un producto que
cumpla los requisitos, mientras que eficacia es la extension en la que se realizan las
actividades planificadas y se alcanzan los resultados, coincidiendo con estos criterios el

autor de la presente investigacion.
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Una organizacion debe preocuparse también por alcanzar los resultados deseados
optimizando la utilizaciéon de recursos, ademas de la eficacia, debe considerar la eficiencia
en los procesos, que no es mas que la relacién entre el resultado alcanzado y los
recursos utilizados. (ISO 9000: 2000).

Los indicadores constituyen un instrumento que permite recoger de manera adecuada y
representativa la informacién relevante respecto a la ejecucion y los resultados de uno o
varios procesos, de forma que se pueda determinar la capacidad y eficacia de los

mismos, asi como la eficiencia.

Para ejercer un control sobre los procesos, la informacion obtenida por los indicadores
debe permitir el analisis del proceso y la toma de decisiones que repercutan en una
mejora del comportamiento del proceso, por tanto a través de indicadores se analizan los

resultados del proceso y se toman decisiones sobre las variables de control.
Mejora de los procesos

Los datos recopilados del seguimiento y la medicidén deben ser analizados, con el objetivo

de conocer las caracteristicas y la evolucion de los procesos, obteniendo como resultado:
= Qué procesos no alcanzan los resultados planificados.
= Dodnde existen oportunidades de mejora.

Cuando un proceso no alcanza sus objetivos, la organizacion debe establecer las
correcciones y acciones correctivas para asegurar que las salidas del proceso sean
conformes. La necesidad de mejora de un proceso se traduce por un aumento de la
capacidad del proceso para cumplir con los requisitos establecidos, es decir, para

aumentar la eficacia y/o eficiencia del mismo.

Es necesario seguir una serie de pasos que permitan llevar a cabo la mejora buscada,
estos se encuentran en el ciclo de mejora continua de Deming, o ciclo PDCA (Plan — Do-
Check — Act), una representacion de este ciclo se muestra a continuacion.

/’ / P — Plan........ (Planificar)
D — Do.......... (Hacer)
% C — Check.... (Varlflcar)
A —Act......... (Actuar)

Figura 1.4: Representacion del ciclo Deming o ciclo PDCA. Fuente: Beltran Saenz,
(2004).
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La herramienta general de mejora continua que establece la norma ISO 9001: 2000 es el
establecimiento de acciones correctivas y preventivas, sobre la base del analisis de la
informacion recopilada del propio sistema de gestion.

El enfoque basado en procesos 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, aplicable a cualquier proceso.

Existen gran cantidad de procedimientos que se centran en la mejora de procesos a partir
del enfoque anterior, ejemplo de estos es el dado por Pons Murguia y Villa Gonzalez
(2006). El procedimiento elaborado por estos autores se encuentra conformado por tres
fases o etapas, todas relacionadas, denominadas: caracterizacion, evaluacién y
mejoramiento del proceso. Dicho procedimiento contiene una base sdlida, generada por la
experiencia acumulada por los autores y por prestigiosos investigadores de esta esfera,
tales como: Juran, Cantu y Cossette Ramos, entre otros. Logrando incluir enfoques
mucho mas actuales como el Programa Seis Sigmas. Por vez primera, de forma clara, se
logra responder a las estrategias trazadas de una manera coherente, posibilitando el
control a través de un grupo de indicadores, generados del empleo de técnicas que
vinculan los esfuerzos de mejora con respuestas eficaces y efectivas de los procesos bajo
evaluacioén, razones por las que el autor de la presente investigacion decide desarrollarlo

en su estudio.

Este enfoque es aplicado a la gestidon de la seguridad y salud en el trabajo, que la misma
es tratada como un proceso, pues en esta existen elementos de entrada y salida,
responsables, requerimientos asi como resultados que favorecen el bienestar e integridad
del trabajador, surgiendo de esta forma los llamados sistemas de gestion de seguridad y
salud laboral, regidos por el grupo de normas OSHAS 18000, aspecto que es tratado en el

siguiente apartado.

1.2 Sistemas de gestion de seguridad y salud laboral.

La adecuada organizacion y normacion del trabajo, piedra angular del incremento de la
productividad del trabajo, solo puede ser viable en condiciones de trabajo seguras, sin

riesgos laborales peligrosos y preservando el medio ambiente.

En el mundo actual organizaciones de todo tipo estan cada vez mas interesadas en
alcanzar y demostrar un sélido desempefio de la seguridad y salud en el trabajo, mediante

el control de sus riesgos, acorde con su politica y objetivos. Lo hacen en el contexto de
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una legislacién cada vez mas exigente. Para una mejor comprension en la tematica se
hace necesario tratar un grupo de conceptos propios de la seguridad y salud en el trabajo

asi como su surgimiento.
1.2.1 Seguridad y salud laboral.

Diversos autores (Findlay, Kuhiman, Bird), declaran que la presencia de medidas de
seguridad y salud en el trabajo, como consecuencia de la propia actividad humana,
siempre han existido desde puntos de vistas diferentes. A través de la historia se recoge
en escritos aislados, se pueden citar los castigos a que se sometian los capataces en el 2
700 a.n.e, por las lesiones que sufrian los trabajadores. En la época de los egipcios
durante la construccion de sus templos se hizo necesario el empleo de aguadores
especiales debido al clima excesivamente calido. Hacia el afio 1445 en varias érdenes
religiosas en Espafa, se sefalaba la prohibicién de trabajar con luz artificial. Alrededor
del afo 1680 en las leyes de India se citan normas referentes al traslado de carga de
forma manual, los tiempos de trabajo, entre otras. En el siglo XIX como consecuencia de
la Revolucion Industrial, aparece en toda Europa una reaccidn en contra de las

condiciones de trabajo y explotacion de menores (Calderén Galvez, 2006).

En 1890 Bernardo Ramazzini en su obra “Enfermedades de los artesanos”, crea con una
base cientifica la Medicina del Trabajo, al aparecer en su libro la terminologia de higiene
industrial, en este mismo siglo nacen una serie de asociaciones tales como la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) , que asume las tareas internacionales en
materia de seguridad y salud en el trabajo (Calderén Galvez, 2006), ademas de otras
asociaciones como: Centro de Rehabilitacion de Mutilados de Barcelona en 1922, el
Instituto Nacional de Medicina y Seguridad en el Trabajo (INSHT) en 1944,

Actualmente esta tematica ha ganado en relevancia una vez que se considera
internacionalmente un elemento determinante en la competitividad de cualquier
organizacién moderna, ya sean de produccion o de servicios, por cuanto contribuye
decisivamente a la calidad y eficiencia en el resultado laboral, siendo enfocado por varios
autores, “producir bien equivale a la larga a producir con seguridad” (Rodriguez Gonzalez,
I. 2007).

El estudio de la seguridad y salud en el trabajo abarca el control de las condiciones de
trabajo y los requerimientos que impone el desarrollo de las diferentes tareas, se
establecen propuestas tendientes al mejoramiento del ambiente de trabajo y la prevencion
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de los accidentes del trabajo, la aparicion de enfermedades profesionales y la

preservaciéon del medio ambiente.

La misma tiene como objetivo general la prevencion, proteccion y control ante los factores
de produccién peligrosos, y nocivos en los puestos y areas de trabajo que pueden ser
causados por las propias tecnologias o los procesos, en relacion con la calidad de vida y
de trabajo, la eliminaciéon de las enfermedades profesionales, la disminucién de los
indicadores de accidentalidad y la obtencion de niveles de salud adecuados. Su tarea
fundamental es también, la revelacion de los problemas y reservas existentes en la

utilizacion de los recursos humanos (Torrens, 2003).

La NC 18000: 2005 y la Resolucion 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 riesgos, evitando sucesos que afecten su salud e integridad, el
patrimonio de la entidad y el medio ambiente.

Mientras que la NC 3000: 2007 no dista del concepto dado anteriormente, con la
diferencia que esta norma hace énfasis en las condiciones ergonémicas, coincidiendo con

este criterio el autor de la investigacion en curso.

(Morales Cartaya, 2009), Plantea que la seguridad y salud en el trabajo se rige por los

principios siguientes:

= Actuacion preventiva y sistematica.

» Integracion con la gestion de la empresa.

= (Gestion de acuerdo con las caracteristicas técnico — productivas, niveles de
riesgos, cantidad de trabajadores, entre otras.

= Participacion efectiva de los trabajadores y de la organizacién sindical en la
garantia de condiciones de trabajo seguras.

= Rendicién de cuenta ante el colectivo de la gestiéon de seguridad y salud en el
trabajo por parte de la direccion de la empresa.

= Formacién y comunicacion como vehiculos esenciales para lograr un
comportamiento laboral seguro.

» Eljefe directo es el responsable de la transmision de conocimientos y experiencias
y del control de su aplicacion.

= La Evaluacion y control de la seguridad y salud a partir de indicadores especificos

de la empresa.
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» La Evaluacién y perfeccionamiento continuo, atendiendo a las modificaciones
productivas, tecnoldgicas, organizativas y medioambientales.

= La Participacion de personal médico en la prevencién en la empresa de
accidentes, enfermedades profesionales, la higiene y el control del medio

ambiente.

Con los elementos expuestos se esta condiciones de conocer los principales aspectos
vinculados al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo asi como sus

beneficios.

1.2.2 Sistemas de seguridad y salud ocupacional basados en la OHSAS 18000.

Los sistemas de seguridad y salud ocupacional, a nivel internacional se rigen a través del
grupo de normas OSHAS 18000, siendo estas una serie de estandares voluntarios
internacionales relacionados con la gestion de seguridad y salud ocupacional, toman
como base para su elaboracion las normas 8800 de la British Standard. Participan en su
desarrollo las principales organizaciones certificadoras del mundo, abarcando mas de 15
paises de Europa, Asia y América. Estas normas buscan a través de una gestion
sistematica y estructurada asegurar el mejoramiento de la salud y seguridad en el lugar de

trabajo.

Las normas OHSAS 18000 son disefiadas para ser compatibles con los estandares de
gestion ISO 9000 e ISO 14000, relacionados con las materias de calidad y medio
ambiente respectivamente. De este modo facilita la integracion de los sistemas de gestién
para la calidad, el medio ambiente, la salud ocupacional y la seguridad en las empresas.
Estos sistemas comparten principios sistematicos comunes de gestion basados, entre
otros, en el mejoramiento continuo, el compromiso de toda la organizacion y en el

cumplimiento de las normativas legales.

Estas normas son aplicables a los riesgos de salud y seguridad ocupacional asi como
aquellos riesgos relacionados a la gestion de la empresa que puedan causar algun tipo de

impacto en su operacion y que ademas sean controlables.

Por tanto este es un sistema que habilita a una empresa para formular una politica y
objetivos especificos asociados al tema, considerando requisitos legales e informacion

sobre los riesgos inherentes a su actividad.

Implantar y certificar un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo permite a la

empresa (Sanchez Toledo, 2007):
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» Disminuir la siniestralidad laboral y aumentar la productividad: identificando,
evaluando y controlando los riesgos asociados a cada puesto de trabajo, evitando
las causas que originan los accidentes y enfermedades en el trabajo. La
percepcion de un entorno seguro por los trabajadores, conlleva una disminucién
de las enfermedades, bajas o absentismo laboral, un aumento de la productividad,
una reduccion progresiva de la siniestralidad y una disminucién de sanciones y

gastos necesarios.

= Cumplir la legislaciéon en materia de prevencion: Integrando esta ultima en los
procesos de la organizacion, conlleva una reduccion de los costos y sanciones
administrativas derivadas de su incumplimiento, ademas de una mejora de la
gestién interna de la organizacion y de la comunicacién entre empresa —

trabajador, empresa — administraciones y partes interesadas.

* Fomentar una cultura preventiva: Mediante la integracion de la prevencién en el
sistema general de la empresa y el compromiso de todos los trabajadores con la

mejora continua en el desempefio de la seguridad y salud en el trabajo.

En general, la gestién de la seguridad y salud en el trabajo (GSST) es un proceso de
direccion, a través del cual una organizacioén, 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 como la salud, productividad, calidad y bienestar de los
trabajadores; partiendo de una accién planificada y coordinada al mas alto nivel (Prieto
Fernandez, 2001).

Los sistemas de gestidn de seguridad y salud en el trabajo siguen el principio de la mejora
continua, esto se representa en la figura 1.5, donde se muestran cada uno de los

elementos que componen dicho sistema de gestion.

Nuestro pais no se ha quedado fuera de estos enfoques de gestion dentro de la seguridad
y salud en el trabajo, se evidencia en la puesta en marcha de nuevas normas y
resoluciones en los ultimos afos, como el grupo de Normas NC 18000: 2005, NC 3000:
2007, Resolucion 39/2007, entre otras cuestiones que son abordadas a continuacion.
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Figura 1.5: Elementos de un sistema de gestion de seguridad y salud laboral.
Fuente: Sanchez Toledo, (2007).
1.3 Desarrollo de la seguridad y salud en Cuba.

Las medidas de proteccion al trabajador en Cuba surgen después de la constitucion de la
Republica como respuesta al aumento de los asalariados en el pais, y se pueden citar
(Robaina, 1997):

= En 1910 se establece la jornada de trabajo para comercios y talleres.
= En 1919 la regulacién del trabajo femenino antes y después del parto.
= En 1940 en la Constitucion de la Republica se amplia el derecho del obrero.

Con el triunfo de la Revolucion Cubana se inicia la revision y la promulgacién de nuevas

leyes que protejan al trabajador.
= En 1962 se crea el Organismo de Direccion de Proteccion e Higiene del Trabajo.

= En 1963 se dicta la Resolucion No. 4614 que regula lo relacionado con las

enfermedades profesionales.

» En 1964 se acuerda por el Consejo de Ministros las bases generales sobre la

Proteccién e Higiene del Trabajo.
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= En 1968 se dicta por la Direccién de Proteccion e Higiene del Trabajo la regulacién

de las labores que puede realizar la mujer.

» En la Constitucion de la Republica de Cuba, en su Articulo 48, se establece “El
Estado garantiza el derecho a la proteccidén, seguridad e higiene del trabajo
mediante la adopcidon de medidas adecuadas, para la prevencién de accidentes y
enfermedades profesionales.

En el afo 1977 se promulga la Ley No. 13 de Proteccion e Higiene del Trabajo, que en el
Articulo No.1 plantea como objeto “establecer los principios fundamentales que rigen el
sistema de proteccion e higiene del trabajo” y que en la propuesta de modificacion se
expresa como “promover el desarrollo sostenido de la seguridad y salud de los

trabajadores mediante la politica nacional acordada”.

Debido a las insuficiencias detectadas en la aplicacion de la mencionada ley, se pone en
vigor la Resolucion 23/97 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS)
“Metodologia para la identificacion, evaluacion y gestion de la prevencion de riesgos que
afectan la seguridad y salud de los trabajadores”. Con el perfeccionamiento continuo de la
sociedad cubana, se publica el Decreto Ley No. 187/98 donde se establecen “Las Bases
Generales del Perfeccionamiento Empresarial” con en el punto 7.1.1 La seguridad y la
salud del trabajo (Gil Fundora, Rojas Valladares & Martin, 2003).

A partir del afio 2000, por el caracter imprescindible que toma para las empresas la
gestion eficaz de los riesgos laborales, como consecuencia ademas de la influencia
internacional, de la firma por Cuba de varios convenios con la OIT y como politica
intencional del estado dentro de su proyecto social, el MTSS y un grupo importante de
empresas de varios sectores inician multiples acciones para implementar nuevos

procedimientos, enfoques y requisitos de gestidn de la seguridad y salud en el trabajo.

Con la implantaciéon de las normas, a criterio de (Gil Fundora, Rojas Valladares & Martin,
2003), se observa la tendencia paulatina a trabajar en la asimilacion de las técnicas de los
sistemas de gestion bajo principios generales expuestos en la Normas de Gestién de la
Calidad 1ISO 9000:2000, aunque no esté explicito en los mismos y de forma general se
destacan los siguientes aspectos:

= La maxima responsabilidad de la alta direccién en la administracion de la

seguridad del trabajo.
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= El objetivo fundamental esta encaminado hacia la gestidon de riesgos laborales con

la aplicacion sistematica de politicas, procedimientos y practicas de gestion.

= Involucracién de todos los miembros de la empresa con el movimiento de areas

protegidas.

= Decisiones basadas en hechos a través del control de riesgos, inspecciones y
auditorias.

= Mejoramiento continuo a través del trabajo de los equipos y del buen

funcionamiento del movimiento de areas protegidas.

Cuba emite la serie de normas NC 18000: 2005 asumiendo los requisitos establecidos en
la norma internacional. Una representacion grafica del ciclo de mejora continua de los
elementos del sistema de gestion de la seguridad y la salud en el trabajo que establece la
NC 18001: 2005 puede apreciarse en la figura 1.6.

POLITICA DE
5y 50

ML M T A e,
P AL

Figura 1.6: Ciclo de mejora continua de los elementos del sistema de gestion de la
seguridad y la salud ocupacional segtiin NC 18001: 2005. Fuente: NC 18001: 2005.

Estos elementos aparecen dispuestos en interrelacion y en el orden en que deben ser
considerados, formando un ciclo en el que una vez establecida la Politica de SST, se
planifican las practicas preventivas de gestion, se implementan las mismas y se controla

su operacion.

Ya implantado el sistema se produce la verificaciéon de la eficacia del mismo a través de la
realizacion de la auditoria interna definiendo las acciones correctivas que son necesarias
aplicar para eliminar las “no conformidades”, y por ultimo es imprescindible la revisién por
parte de la direccion de la organizacién con vistas al analisis de los resultados en cuanto a
la capacidad del sistema para disminuir y/o mantener en el nivel minimo los riesgos, evitar

los accidentes e incidentes, los dafios al producto, al patrimonio de la empresa y al medio
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ambiente, para el sostenimiento de una cultura que aporte al desempefio éptimo de la
organizacién en cuento a las mejores practicas de seguridad y la salud en el trabajo. En
caso de que durante la revision por la direccion aparezcan resultados negativos o
inferiores a los esperados es necesario redefinir la politica, o ajustar las practicas y/o su

control operacional, para garantizar la mejora continua del sistema.

Como se evidencia en lo tratado anteriormente, estas normas traen consigo un nuevo
enfoque de trabajo en la gestion de seguridad y salud laboral debido que se habla del

término proceso y de las herramientas para la eficiencia de los mismos.

Este proceso ha tenido sus avances pero existen un grupo de causas por las cuales no se
ha avanzado en las empresas cubanas para implantar las normas cubanas de la tematica

en cuestion, entre las que se encuentran (Valdespino Piloto & Martinez Hernandez, 2009):

= Escaso apoyo de los directivos de las empresas donde toda la responsabilidad de

la seguridad y salud recae en el especialista.

» La falta de presupuestos para implementar mejoras, unido al desconocimiento de
herramientas para el andlisis de la gestidon de la seguridad y salud y su enfoque en
la gestion de procesos y de calidad, aunque se han impartido cursos por
especialistas de la Oficina Nacional de Normalizacion, del Ministerio del Trabajo y
Seguridad Social y del Instituto Provincial de Estudio Laborales.

» Resistencia al cambio y dificultad en la creacion de una nueva cultura que
promueve la seguridad integral, integrada, preventiva, educativa y participativa, a
tono con lo que se aplica en el mundo, como respuesta a la necesidad de obtener

calidad, productividad y preservacion ambiental.

Con el objetivo de facilitar la implementacion de lo establecido en la NC 18000, se han
puesto en vigor un conjunto de resoluciones e instrucciones entre ellas: Resolucién
39/2007 “Bases para la implementacion de los sistemas de gestién de la seguridad y
salud”, Instruccion 2/2008, Instruccion 3/2008, Resolucion 246/2007.

La Resolucion 39/2007 establece las bases para la implementacion de los sistemas de
gestion de la Seguridad, las instrucciones exponen un modelaje a tener en cuenta en la
tematica y la resolucién 246 establece las posibles violaciones y multas a imponer a las
directivos de las empresas en relacion con la gestion de la seguridad y salud, siendo el
organismo encargado de llevar a efecto esta resolucion la Oficina Nacional de Inspeccion
del Trabajo (ONIT).
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En los momentos actuales la seguridad y salud es un insumo indispensable de la gestion
del capital humano, orientada a crear las condiciones, capacidades y cultura para que el
trabajador desarrolle su labor eficientemente, en adecuadas condiciones ergonémicas y
con el minimo de riesgos que eviten sucesos y dafios que puedan afectar su salud e

integridad, el patrimonio de la empresa y el medio ambiente.

La NC 3000:2007 establece un conjunto de procesos de Gestién de Capital Humano en
los cuales puede percibirse a la gestion de seguridad y salud laboral como parte de esta,

lo cual se muestra en el Anexo No. 3.

Segun (Morales Cartaya, 2009), el sistema de seguridad y salud en el trabajo de cada
empresa se audita y certifica por parte de la Oficina Nacional de Normalizacién, segun la
norma 18001, disefiada para la integracion de la gestidon de la seguridad y salud en el
trabajo, alineada con la ISO 14001 (gestién medioambiental) y la ISO 9001 (gestion de la
calidad).

Para ello las empresas deben aplicar las Bases Generales de la Seguridad y Salud en el
Trabajo con el objetivo de garantizar condiciones seguras y de salud que contribuyan al
bienestar fisico, psiquico y social de los trabajadores, la proteccion del patrimonio de la
empresa y del medio ambiente, en correspondencia con los cambios técnicos,

tecnoldgicos y organizativos ocurridos en los ultimos anos.

Para implantar el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo la empresa

cubana debe cumplir tres premisas basicas, segun planta (Morales Cartaya, 2009):

= Participacion de los trabajadores.
= Responsabilidad al maximo nivel.

= Compromiso asumido por las partes.

Dicho sistema queda implantado después de cumplirse las condiciones y requisitos

siguientes:
I- Primera Condicién “Elaborado todo el sistema de gestion y su documentacion”.
Documentacion necesaria:

a) Diagnéstico.
b) Programa para la implantacion del sistema.
c) Formado y trabajado el grupo de implantacion.

d) Creado y capacitado el equipo auditor.
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Definido los procesos existentes en la entidad y sus relaciones con terceros.

Definido los indicadores de eficacia para la medicion y seguimiento del

desempefio de la entidad.

Cumplidos los requisitos establecidos por la NC 18001:

» Elaborada y aprobada la politica y objetivos.

= Elaborado el procedimiento para el proceso de identificacion, evaluacion de
riesgos y su actualizacion.

» Actualizada la evaluacion de riesgos elaborando los planes de medidas
para su eliminacion.

= Elaborados y puestos en vigor los programas de prevencion de riesgos.

= Demostrar por evidencia grafica y real el mejoramiento de las condiciones

de trabajo.

h) Definida la legislacion aplicable, evidenciado su conocimiento y elaborado el

k)

procedimiento para actualizarla y comunicarla a los trabajadores.
Elaborado y puesto en vigor el Manual de Seguridad.
Elaborado el procedimiento de formacion de los trabajadores;

» Demostrar la planificacion de las acciones de instruccion y su cumplimiento.

=  Demostrar la evaluaciéon efectuada.

Elaborado el procedimiento para la comunicacion a los trabajadores y a otras
partes interesadas, como servicios de y a terceros del sistema, cualquier variacion
o situacion anémala existente.

Elaborado el procedimiento para el manejo de toda la documentacién. Descripcion
de los elementos centrales del sistema y el lugar donde estan los documentos, asi
como los métodos para actualizarla.

Definidos los puntos criticos o de control y el procedimiento para evaluar los

resultados del sistema en estos.

» Definidos los indicadores de control (registro de incidentes).
= Demostrado los resultados a partir de los valores de estos.

Elaborado el procedimiento de actuacion ante emergencias y demostrada su

eficacia a través de:

= Ejercicios o simulacros en la entidad.
= Existencia de brigadas o brigadistas con conocimientos de primeros

auxilios.
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= Existencia de brigadas o brigadistas con conocimientos de proteccion
contra incendios.
o) Elaborado el procedimiento que explica el control de la direccion. Demostrada, la
accion y su eficiencia y eficacia.

p) Elaborados los procedimientos de trabajo seguro.

II- Segunda condicion “Demostrar la existencia de un nivel de riesgos minimos, que

asegure un ambiente seguro de trabajo”.

a) Definido los indicadores de eficacia para la medicion del sistema.

b) Demostrar la reduccién sostenido de los indicadores de accidentalidad y del
numero de incidentes.

c) No ocurrencia de accidentes mortales. (De ocurrir estos, el sistema no es eficaz y
se pierde automaticamente la condicion).
Requisitos adicionales. Se debe demostrar que:

= Los productos o servicios son seguros por sus propiedades o cualidades.

» Existe un Sistema de Prevencion y Extincién de Incendios.

= El control de la salud de los trabajadores.

= Se cumpla la Seguridad Alimentaria.

= No se afecta al medio ambiente, avalado por los resultados de una inspeccion de

la delegacion del Ministerio de Ciencia, Tecnologia y Medio Ambiente.

Las empresas deben confeccionar el Manual de Seguridad segun los aspectos
establecidos, el cual es puesto en vigor a través de Resolucion emitida por el director de

la empresa, previa consulta con la organizacién sindical correspondiente.

El manual debe adecuarse en las unidades y centros de trabajo subordinados a la

empresa, en correspondencia con sus caracteristicas y funciones.

Para cada puesto de trabajo o actividad se debe crear un procedimiento de trabajo, a
cuyo contenido se incorporen las reglas y otros requisitos de seguridad, en dependencia
de los riesgos y la complejidad de las tareas que se ejecutan.

Para las empresas cubanas implantar un sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo que cumpla los requisitos y tendencias actuales se ha convertido en una
necesidad de su sobrevivencia y progreso. Los trabajadores y directivos reconocen hoy
que la introduccion de tales sistemas causa efectos positivos en el nivel de la

organizacion, tanto respecto a la disminucién de los peligros y los riesgos, como al
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aumento de la productividad, y ademas se mejoran las practicas de gestion de seguridad.
El empresario tiene la obligacidon de organizar la seguridad y salud en el trabajo, la
gestiéon de calidad y medioambiental, trazar politicas, asumir compromisos, rendir cuentas

de su desempefio, consultar y dar participacion a los trabajadores.

Dentro de la gestion de la seguridad salud en el trabajo, especial atencién debe brindarse
a los accidentes de trabajo, los cuales causan costos tanto humanos como econémicos; a
la empresa, al trabajador y a la sociedad. Por esto se debe hablar de inversion y no de
costos en prevencion, evaluacion y control de las medidas preventivas optadas por la
organizacioén y la busqueda de una verdadera cultura preventiva, jugando en todo esto un
papel insustituible la gestion de riesgos laborales, siendo este un subproceso de suma
importancia dentro de la gestién de la seguridad salud en el trabajo, por lo que el autor de

la investigacién en curso considera necesario tratar dicha tematica.
1.4 Gestion de riesgo laboral.

En la actualidad el tema del analisis de riesgo ha adquirido particular importancia, al
mostrar la opiniéon publica mayor preocupacion por los accidentes laborales de cierta
magnitud, que ocacionan graves consecuencias de orden social y econdmico. Las nuevas
tecnologias en la generacion de energia, los medios de transporte, las industrias de
proceso como la quimica, petroquimica y otras, ademas de beneficios traen aparejados
riesgos que se traducen en pérdida de vidas humanas, danos a la salud y pérdidas
econdmicas de consideracién. No obstante que ninguna actividad humana esta exenta de
riesgos, estos pueden ser aceptados en dependencia de los beneficios que la actividad
reporta, de la importancia comparativa respecto a otros riesgos de la vida diaria, asi como

de la percepcion de riesgo que se tenga al respecto (Salomon Llanes, 2001).

En los 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” (s6lo se actua cuando ocurre "algo") se ha pasado
a un enfoque "global" y "preventivo" (se actua antes de que ocurra "algo" planificandolo
adecuadamente).

De ello se desprende que la actuacién 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.
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= Cuando sea necesario, se adopten 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 o mas peligros. Asimismo, el peligro o factor de riesgo laboral se define como la
fuente potencial de un dafio en términos de lesién o enfermedad a personas, dafio a la
propiedad, al entorno del lugar de trabajo o una combinacién de estos, de manera que en

una situacion peligrosa pueden presentarse uno o mas peligros (Torrens, 2003).

La Resolucion 31/2002 y la NC 18000: 2005 coinciden en definir que el riesgo es 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 afectacioén a la salud de las personas o deterioro de los bienes o el ambiente con

motivo o en ocasion del trabajo.

Mientras que la Resolucion 39/2007 no dista de la definicion 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. 4 se muestran varios conceptos de este término dados por la literatura.

Segun Torrens (2003), los riesgos, en general, se pueden clasificar en cinco grandes
grupos: fisicos, quimicos, bioldgicos, psicofisiolégicos y psicosociales. Los riesgos fisicos
se pueden clasificar a su vez en: mecanicos, 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.

Para establecer una clasificacion de los factores de riesgo no existe una sola forma o
enfoque, sino que autores e instituciones diferentes ofrecen criterios y orientaciones
diferentes. La clasificacidon que se expone en el Anexo No. 5, divide los factores de riesgo

en tres grupos para facilitar su estudio, tomando en cuenta su origen.

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
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necesidad de definir medidas preventivas, y en tal caso, sobre el tipo de medidas que
deben adoptarse (Documento divulgativo: Evaluacién de riesgos laborales INSHT. Y UNE
89902 —1996 EX).

Otra definicién concerniente al término tratado se expone en la NC 18001: 2005, haciendo
referencia a que es el proceso dirigido a la aplicacién sistematica de politicas,
procedimientos y practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar los riesgos,
coincidiendo con esto el autor del trabajo en curso, debido a que dicha definicion resume
de manera concreta y de forma exhaustiva lo referente a este tipo de proceso en

particular.

(Cirujano Gonzalez, 2000) plantea que debe realizarse una identificacion previa de
factores de riesgo e indicadores de resultado, asociados a cada una de las condiciones de
trabajo y para el ambito de actuacion en el que dichas condiciones van a ser evaluadas,

es conveniente seleccionar previamente los factores de riesgo.

Desde la perspectiva de la Higiene Industrial, la cual esta relacionada con la prevencion
de enfermedades profesionales, asociadas fundamentalmente con agresores quimicos y
biolégicos, (Herrick, 2000) define que la identificacion de riesgos es una etapa
fundamental, indispensable para una planificacion adecuada de la evaluacion de riesgos y
de las estrategias de control, asi como para el establecimiento de prioridades de accion.
Un disefio adecuado de las medidas de control requiere, la caracterizacion fisica de las
fuentes contaminantes y de las vias de propagacién de los agentes contaminantes. La

identificacion de riesgos permite determinar:
= Los agentes que pueden estar presentes y en qué circunstancias.

» La naturaleza y la posible magnitud de los efectos nocivos para la salud y el

bienestar.

La identificacion, evaluacion y control de los riesgos es un proceso que descubre las
situaciones peligrosas, los peligros y los riesgos vinculados con ellos y los pondera.
Puede ser cuantitativa o cualitativa, en correspondencia con las caracteristicas de tales
situaciones, es decir, a partir de los resultados de mediciones, por calculos o por via de la

estimacion.

Luego de la evaluacion puede resultar 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

hombre o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o a los procesos, hay que
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proyectar las medidas preventivas, las que se incluyen en un programa de prevencion
atendiendo al orden de prioridad que se decida, en correspondencia no sélo con la
magnitud del riesgo (lo que es posible determinar mediante los métodos que se explica

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
identificacion, evaluacion y control cada vez que surge una nueva situacion peligrosa o la

vigilancia permanente para que no surjan nuevas situaciones.

(Pérez Fernandez, 2006) consulta el enfoque dado por (MUPRESPA, 2000), el cual

plantea que la evaluacion del riesgo comprende las siguientes etapa.
= |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 la gestion de riesgo consiste en, la identificacion de
peligros asociados a cada fase o etapa del trabajo y su posterior estimacion, teniendo en
cuenta conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se
materialice (Pérez Fernandez, 2006), con lo cual concuerda el autor de la presente

investigacion.

El procedimiento metodoldgico que permite desarrollar la prevencion de riesgos en el
trabajo puede resumirse de manera sencilla, representandose de forma grafica en el

Anexo No.6, (Rodriguez Gonzalez, 2007).

Existen varios métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas, los

cuales pueden verse en el Anexo No. 7.

En el contexto actual de la gestion de riesgo laboral a decir de (Pizarro, 2008) se vienen
dando una serie de dificultades que influyen de forma negativa en cualquier organizacion,

lo cual se representa en la siguiente figura.
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Figura 1.7: Contexto actual en la gestion de riesgos. Fuente: Pizarro (2008).

No siempre se pueden eliminar todos los agentes que plantean riesgos para la salud en el
trabajo, porque algunos son inherentes a procesos de trabajo, indispensables o
deseables; sin embargo, los riesgos pueden y deben gestionarse. La evaluacion de
riesgos constituye una base para la gestion de los riesgos, la cual es tratada en el

siguiente epigrafe.

1.4.1 Evaluacién 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 diversos elementos que se deben tener en cuenta para la evaluacion de riesgos,

los cuales se representan en la figura 1.8.
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Figura 1.8: Elementos de la evaluacién de riesgos. Fuente: Herrick, (2000).
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Para el autor de la investigacion en curso, al igual que (Castro Rodriguez, 2009), existen
dos actividades fundamentales en el analisis de los riesgos: una es describir los riesgos y
otra cuantificar su importancia. Estas originan fundamentalmente tres tipos de métodos de

analisis de riesgo:

= Analisis cualitativos: encaminado a identificar y detallar 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 semicuantitativos: tienen como objetivo asignar puntuaciones en cada
etapa de una via de exposicion al peligro y expresar los resultados como

clasificaciones de los riesgos.

» Analisis cuantitativos: tiene como objetivo asignar un valor a la peligrosidad de
los riesgos de forma que se puedan comparar y ordenar entre si por su
importancia, adicionando que pueden incluirse métodos que analicen el factor
de riesgo laboral que resulte en las evaluaciones en la categoria de
Importante o Intolerable, en dependencia del método, a partir del uso del

conocimiento de las ciencias (fisica, quimica, matematica, entre otras).

En la tabla 1.1 se describen las caracteristicas fundamentales de los métodos cualitativos

y cuantitativos.

Tabla 1.1: Evaluacion cualitativa y cuantitativa. Fuente: Calderén Galvez, (2006).

Metodologia cualitativa Metodologia cuantitativa
Caracter subjetivo Caracter objetivo

Expresién descriptiva Expresiéon numérica

Datos particulares Datos generalizables

Toma de medidas inmediatas Toma de medidas a largo plazo

A continuacién se muestran algunas de las técnicas utilizadas dentro de los métodos
mencionados anteriormente, haciendo una salvedad en estos métodos generales, puesto
que vale destacar que los mismos pueden situarse dentro de las dos Ultimas
clasificaciones, puesto que otorgan un valor, es decir estiman y luego priorizan (Castro
Rodriguez, 2009).
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Analisis cualitativos:

= Listas de chequeo.

= Anadlisis preliminar del riesgo. (A P R)

= |nspecciones de seguridad.

= Analisis de seguridad basado en OTIDA.

= Mapas de riesgos (Mp).

= Metodologia para el analisis de los riesgos.

= |dentificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s)

= Modelo de diagnostico empresarial de excelencia en prevencion de riesgos
laborales.

= Analisis estadistico de accidentalidad.
= Analisis de peligros y operatibilidad (HAZOP).
» ;Qué ocurriria si? what if?

Analisis semicuantitativos:

= Método de Alders Wallberg.

= Método de William T. Fine.

*= Método de Richard Pickers.

= Método General de Evaluacién de Riesgos

= Método Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.

Analisis cuantitativos:

= Valoracion obtenida de los métodos semicuantitativos.
= Evaluacién por mediciones.
= Métodos probabilistas.

- Analisis del arbol de sucesos (ETA).

- Técnicas de analisis de fiabilidad humana. Analisis de modos de fallo, efectos y
criticidad (FMECA).

- Analisis de arbol de causas.

Andlisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacion de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el
Anexo No. 8 y las semicuantitativas en el Anexo No. 9. Al evaluar los riesgos, se esta
conociendo su posibilidad de ocurrencia, posibles consecuencias y magnitud, para

determinar el orden de prioridad de las medidas preventivas.
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Entre los métodos mas utilizados se encuentra: el Método general de evaluacién de
riesgos, el autor de la presente investigacion decide desarrollarlo en su estudio, pues
tiene la ventaja de ser facilmente aplicable, jerarquiza racionalmente su prioridad de
correccion, ademas, es utilizado en un sin numero de empresas tanto a nivel nacional

como internacional.

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 tecnoldgicos).
= 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 evaluacion de los riesgos no tiene fin en si misma, sino es 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.

La identificacion de riesgos constituye una base para la gestion de los riesgos, mientras
que la evaluacion es un procedimiento cientifico, la gestion de riesgos es mas pragmatica,
conlleva decisiones y acciones orientadas a prevenir, o reducir a niveles aceptables, la
presencia de agentes que pueden ser peligrosos para la salud de los trabajadores, las

comunidades vecinas y el medio ambiente (Herrick, 2000).
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1.5 Principales riesgos en la industria sideromecanica.

Independiente de las clasificaciones de factores de riesgo que se tengan en cuenta en un

estudio, el lenguaje técnico permite estandarizar criterios para definir los factores de

riesgos o peligros que caracterizan los distintos sectores de trabajo.

Luego de afios de investigacion (Portuondo, 2005) propone el siguiente resumen de

peligros y riesgos consecuentes en el sector de la industria Sideromecanica, esta relacion

no es exhaustiva, y se pueden reconocer otros factores de riesgos, y por tanto se hace

alusion a los peligros fundamentales y riesgos intrinsecos en dicho sector. (Ver tabla 1.2).

Tabla 1.2: Principales peligros y riesgos asociados en la industria sideromecanica.

Fuente: Portuondo, (2005).

Industria sideromecanica

Factores de riesgo

Riesgos

Impacto

Colocacién de
herramientas u otros
materiales en lugares con
riesgo de caida a planos
inferiores.

Golpes por caida de
material.

Contusiones, fractura,
muerte.

Mala manipulacion de
herramientas.

Golpes con herramientas o
cargas.

Contusiones, fracturas.

Colocarse debajo de
cargas elevadas por medio
de izaje.

Golpes con materiales
transportados.

Contusiones, fracturas,
muerte.

Manipulacion de muelas
abrasivas en mal estado
técnico.

Golpes con materiales
proyectados.

Contusiones, fractura,
heridas, pérdida de algun
6rgano (extremidad, ojos,

etc.), muerte.

Vehiculos sin freno, sin
espejo retrovisor.

Golpes con vehiculos.

Contusiones, fracturas,
heridas, muerte.

Instalaciones eléctricas
deterioradas.

Contacto con corriente
eléctrica.

Quemaduras, fibrilaciéon
ventricular, paro
respiratorio, muerte.

Maquinas herramientas
defectuosas o sin
guardaras. Falta de
capacitacion.

Herramientas deterioradas.

Lesiones con herramientas
0 maquinas herramientas.

Heridas, fracturas,
contusiones, muerte.
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Heridas, enfermedades con

Mala manipulacion de
herramientas punzantes.
Falta de vainas
protectoras.

Lesiones con elementos
punzantes.

microorganismos que
penetran al organismo,
muerte.

Piso mojado, cables o
mangueras en el piso, falta
de orden y limpieza.

Caidas al mismo nivel.

Contusiones, esguinces,
fracturas, muerte.

Falta de barandas,
trabajos en altura sin
instrucciones de seguridad.

Caidas a diferente nivel.

Contusiones, fractura,
heridas, muerte

Maquinas sin guardaras,
desplome de paredes.

Atrapamientos.

Desgarramiento, heridas,
fracturas, pérdida de algun
miembro, muerte.

Manipular cargas pesadas
sin cinturén de seguridad
para labores con fuerza,

movimientos repetitivos

Sobreesfuerzos.

Hernia discal,
sacrolumbagias, hernia.

Ruido de fondo, altavoces,
talleres con alto nivel de
presion sonara.

Deterioro de células
ciliares.

Efectos aurales:
Hipoacusia, sordera
profesional. Efectos extra
aurales: estrés, otros.

Superficies con
temperaturas extremas.

Contacto con superficies
que poseen temperaturas
extremas.

Quemadura de diversa
magnitud, muerte.

Salpicadura de escorias.

Contacto con escorias al
rojo vivo.

Quemaduras de diversa
magnitud, dafios oculares

Radiaciones infrarrojas.

Ambiente termo
higrométrico con alta
temperatura.

Estrés térmico, cansancio,
fatiga, disminucion de la
concentracion, aumento de

probabilidad de errores.

Radiaciones ultravioletas.

Incidencia del arco
eléctrico de la soldadura
eléctrica o de las
radiaciones de los hornos,

Queratitis, quemadura de
la cornea.

en los ojos.
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Conclusiones parciales del capitulo

1. El enfoque de procesos es considerado en la version de las normas ISO 9000:
2000, la cual establece el principio, y el enfoque de sistema para la gestion y
plantea que: identificar, entender y gestionar los procesos interrelacionados como
un sistema, contribuye a la eficacia y la eficiencia de una organizacién en el logro

de sus objetivos.

2. La seguridad y salud en la concepciéon moderna, significa mas que una simple
situacion de seguridad fisica, una situacion de gestion integral de control del
riesgo, de bienestar personal con un ambiente laboral idoneo, una economia de
costos y una imagen de modernizacion y filosofia de vida en el marco de la

actividad laboral contemporanea.

3. Existe coincidencia en los criterios consultados en la presente investigacion
relacionada con las fases del proceso de gestidn de riego laboral, las cuales seran
aplicadas al proceso objeto de estudio.

4. Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el Método general de
evaluacion de riesgos, pues tiene la ventaja de ser facilmente aplicable, jerarquiza
racionalmente su prioridad de correccién, ademas es utilizado en un sin nimero de

empresas tanto a nivel nacional como internacional.

5. Los trabajos desarrollados en la industria sideromecanica, trae consigo un
conjunto de riesgos ocupacionales inherentes, lo que pueden ser de origen fisicos,
eléctricos, y mecanicos, que de no ser controlados, pueden causar pérdidas
importantes y repercusion negativa sobre el proceso salud — enfermedad, de los

obreros.
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Capitulo Il: Procedimiento para el estudio del proceso de gestion
de la seguridad y salud en el trabajo en la empresa SOMEC

Cienfuegos.

En el presente capitulo se realiza una caracterizaciéon de la Empresa Somec Cienfuegos,
asi como la propuesta de un procedimiento basado en un enfoque de procesos, con el
objetivo de aplicarlo al proceso de gestidén de seguridad y salud en el trabajo, el mismo es
dado por (Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006), el cual permite gestionar de manera
adecuada las diferentes actividades que se desarrollan y corresponden tanto a un
macroproceso como a un microproceso, posibilitando que las mismas sean

constantemente examinadas, evaluadas y mejoradas.

2.1 Caracterizacion de la Empresa SOMEC Cienfuegos.

= La Empresa SOMEC Cienfuegos se crea en el afio 2003 a partir de la extinta
EREA #4. Histéricamente su mision ha consistido en brindar soluciones
mecanicas, aunque su cartera de clientes era del propio organismo. La empresa
cuenta con cuarto UEB (Unidad Empresarial de base) ubicados en la provincia, las

cuales son:
= Oficina central.

= UEB Planta “José Gonzalez Guerra”, la cual esta compuesta por: Taller de
Maquinado, Taller de Baryval, Taller de Agregado, Taller Naval y el Taller de

Fundicion.

= UEB de Modernizacién y reparacién de camiones KRAZ., esta compuesta por:
Taller de Soldadura y Paileria, Taller de Ensamble, Taller de Agregados KRAZ y el

Taller de Desarme.
= UB de Aseguramiento

Dentro de los servicios que presta la empresa se encuentra de forma general los

siguientes:
= Fundicion
= Reparacién y modernizacion de camiones KRAZ.

La mision, vision, clientes y los principales proveedores se muestran a continuacion:
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Mision:

Brindar soluciones mecanicas basada en las experiencias tecnoldgicas y profesionales,

capaces de satisfacer con calidad el bienestar que necesitan los clientes.

Vision:

Ser la entidad lider en el sector de las construcciones en el campo de la reparacion de

equipos de la construccién y de transporte, asi como en la fabricacion de piezas,

herramientas y equipos para la pequeia mecanizacion, incorporando tecnologia de

avanzada apoyadas en los recursos humanos innovadores comprometidos y motivados

que garanticen calidad y competitividad, con una visién y direccién estratégica y efectiva.

Principales Proveedores

Empresa Comercial MATCO.
Ciudad Habana.

Comercializadora “Camilo

Cienfuegos”. Ciudad Habana.

Empresa SOMEC. Ciudad
Habana.

Empresa de reparaciones vy

mantenimientos. Villa Clara.

Empresa de reparaciones

Granma. Cienfuegos.

Empresa Comercializadora

DIVEP. Cienfuegos.

Empresa Comercializadora

DIVEP. Villa Clara.
Grupo Autoimport. Cienfuegos.
Transimport. Ciudad Habana.

Empresa Importadora Metalcuba.
Ciudad Habana.

Empresa Importadora Metalcuba.
Las Tunas.

Grupo ACINOX UB. Ciudad
Habana.

Grupo ACINOX UB. Cienfuegos.

Empresa Pintura Vitral.
Cienfuegos.
Almacenes Universales.
Cienfuegos.
Empresa Comercializadora

Escambray. Cienfuegos.

Empresa Comercializadora ITH.

Cienfuegos.

Empresa Comercializadora

IMECO. Ciudad Habana.

Corporacion Copextel.

Cienfuegos.

Empresa MAQUIMPORT. Villa

Clara.
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= Corporacion

Cienfuegos.

= Empresa

Cienfuegos.

CIMEX

S.A.

CONSUMIMPORT.

= Empresa COMEXIM. Cienfuegos.

» Empresa Cubana de Lubricantes.

CUBALUB. Cienfuegos.

Clientes

= CANTERA Habana.

= SOMEC Villa Clara.

= Empresa Rayonitro Habana.

= ECOA 37 Cienfuegos.

Empresa Mixta OXISOL S.A.

Ciudad Habana.

SOMEC
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Planta de Gases. Cienfuegos.

ETECSA. Cienfuegos.

CUBAHIDRAULICA. Cienfuegos.

Materiales de
Cienfuegos.

Plastimec Cienfuegos.

La empresa cuenta con una plantilla aprobada de 183 trabajadores.

La cantidad de trabajadores por unidades y categorias ocupacionales se muestran en la

siguiente tabla.

Tabla 2.1: Cantidad de trabajadores por categoria

Elaboracioén Propia.

la Construccion

ocupacional y area. Fuente:

Categoria

A Dirigentes | Obreros | Servicios | Administrativos | Técnicos | Total

rea
Oficina Central 5 - - - 16 21
UEB ' Planta ‘,‘,José y 73 3 y 3 81
Gonzalez Guerra
UEB de
Modern!z,acnon Y4 48 ) ) 9 58
reparacion de
camiones KRAZ.
UB de |, 14 3 - 4 23

Aseguramiento.

La representacion del porcentaje por categoria ocupacional se muestra en la grafico 2.1.
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Grafico 2.1: Representacion del porcentaje por categoria ocupacional de la empresa

SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion Propia.

La representacion del porcentaje por categoria ocupacional por cada una de las areas se

muestra a continuacion. (Ver gréfico 2.2).

Oficina Central

B Dirigentes

B Obreros

B Servicios

B Administrativos

B Técnicos

UEB de Modernizacion y Reparacion de
camiones KRAZ.
0% 1%
® Dirigentes
m Obreros
B Servicios
® Administrative:

m Técnicos

Grafico 2.2: Representacion del porcentaje por
diferentes areas. Fuente: Elaboracion Propia.

UB de Aseguramiento.

categoria ocupacional

UEEB Planta "José Gonzalez Guerra "

%1% 4% 1%

W Dirigentes

m Obreros

W Servicios

m Administrativos

W Técnicos

® Dirigentes

m Obreros

B Servicios

® Administratives

m Técnicos

en las
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En la organizacién objeto de estudio se pretende certificar el sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo a través de las NC 18000: 2005, los cual traen consigo un
nuevo enfoque de trabajo en la gestion de seguridad y salud laboral, debido que se habla
del término proceso y de las herramientas para la eficiencia de los mismos, por lo cual se
hace necesario la aplicacién de un procedimiento para la gestion del proceso objeto de

estudio.

El autor de la presente investigacion utiliza el procedimiento propuesto por (Pons Murguia
y Villa Glez. del Pino, 2006), debido que este permite gestionar de manera adecuada las
diferentes actividades que se desarrollan y corresponden tanto a un macroproceso como
a un microproceso, posibilitando que las mismas sean constantemente examinadas,

evaluadas y mejoradas, dicho procedimiento se muestra a continuacion.

2.2 Procedimiento para la gestion de procesos en la seguridad y salud en el trabajo.

El procedimiento para la gestion por procesos seleccionado para ser aplicado en la
presente investigacion, esta basado en el ciclo gerencial basico de Deming, elaborado por
(Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006), el mismo es adaptado para ser aplicado al
proceso de gestién de seguridad y salud en el trabajo tomando criterio de diferentes
autores tales como: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT) (2006),
Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (2006), NC 18001: 2005, Denis Martinez, A.
(2008). Es éste un procedimiento de mejora riguroso, que facilita ademas la adopciéon de
un lenguaje comun y universal para la solucion de problemas, que es facilmente

comprensible para todos en la organizacion.

Las modificaciones fundamentales que se le realizan se centran en: El Diagnéstico inicial,
la seleccion de los indicadores de seguridad, el disefio y descripcion de los elementos
generales (requisitos) del sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo, la
elaboracion de los procedimientos especificos, el seguimiento de los indicadores y la

evaluacién por la direccion.

El procedimiento se organiza en tres etapas basicas: caracterizacion, evaluacién y mejora
del proceso (Figura 2.1), cada una de ellas con su correspondiente sistema de

actividades y herramientas para su disefio y ejecucion (Tabla 2.2).
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1 1- Descripeidn del contexto

v
Caracterizacion del 2- Definicidn del alcance
Proceso
v

3- Determinacion de los requisitos

:

4- Andlisis de la situacién

v Aplicacion de
Evaluacién del herramientas de
§- ldentificacidn de problemas < diagnostico de la
Proceso ;
v sequridad y salud en el
trahajo

§- Levantamiento de soluciones

I

7- Elaboracién del proyecto

v
Me]o;a:‘r;:::;o del | | 8- Implantacién del cambio
v

I 9- Monitoreo de los resultados

Figura 2.1: Secuencia de pasos del procedimiento para la gestion por procesos.

Fuente: Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006.

Tabla 2.2: Aspectos Basicos del Procedimiento para la Gestion por Procesos.

Fuente: Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006.

PREGUNTA
ETAPAS ACTIVIDAD CLAVE HERRAMIENTAS
; Cual es la Documentacion descriptiva
Descripcion del ¢ del proceso, datos historicos,
naturaleza del ) ST
contexto. 5 reuniones participativas,
proceso? )
trabajo de grupo.
. Definicion del | - _ Discusion de grupos
Caracterizar el ¢ Para qué sirve? | (involucrados en el proceso),
alcance. .
proceso documentacion del proceso.
¢, Cuales son los
o requisitos? Reuniones participativas,
Determinacion X s
de requisitos (Clientes, documentacién de proceso,
’ proveedores, Mapeo de procesos (SIPOC).
etc.)
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Evaluar el proceso

¢Como esta Mapeo de procesos
Analisis de la funcionando peo de p ’
X . documentacién del proceso,
situacion. actualmente el
encuestas.
proceso?
Diagrama de Pareto,
diagramas y Matrices Causa-
¢ Cuales son los | Efecto, Guia de Diagnéstico
Identificacion principales de Implantaciéon de la NC
de problemas. problemas del 18001: 2005, Cuestionario
proceso? Diagnostico del IEIT, 5Hy 1H,

documentacién de procesos,
encuestas.

¢, Donde y como

Brainstorming, GUT, Técnicas
de grupos nominales,
Votacion grupal,

Levantamiento puede ser Documentacion de procesos.
de soluciones. mejorado el Método general de evaluacion
proceso? de riesgos, Técnicas propias
de la seguridad y salud en el
trabajo.
¢,Coémo se
Elaboracién del organiza el Ciclo PHVA, 5W y 1H,
proyecto. trabajo de documentacién de procesos.
mejora?
., ¢Goémo se hace Diagrama de Pareto, 5W y
Implantacion efectivo el e
. i 1H, documentacion del
del cambio. redisefio del
o proceso.
proceso?
¢ Funciona el efecto, GUT, FMEA,
Monitoreo de proceso de reuniones participativas,
resultados. acuerdo con los Metodologia de solucion de
patrones? problemas, documentacién de

proceso.
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A continuacion se expone la descripcion de cada una de las etapas del procedimiento
propuesto dada por sus autores, con las modificaciones realizadas para ser aplicado al

proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
Etapa I: Caracterizacion del proceso

En esta primera etapa se pretende hacer una presentacién del proceso, detallando el

mismo en término de su contexto, alcance y requisitos.

Las siguientes etapas componen esta secuencia inicial:

52



Capz’tu[o II SOMEC

SOLUCIONES MECANIGAS

Paso 1: Descripcién del contexto.

Este paso (Descripcion del contexto), pretende dar respuesta a la pregunta, ¢Cual es la

naturaleza del proceso?

Para llegar a conocer el proceso en su totalidad es preciso especificar:
= La esencia de la actividad.
= El resultado esperado del proceso.

» Los limites del proceso: ;Donde comienza? (entradas) y ¢Donde termina?

(salidas).

= Las interfaces con otras actividades (;,Como el proceso interactua con otros

procesos?).
= Los actores involucrados en la actividad (ejecutores, clientes, proveedores).
Paso 2: Definicion del alcance.

La definicion del alcance, trata de responder la pregunta, ¢Para qué sirve el proceso?,
esclareciendo su misién y la vision a lograr. La idea consiste en destacar la intencion y la
importancia de la actividad, permitiéndose inclusive cuestionarla en cuanto a su

necesidad.

Paso 3: Determinacion de los requisitos.

En cuanto a la determinacién de requisitos es necesario analizar cuales son:
a).- Los requisitos del cliente (exigencias de salida).

-Las demandas de los clientes de la actividad esclareciendo adecuadamente el producto

final que estos esperan.
b).- Los requisitos para los proveedores (exigencias de entrada).

-Las demandas del proceso, indispensables para obtener un producto o servicio que
satisfaga al cliente.

Sin duda alguna, es fundamental que se establezca una comunicacion directa, positiva y

efectiva entre los responsables de la actividad, los clientes y los proveedores.

El producto final esperado de esta etapa de caracterizacién del proceso, es un documento

que permita entender y visualizar de manera global en qué consiste el mismo.
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Etapa II: Evaluacion del proceso

En esta segunda etapa se requiere evaluar el proceso haciendo un estudio minucioso de
la actividad en cuanto a su situacion actual, los problemas existentes y las alternativas de

solucion.
Esta segunda etapa esta compuesta por la siguiente secuencia de pasos:
Paso 4: Anélisis de la situacion.

En cuanto al analisis de la situacion, se necesita responder la pregunta, ;Coémo esta

funcionando actualmente la actividad?
Para realizar un examen profundo del trabajo es necesario:
= Conversar con los clientes (fundamentalmente los trabajadores).

» Recopilar datos y obtener informacion relevante sobre el comportamiento del

proceso.
= Obtener una visién global de la actividad.

El mapeo del proceso permite visualizar cada una de las operaciones (subprocesos)
involucradas, de manera aislada o interrelacionadas. Este flujo detallado deja clara la
trayectoria de la actividad desde su inicio hasta su conclusién. Se recomienda mapear
fundamentalmente el subproceso de gestion de riesgos laborales, donde parte importante
debe estar referida a la identificacion de los riesgos en todas las actividades de la
organizacioén y su evaluacion inicial, dividiéndose en areas y estas a su vez en puestos de
trabajo, debido a que en la gestion de riesgos es muy importante su localizacién para

minimizarlo.

Ademas, se deben mapear las actividades fundamentales que se desarrollan en el
proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo, ejemplo: reporte, investigacion y
registro de accidentes, capacitacion y formacién en seguridad y salud en el trabajo,
planificacion, adquisicién, distribucion, uso y control de Medios de Proteccion Personal y

ropa de trabajo, entre otras.
Paso 5: Identificacion de problemas.

En cuanto a la identificacion de problemas, la pregunta a responder es; ;Cuales son los
principales problemas que afronta la gestion de seguridad y salud en el trabajo en el
proceso de implantaciéon de la NC 18001: 20057
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Para ello se considera importante definir los puntos fuertes y débiles de la actividad,

especificando:
= El qué esta bien? (éxito)
= El qué esta mal? (fracaso)
= El por qué de cada una de estas situaciones?

Por tanto se definen los aspectos a que ira dirigido el diagnéstico, fundamentalmente:
regulaciones aplicables, estado de los riesgos, actividades de gestion, entre otras. Se
determinan los instrumentos de recogida de informacion y las formas de procesamiento y

presentacion de los resultados.

Para esta etapa se recomienda utilizar la Guia de Diagndstico de Implantacion de la NC
18001: 2005, (ver Anexo No.10), donde se recoge los requisitos fundamentales a cumplir

para lograr la implementacién de dicha norma, estos son:
I- Politica de seguridad y salud en el trabajo.
II- Planificacion.
= |dentificacién de los peligros y evaluacion y control de los riesgos.

» Metodologia para la identificacion de los peligros y la evaluacion y control de los

riesgos.
= Requisitos legales y otros requisitos.
=  Objetivos
= Programa de gestién de seguridad y salud en el trabajo.
lll- Implementacion y operacién
» Estructura y responsabilidades.
» Formacién, toma de conciencia y competencia.
= Consulta y comunicacion.
= Documentacion.
= Control de documentos y datos.
= Control operacional.

= Preparacion y respuesta ante emergencias.
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IV- Verificacion y acciodn correctiva

= Medicién y seguimiento del desempeiio.

= Accidentes, incidentes, no conformidades, accidn correctiva y accion preventiva.
= Registros y gestion de los registros.

= Auditoria.

V- Revision por la direccion.

Como resultado de la aplicaciéon de esta guia, se recomienda elaborar un informe con lo
que ha realizado la organizacion y lo que debe hacer por cada uno de los puntos que
recoge, conociendo de esta forma la situacién actual de la gestion de seguridad y salud
en el trabajo, en cuanto al cumplimiento de los requisitos de la NC 18001:2005.

Otra herramienta que se recomienda utilizar es el “Cuestionario Diagnéstico” elaborado
por el Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT) para evaluar la gestion de

la seguridad y salud en el trabajo en una empresa. (Ver Anexo No.11)

El cuestionario consta de 30 aspectos o indicadores de la actividad de seguridad y salud
en el trabajo a evaluar en una empresa, para los cuales se ofrecen cuatro estadios o
grados, donde el “1” significa el nivel mas bajo de gestion de ese indicador con respecto a
lo que establece la NC 18001, y “4” significa el nivel mas alto de gestién de esa tematica.
Se asignan los puntos (de 1 a 4) segun sea el estado de la tematica en la empresa y una
vez evaluados todos los aspectos, se suman los puntos obtenidos. Se calcula el % que
representan del total de puntos posibles a obtener (120 puntos) y la evaluacion se realiza

segun la escala valorativa que aparece a continuacion en la Tabla 2.3.

Tabla 2.3: Escala de evaluaciéon del “Cuestionario Diagnéstico” de gestion de
seguridad y salud en el trabajo del IEIT.

Criterios de Evaluacion para el estado de la gestion de SST en la organizacién
con relaciéon a la NC 18001.

No. Rango de Puntuacion y/o Porcentaje Evaluacion

1 De 90 a 100 % (108 a 120 puntos) Excelente

2 De75a 89 % (90 a 107 puntos) Mejorable

3 De60a74 % (72a 89 puntos) Deficiente

4 Menos del 60 % (Menos de 72 puntos) Muy deficiente
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Dando un adecuado uso a los datos e informaciones obtenidas es posible detectar y
caracterizar las causas responsables de las fallas y de los resultados indeseados en el
proceso de implantacion de la NC 18001.

Deben quedar claros los elementos del sistema gestion de seguridad y salud en el trabajo

(requisitos) que se deben considerar, por ejemplo:

= Definicion, modificacion o integracién de la politica de seguridad y salud en el

trabajo, de los compromisos de la Direccion en dicha materia.

= Definir los procedimientos que se elaboraran y aplicaran de modo especifico
(procedimientos especificos). Se deben definir aquellas actividades existentes de

gestién de seguridad y salud en el trabajo, que se mantienen y cuales no.
= Definicion de como y quiénes realizaran las Auditorias Internas al sistema.
= Establecimiento de plazos y aspectos para la revision del sistema por la direccion.
Paso 6: Levantamiento de soluciones.

Debe trabajarse en las respuestas a las preguntas: ;Dénde y como puede ser mejorado

el proceso?, lo que engloba:

= El examen de posibles alternativas, para lo que se listan algunas ideas que

podrian resolver el problema.

= La discusion con lo(s) proveedor(es) y lo(s) cliente(s) con la presentacion de las

diferentes propuestas.

= Obtencidn de la concordancia entre todos los comprometidos, sobre el mejor curso

de accion posible.

Para el levantamiento de las soluciones a las debilidades detectadas en el paso anterior,
se debe adecuar el sistema propuesto en la NC 18001 a las caracteristicas de la
organizacién y de sus riesgos. La elaboracion de los procedimientos especificos para las
actividades de seguridad y salud en el trabajo debe tener en cuenta la legislacion
aplicable, las caracteristicas de la empresa y sus riesgos. Ademas debe considerarse en
su elaboracion las metodologias para elaborar procedimientos e instrucciones, revisar
manuales, tener presente los aspectos a considerar en cada uno de los procedimientos de
gestiéon de la seguridad y salud en el trabajo y contar con la asesoria del especialista que

atiende la seguridad y salud en el trabajo en la organizacion.
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El producto final esperado de esta etapa de evaluacion del proceso es un documento que
permita entender y visualizar, de manera adecuada, tanto el funcionamiento del proceso

como sus puntos criticos y las soluciones indicadas para resolverlos.

Etapa Ill: Mejoramiento del proceso

En esta etapa se pretende planear, implantar y monitorear, permanentemente, cambios

para garantizar la calidad de la actividad.
Los siguientes pasos componen esta tercera y ultima etapa:
Paso 7: Elaboracion del proyecto.

La elaboracion del proyecto, busca responder la pregunta; ¢ Como organizar el trabajo de

mejora?, para lo que se necesita:

= Disefar una nueva forma de funcionamiento del proceso.

= Elaborar un plan para implantar la propuesta de mejoramiento.

= Obtener la conformidad de las personas / sectores involucrados.
Este proyecto se elabora especificando las 5W y 1H. (Anexo No.12)
Paso 8: Implantacion del cambio.

La implantacion del cambio, intenta responder la pregunta; ;Cémo se hace efectivo el
redisefio del proceso? Se realiza para hacer efectivo el cambio poniendo en accién una
nueva secuencia de trabajo que obedece a un proceso redisefiado segun las indicaciones

propuestas en el proyecto de mejora.

En el caso que sea considerado conveniente, inicialmente, puede adoptarse un

procedimiento de caracter experimental, que consiste en:
= Realizar un proyecto piloto.
= QObservar, controlar y evaluar la experiencia implantada.

= Realizar la implantacion definitiva como consecuencia de los resultados positivos

obtenidos.
Paso 9: Monitoreo de resultados.

Para el monitoreo de resultados, se dirige a responder la pregunta; ¢ Funciona el proceso
de acuerdo con los patrones? Consiste en verificar si el proceso esta funcionando de

acuerdo con los patrones establecidos asi como la ejecucidén de las acciones correctivas.
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Este monitoreo del proceso es permanente y forma parte de la rutina diaria de trabajo de
todas las personas que participan en el proceso, siempre sobre la base del Ciclo
Gerencial Basico de Deming. (PHVA). Ademas se debe tener en cuenta los siguientes

aspectos:

Sequimiento y verificacion de los indicadores de sequridad y salud en el trabajo.

Cada mes, o en el periodo que se establezca, deben medirse los indicadores de
seguridad, para conocer el nivel de seguridad laboral alcanzado e investigar las causas de

los deterioros si ocurren.

Evaluacién del sistema de gestion de sequridad y salud en el trabajo por la direccién.

La revision debe dirigirse a los siguientes aspectos: actualizacion de la politica de
seguridad y salud en el trabajo; reformulacién de objetivos para la mejora en el periodo
siguiente; adecuacién de los procesos actuales de identificacion de peligros, evaluacion y
control de riesgos de seguridad y salud en el trabajo; niveles actuales de riesgo y eficacia
de las medidas de control aplicadas; suficiencia de los recursos; eficacia de las
inspecciones de seguridad y salud en el trabajo y del proceso de informacién; datos
relacionados con accidentes e incidentes ocurridos; procedimientos no efectivos y que es
necesario modificar; resultados y eficacia de auditorias al sistema de gestién de seguridad
y salud en el trabajo realizadas en el periodo; estado del plan para emergencias; mejoras
al proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo; resultados de los indicadores de
seguridad y salud en el trabajo seleccionados y medidas preventivas ante cambios

esperados.

La revision del sistema por la direccién debe ejecutarse semestralmente al menos hasta
cerciorarse del funcionamiento eficaz de este y puede alargarse el plazo hasta un afo

cuando no se considere necesario aquella periodicidad.

Mejora continua del sistema y sequimiento

Implementar las medidas derivadas de la revision de la direccion y evaluar
sistematicamente su cumplimiento. Aqui se evalua el cumplimento de los objetivos
planteados, la gestion de riesgos, mejoramiento de las practicas de gestion de seguridad

y salud en el trabajo y resultado de los indicadores seleccionados.

La ejecucion de estas actividades abarcan algunas tareas indispensables que precisan
ser bien desempefiadas destacandose las siguientes:
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= Preparacién y utilizacion de esquemas e instrumentos adecuados para medir el
desempefio de la actividad, tales como: Planes de control, y las matrices Causa-

Efecto.
= La recopilacion permanente de las informaciones sobre el desempefo del proceso.

» La identificacion de posibles fuentes de problemas caracterizando las causas
raices, de inestabilidad mediante el empleo del FMEA (Analisis de los Modos y

Efectos de los Fallos).

= La ejecucién de acciones para prevenir y corregir las desviaciones que ocasionan

las disfunciones del proceso que afectan su correcto y normal funcionamiento.

El producto esperado de esta etapa de mejora del proceso es un documento que contiene
el registro del proyecto de mejora, su implantacion y las consecuencias del monitoreo

continuo de los resultados del trabajo.

La correcta aplicacion de este procedimiento de gestion de procesos aplicado a la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo exige la observancia de las cinco condiciones

basicas siguientes:
= Utilizacion de herramientas de la calidad.

- Se requiere el empleo de recursos y técnicas que faciliten la recopilacién y el analisis de

los datos sobre toda actividad.
= Registro documental del proceso.

- El registro documental esta constituido por datos e informaciones sobre el trabajo, de
forma descriptiva, estadistica y grafica con el fin de documentar las actividades, asi como

las conclusiones de la evaluacion y las propuestas de recomendacion.
= Ejecucion del trabajo en equipo.
- La aplicacion adecuada de este procedimiento permite:

a) Controlar los factores humanos, técnicos y administrativos que puedan afectar el

desempefio de las actividades.

= Constitucion del Comité de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo en la
empresa para el disefio, implantaciéon y mantenimiento del nuevo sistema en la

organizacion.
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Crear un grupo o equipo de trabajo formado por un directivo al frente, el especialista que
atiende la seguridad y salud en el trabajo u otro técnico, un especialista eficaz conocedor
de los procesos y un trabajador de experiencia, deben estudiar la norma NC 18001: 2005
y las técnicas de diagnédstico que se aplicaran al estado de la seguridad y salud en el

trabajo en la organizacion.

= Capacitacion de los directivos y trabajadores en las nuevas practicas de gestion de
la seguridad y salud en el trabajo basadas en la NC 18001: 2005.

Cada aspecto del nuevo sistema, cada procedimiento o instruccion debe ser dominada
por los implicados en su ejecucion, para lo cual debe ejecutarse un cronograma de
acciones de capacitacion y evaluar su eficacia la que debe estar garantizada solo cuando

todos los que lo requieran actuen segun lo que establece la documentacion.

A continuacion se exponen un grupo de herramientas basicas para la gestion de
procesos, dadas por Pons Murguia y Villa Eulalia (2006), siendo estas utilizadas en la

presente investigacion.
2.3. Herramientas basicas

La adecuada implantacion del procedimiento para la gestiéon de procesos descrita en el
anterior epigrafe, exige la aplicacién de un conjunto de herramientas para la recopilacion y
el analisis de datos sobre las actividades, con vistas a identificar las areas problematicas

que representan el mayor potencial de mejoramiento de los procesos.

En particular, por la importancia que reviste su empleo en la mejora de los procesos, se
describe en la Tabla 2.4 la Metodologia de Solucion de Problemas utilizando un enfoque

que describe las actividades que deben desarrollarse mediante el trabajo en equipo.

Tabla 2.4 Metodologia de Solucién de Problemas. Fuente: Pons Murguia y Villa Glez.
del Pino, 2006.

Accioén Basica | Pregunta a . .
. Trabajo en Equipo
del Equipo responder
El conocimiento completo del problema requiere
entre otros aspectos:
. = Definir claramente su naturaleza
Conocer el | ¢Cual es el . .
= |dentificar los actores involucrados
problema. problema? o
= Especificar los estragos causados por el
problema.
= Describir en que situaciones ocurre el
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problema.

= La investigacion
problema exige:

= Obtener evidencias(recopilar datos)

= Entrevistar personas que brindan
informacion.

= Verificar opiniones, sentimientos y valores
que estan en juego.

relacionada con el

La consideracion de las diferentes maneras,
modos y cursos de accidn a seguir para resolver
el problema exigen:

= Detenerse a pensar

= Analizar ideas y sugerencias

= Estudiar y descubrir salidas

= Esta operacion, por su complejidad,

exige:

Plantear ¢, Cémo se puede . . L
. = Creatividad e imaginacién
alternativas de | resolver el
L = Un grupo de personas conocedoras del
solucion. problema?
problema.
= La utilizacion de técnicas e instrumentos
para generar y organizar ideas.
= Dos aspectos relacionados merecen ser
resaltados:
= La reflexion para evitar resultados
indeseados de una conclusion precipitada
= Dejar las cosas tal como se presentan.
El examen de las repercusiones de cada
alternativa de solucion, tanto dentro como fuera
de la institucién, abarcan:
= ElI estudio de las relaciones entre los
Analizar las | ¢Cudles son las resultados previstos y los costos.
alternativas de | alternativas  de = La verificacion de las afectaciones que
solucion. cada solucion? provoca cada solucion en los diferentes
sectores de la institucion.
Este analisis debe ser realizado con la
participacion de todos los involucrados: clientes,
proveedores, ejecutores y gerentes
Una solucion final exige una ponderacion
, cuidadosa, de la utilizacion de esquemas vy
. ,Cual es la o
Seleccionar la . .. | criterios de juicio adecuados.

. . mejor  solucién ) . T
mejor alternativa para ol Para aumentar la racionalidad y disminuir riesgos
de solucion. es fundamental que la seleccion de la mejor

problema?

alternativa sea una decisidon participativa vy
compartida por los diferentes factores
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involucrados en el problema.

Una comunicacion clara, abierta y transparente a
todas las personas afectadas por la solucidon
escogida, requiere una explicacion adecuada
sobre la solucion final y sus posibles
Divulgacién de la | ;Cémo informar | consecuencias.

solucion final | a todos sobre la | Las informaciones pueden ser comunicadas en
aprobada. solucion final? reuniones o por documentos escritos

La divulgacién es fundamental para obtener una
comprension y apoyo de todos los involucrados
estableciendo las bases necesarias para el éxito
de la ejecucion.

Para implantar una solucioén final es conveniente
que se elabore un plan y se ejecute una

¢,Cémo R
. experiencia inicial.
Implantar la | garantizar la . . C
g . . El éxito de la implantacion va a depender de la
solucion final. ejecucion de la

cooperacion de todos los involucrados y de la
estrategia  seleccionada para lograr el
funcionamiento de la solucion.

solucion final?

La observacion de la marcha de la solucién

. requiere:
¢,Cémo se
Evaluar la , = Observar, controlar y evaluar su
. . evallua la .
implantacion de la | . . efectividad.
e implantacion de e . .
solucion final. = |dentificar problemas imprevistos

la solucién final? ) .
= Buscar nuevas soluciones para corregir

las desviaciones detectadas.

Diagrama SIPOC

Una de las herramientas fundamentales que posibilitan el comienzo de una gestién de/o

por procesos es el diagrama SIPOC.

Esta herramienta usada en la metodologia seis sigma, es utilizada por un equipo para
identificar todos los elementos relevantes de un proceso organizacional antes de que el
trabajo comience. Ayuda a definir un proyecto complejo que pueda no estar bien
enfocado. El nombre de la herramienta incita a un equipo considerar a los suministradores
(la “S” en el SIPOC) del proceso, de las entradas (la “I” en el SIPOC), del proceso (la “P”
en el SIPOC) que su equipo esta mejorando, de las salidas (“la O” del SIPOC), y de los
clientes (“la C” en el SIPOC) que reciben las salidas del proceso. Los requerimientos de
los clientes se sugieren afiadir al final del SIPOC con la letra “R” para un mejor

conocimiento del proceso.
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La herramienta SIPOC es particularmente util cuando, por ejemplo, no se tiene claridad

suficiente acerca de aspectos tales como:
= Quién provee entradas al proceso?
= ;Qué especificaciones se plantean a las entradas?
= 4 Qué actividades conforman el proceso?
= ;Como se interrelacionan estas actividades?
» ;Quiénes son los clientes verdaderos del proceso?
= ;Cuadles son los requerimientos de los clientes?, entre otros

Pons y Villa (2006) ofrecen una descripcion detallada de los pasos a seguir para

construir estos diagramas.
Matriz Causa - Efecto

La Matriz Causa-Efecto es muy efectiva en el disefio y desarrollo de nuevos productos y
servicios basados en el cliente. Este tipo de diagrama facilita la identificacion de
relaciones que pueden existir entre dos o mas factores, sean estos: problemas, causas,
procesos, métodos, objetivos, o cualquier otro conjunto de variables. Una aplicacion
frecuente de este diagrama es el establecimiento de relaciones entre requerimientos del
cliente y caracteristicas de calidad del producto o servicio, también permite conocer en
gran medida el nivel de impacto entre las diferentes variables de entrada y salida de un

proceso. Esta matriz se construye a partir del mapa del proceso (SIPOC).

La Matriz de Causa- Efecto es una matriz sencilla que enfatiza la importancia de entender
los requerimientos de los clientes. Sencillamente relaciona las entradas del proceso con
las caracteristicas criticas de calidad (Critical fo Quality, CTQ), mediante el uso del mapa
del proceso como una fuente primaria. Los resultados esperados de la aplicacion de esta

herramienta son:

= Un analisis Pareto de las entradas claves a considerar en el Analisis de los Modos
de Fallos y sus Efectos (FMEA) y en los planes de control.

= Una definicion de las variables que deben ser sometidas a un estudio de
capacidad en las diferentes etapas del proceso.
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Analisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA)

Es un procedimiento para reconocer y evaluar los fallos potenciales de un producto /
proceso y sus efectos. Consiste en la identificacion de las acciones que pueden eliminar o
reducir la ocurrencia de los fallos potenciales, asi como documentar el proceso. El FMEA
juega un papel fundamental en la identificacion de los fallos antes de que estos ocurran,

es decir, posibilita la aplicacion de acciones preventivas.

Una descripcion detallada de los pasos para la construccion, objetivos, ventajas y

aplicaciones de estos diagramas, se ofrecen por Pons Murguia y Villa Eulalia. (2006).
Tormenta de ideas

La tormenta de ideas es una técnica de grupo para la generacion de ideas nuevas y Uutiles,
que permite, mediante reglas sencillas, aumentar las probabilidades de innovacion y
originalidad. Esta herramienta es utilizada en las fases de identificacion y definicion de
proyectos, en el diagndstico de las causas y su solucion. La tormenta de ideas
(Brainstorming) es, ante todo, un medio probado de generar muchas ideas sobre un tema.
Es un medio que permite aumentar la creatividad de los participantes. Normalmente, las
listas de ideas resultantes contienen mayor cantidad de ideas nuevas e innovadoras que
las listas obtenidas por otros medios. Los errores mas comunes son: utilizar este tipo de
generacion de ideas como un sustituto de los datos y la mala gestiéon de las sesiones, ya
sea a causa del dominio del tema de una sola o unas pocas personas para la
presentaciéon de ideas, o por la incapacidad del grupo para juzgar y analizar hasta que la
lista de ideas se termine. Los autores citados con anterioridad describen de igual menara

esta herramienta.
Técnica UTI (Urgencia, Tendencia e Impacto)

Esta técnica es adecuada para definir prioridades de mejora. La definicion de prioridades
es la identificacion de los asuntos mas importantes de una lista de pendientes, para definir
con cual comenzar. Una prioridad debe atenderse en términos de la urgencia, la

tendencia y el impacto asociados con ésta.
Urgencia:

Se relaciona con el tiempo disponible frente al tiempo necesario para realizar una

actividad. Para cuantificarla se cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se califica con 1
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a la menos urgente, aumentando la calificacién hasta 10, para la mas urgente. Tenga en

cuenta que se le puede asignar el mismo puntaje a varias oportunidades.
Tendencia:

Describe las consecuencias de tomar la accion sobre una situacion. Hay situaciones que
permanecen idénticas si no se hace algo. Otras se agravan al no atenderlas. Finalmente,
se hallan las que se solucionan con solo dejar pasar el tiempo. Se deben considerar como
principales, entonces, las que tienden a agravarse al no atenderlas, por lo cual se le da un
valor de 10; a las que se solucionan con el tiempo, el valor 5; y las que permanecen

idénticas si no se hace algo, se califican con el valor 1.
Impacto:

Se refiere a la incidencia de la accioén o actividad que se esta analizando en los resultados
de la gestion de determinada area o la empresa en su conjunto. Para cuantificar esta
variable se cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se califica con el valor 1 a las
oportunidades de menor impacto, aumentando la calificacion hasta 10, para las de mayor

impacto. Tenga en cuenta que le puede asignar el mismo puntaje a varias oportunidades.
Planes de accion (mejora)

El objetivo principal de la evaluacién es el establecimiento posterior de un plan de mejora

que haga a la empresa mas competitiva.

El plan de mejora requiere una planificacion cuidadosa ya que los recursos de una
organizacién son siempre limitados y las posibilidades de mejora abundantes. Para su

elaboracién se pueden seguir las siguientes directrices:

= Establecer el nuevo nivel de madurez que se desea alcanzar, en el area evaluada,

para la globalidad del sistema de gestidon o apartados especificos de la norma.

= Establecer las acciones de mejora a realizar para alcanzar los nuevos previstos y

responsables de ejecucion.
= Planificacion y asignacién de recursos para la consecucién de los objetivos.
= Seguimiento periddico para identificar posibles desviaciones.

En la tabla 2.5 se muestra un esquema que puede ser utilizado en la elaboracién de los

planes de accion
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Tabla 2.5: Los planes de acciéon (mejora). Fuente: Villar Labastida, (2006).
DIFHORTUNIT?ALD IDE MERGR A
MMETS
RESFUOMNSAELE DEL FLA™ (SEMERAL
OQUE OQUIEMN COMO POR DONDE | CUANDO CUANTO

QOUE

Planes de control

El plan de control es una herramienta enfocada a mantener de manera planificada,

precisa, estipulada y controlada, cualquier actividad o proceso ya sea productivo o de

servicio, para que el mismo funcione de forma efectiva y no ocurran fallas que puedan

afectar los resultados esperados por los clientes internos y externos. El objetivo

fundamental del plan de control es preservar el desempeno y los resultados del proceso a

través de las medidas planteadas.

Los planes de control estan orientados a:

= Garantizar el cumplimiento de las caracteristicas mas importantes para los

clientes.

=  Minimizar la variabilidad de los procesos.

= Estandarizar los procesos.

= Almacenar informacion escrita.

= Describir las acciones que se requieren llevar a cabo para mantener el proceso

con un desempefio eficiente, ademas de controlar sus salidas.

» Reflejar los métodos de control y medicidn del proceso.

Sus beneficios fundamentales son:

» Mejora la calidad del proceso mediante la reduccion de la variabilidad del mismo.

» Reduce los defectos, centrando y controlando los procesos.

» Brinda informacion para corregir y redisefar los procesos.
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Diagramas de flujo

Consiste en la representacion de procesos, a través de simbolos y lineas, para conseguir
una visién general de los mismos. Se emplea para tener una perspectiva de cémo
funciona un proceso, las relaciones entre sus tareas y acciones, asi como las

interacciones con otros procesos.

Para llevarlo a cabo, es conveniente plantearse una serie de cuestiones que ayudan a su

definicion y elaboracién, estas son:
e ;Para qué se requiere el diagrama de flujos?
e ;A qué detalle se quiere llegar?
¢ ;Qué limites del diagrama se van a establecer y que simbolos se van a emplear?

o Definir y estudiar los pasos del proceso para representarlo simbdlicamente y

conectarlos entre si.
Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un grafico especial de barras cuyo campo de analisis o
aplicacion son los datos categéricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los
problemas vitales, asi como sus causas mas importantes. La idea es que cuando se
quiere mejorar un proceso o atender sus problemas, no se den “palos de ciego” y se
trabaje en todos los problemas al mismo tiempo y se ataquen todas sus causas a la vez,
sino que, con base en los datos e informacion aportados por un analisis de Pareto, se
establezcan prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde puedan tener mayor impacto.
En este sentido, el diagrama de Pareto encarna mucho de la idea del pensamiento

estadistico.

La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el llamado principio de
Pareto conocido como “Ley 80-20” o Pocos vitales muchos triviales”, el cual reconoce que
unos pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto de los
elementos generan muy poco del efecto total. El nombre del principio es en honor del
economista italiano Wilfredo Pareto (1843-1923) quien reconocié que pocas personas
(20%) poseian gran parte de los bienes (80%), y afirmaba: pocos tienen mucho y muchos
tienen poco. Fue Joseph Juran, uno de los clasicos de la calidad de la primera generacion
y que desempefio un papel crucial en el movimiento mundial por la calidad, quien

reconocié que el principio de Pareto también se aplicaba a la mejora de la calidad; como
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ejemplo mostraba la clasificacion del tipo de defectos de diferentes productos, donde
habia unos cuantos que predominaban. A la representacion grafica de la frecuencia de
esos defectos le llamo diagrama de Pareto. En los ultimos afios se ha evidenciado que el

diagrama de Pareto puede aplicarse en casi toda actividad.
Conclusiones parciales del capitulo.

1. El procedimiento de gestion de procesos toma como base el modelo gerencial de
Deming, asi como los aspectos orientados a la mejora continua.

2. La aplicacion correcta del procedimiento propuesto para la gestion de procesos
exige de la utilizacion de herramientas de la calidad, el empleo de registros
documentales del proceso y la ejecucion del trabajo en equipo.

3. La aplicacion del procedimiento propuesto para la gestion de procesos requiere
que la gestion de la seguridad y salud en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos
sea concebida como un proceso, constituido por actividades y procesos gerenciales
bien definidos en términos de proveedores, entradas, secuencias de trabajo, salidas,
requerimientos, clientes e interfaces que permitan controlar y mejorar su desempefio

mediante la aplicacion de la Metodologia de Solucién de Problemas.
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Capitulo Ill: Aplicacion del procedimiento para la gestion del
proceso de la seguridad y salud del trabajo en la Empresa
SOMEC, Cienfuegos.

En el presente Capitulo se aplica el procedimiento para la gestion de procesos de
seguridad y salud en el trabajo expuesto en el capitulo anterior en la empresa SOMEC
Cienfuegos.

3.1 Aplicacion del procedimiento.

La aplicacion del procedimiento de gestion de procesos se realiza, siguiendo en orden las
etapas y pasos del mismo, con vistas a gestionar el proceso de gestién de seguridad y
salud en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos, que cuenta con un especialista
principal en la actividad.

Etapa I: Caracterizacion del proceso en estudio.
Paso 1: Descripcién del contexto

La esencia del proceso es la prevencion, proteccion y control de los factores de riesgos en
los puestos y areas de trabajo, la eliminacién de las enfermedades profesionales, asi
como crear las condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor

eficientemente.

El resultado esperado del proceso es que el riesgo laboral sea controlado y que se
garanticen las condiciones de trabajo que posibiliten la conservacion de la salud y
capacidad laboral del hombre durante la actividad laboral, asi como prevenir accidentes
de trabajo, enfermedades profesionales, incendios, ademas de brindarle al trabajador

condiciones laborales higiénicas y seguras.
El proceso tiene como entradas:
= Resoluciones, normas y leyes relacionadas con la seguridad y salud.
= QOrientaciones especificas del ministerio.
= Capacitacion en materia de seguridad y salud en el trabajo.
» Resoluciones referidas a enfermedades profesionales, higiene y ambiente.

= Equipos de proteccion personal.
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» Profesiogramas
= Recursos financieros.
Las salidas de este proceso son las siguientes:
» Riesgos laborales controlados.
= Planes de medidas preventivas.
= Personal capacitado en materia de seguridad y salud.
= Estadisticas de accidentalidad.
» Presupuesto de seguridad y salud.
» Planificacion de los equipos de proteccién personal.
= Ambiente de trabajo seguro.
» Instruccidon general y especifica sobre seguridad y salud.
= Resultado de inspecciones.
e) Los actores mas destacados en este proceso son los siguientes:
Proveedores:
= Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS).
= Ministerio de Salud Publica (MINSAP).
= Ministerio de la Construccién (MICONS).
= |nstituto Provincial de Estudios Laborales (IPEL).
= SEISAy SEPSA.
= Direccién de Recursos Humanos del Grupo SOMEC.
= Ministerio de Finanzas y Precios.
Clientes:
= Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS).
= Trabajadores.
= Consejo Direccién de la empresa.

= Direccioén Provincial y Municipal de Trabajo y Seguridad Social.
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= Sub Direccién de Recursos Humanos de la entidad.
= Jefes de areas y brigadas de la empresa.
= Oficinas Territoriales de Estadisticas.
= Ministerio del Interior (MININT).
Paso 2: Definicion del alcance

El proceso de gestién de la seguridad y salud en el trabajo abarca diferentes actividades,
como son: gestion de riesgos laborales, investigacion de accidentes, capacitacion y
formacion, proteccién personal y colectiva, flujo informativo; las cuales se llevan a cabo en

todas las areas funcionales de la empresa.

Paso 3: Determinacion de los requisitos
= Elaboracién de modelos que cumplan con las normas vigentes.
» Entrega de la informacion en tiempo.
= Cumplimiento de la legislacion actual, referente a la materia.

= Elaboracién de medidas preventivas y correctoras de acuerdo a los intereses de

los trabajadores y la entidad.

= Correspondencia del plan de formacion con las necesidades propias de cada

trabajador.
En el Anexo No.13 se muestra el mapa del proceso de gestion de la seguridad y salud en
el trabajo en la empresa SOMEC, Cienfuegos, utilizando la técnica SIPOC.
Etapa II: Evaluacion del proceso.
Paso 4: Analisis de la situacion.

La empresa bajo estudio no cuenta con la descripcion de las actividades fundamentales
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo, por lo que se procede a realizar su
descripcién a través de diagrama de flujo quedando definida de forma precisa actividades,

tareas u operaciones que en ocasiones no se realiza.

Se procede a la descripcion del proceso de gestion de riesgos laborales, siendo este de
vital importancia, ademas de un grupo de actividades que forman parte de dicho sistema
de gestién, como son:

= Reporte, investigacion y registro de accidentes e incidentes.
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= Capacitacién y formacion

» Planificacién, adquisicion, distribucidon, uso y control de Equipos de Proteccién
Personal y ropa de trabajo

A continuacion se exponen lo antes mencionado.

Proceso de gestion de riesqos laborales.

Este proceso tiene como objetivo la identificacion, evaluacion, estimacion y control de los
riesgos laborales en todas las areas y puestos de trabajo que conforman la empresa. Las
actividades que se definen en el mismo se muestran en el Anexo No.14, donde aparece
el nombre, descripcidn, responsable y documentacién de cada una de las actividades que

forman parte de dicho proceso.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No.15 por medio de un diagrama de
flujo Qué-Quién, en el cual queda representado el proceso de gestion de riesgos laborales

de la empresa SOMEC, Cienfuegos.

Reporte, investigacion y registro de accidentes e incidentes.

La ocurrencia de accidentes se investiga, con el objetivo de determinar las causas que le
dieron origen y tomar medidas para evitar hechos similares. El trabajo se realiza por un
grupo previamente capacitado, y su composicion se corresponde con las caracteristicas

del centro de trabajo.
El proceso de investigacion de accidentes debe seguir los siguientes pasos:
1. Recopilacion de informacion.
2. Descripcion en detalle del accidente.
3. Declaraciones del accidentado y los testigos.
4. Confeccion del informe de la investigacion.

Las actividades que integran este proceso de investigacién se definen en el Anexo
No.16, donde aparece el nombre, descripcion, responsable y documentaciéon de cada una

de las actividades, tomando como referencia lo planteado en la Resolucién 19/2003.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No.17 por medio de un diagrama de

Flujo.
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Planificacién, adquisicion, distribucion, uso y control de Equipos de Proteccion
Personal y ropa de trabajo.

La proteccion personal, en el contexto de los diversos métodos de control para la
prevencion de accidentes y enfermedades profesionales, puede considerarse como una
técnica que tiene por finalidad proteger al trabajador de un dafio especifico o de un riesgo
que permanece como un peligro potencial, como consecuencia de la actividad laboral. En
el Anexo No0.18 se muestra la descripcion de las actividades que forman parte de la
entrega de Planificacion, adquisicién, distribucion, uso y control de Equipos de Proteccién
Personal y ropa de trabajo, responsables y documentacion establecida.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No.19 por medio de un diagrama de
flujo.

Capacitacion y formacion.

La formacion del obrero constituye un medio fundamental para lograr un comportamiento
o conducta segura en el lugar de trabajo y en general un cumplimiento satisfactorio de las
funciones asignadas a cada miembro de la organizacién. En la Anexo No.20 se muestra
la descripcion de las actividades que forman parte de la capacitacion y formacion, en el
Anexo No.21 por medio de un diagrama de flujo, se representa dicha actividad en la

empresa SOMEC, Cienfuegos.
Paso 5: Identificacion de problemas.
Diagnéstico del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

El diagnédstico es un analisis sistematico de un proceso o de un servicio de una
organizacién, que permite identificar problemas y analizar sus causas a partir de la
aplicacion de diferentes herramientas analiticas segun la situacion. Un diagnéstico certero
permite otorgar prioridades a la solucién de debilidades y aprovechamiento de las
oportunidades existentes para garantizar el adecuado y esperado funcionamiento de la
organizacién. Para llevar a cabo el mismo se decide aplicar varias herramientas, las

cuales son:
Matriz causa-efecto

En esta etapa se utiliza, primeramente la matriz causa-efecto, para conocer la prioridad de
cada una de las entradas del proceso y proponer medidas para su control, esta aparece

en el Anexo No.22
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Los resultados obtenidos de la matriz se organizan en orden descendente de puntuacion
referente a la prioridad de las entradas. Para conocer el rango de importancia de cada
una de las salidas, 8 expertos dan su juicio individualmente. En el Anexo No.23 se
muestra como se determina el numero de expertos, entre los cuales se encuentra el
especialista principal en seguridad y salud, el director de recursos humanos, asi como

otros trabajadores con vasta experiencia en el tema dentro de la empresa.

Para verificar si el juicio de los expertos es consistente o no, se utiliza el paquete
estadistico SPSS versiéon 15.0, cuyos resultados se muestran en el Anexo No.24. El
coeficiente de Kendall tiene un valor de 0.804, aproximado a 1, y la significacion asintotica
(0.0) es menor que el nivel de confianza (0.05), ademas se utiliza la prueba de hipotesis

A2, en la cual se cumple la regién critica. Por tanto se concluye que el juicio de los
expertos es consistente.
Con los valores totales de cada entrada y los por cientos acumulados se realiza un

diagrama de Pareto, el cual aparece en el grafico 3.1. En este caso las cinco primeras

entradas representan el 80% de las entradas de mayor influencia sobre las salidas.
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Grafico 3.1: Diagrama representativo de Pareto, realizado en la empresa SOMEC
Cienfuegos.
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Leyenda:

1: Resoluciones, normas y leyes relacionadas con la seguridad y salud.

: Equipos de proteccion personal.

: Resoluciones referidas a enfermedades profesionales, higiene y ambiente.
: Capacitacion en materia de seguridad y salud en el trabajo.

: Orientaciones especificas del ministerio.

: Recursos financieros.

N OO OB~ WN

: Profesiogramas

76



Capz’tu[o 117 SOMEC

SOLUCIONES MECANIGAS

El analisis de la matriz causa-efecto permite identificar las variables claves del proceso las

cuales se fundamentan en:

= El conocimiento y dominio de la legislacion vigente en seguridad y salud en el
trabajo, siendo estas las que rigen todo el proceso, mediante las cuales se

garantiza un ambiente de trabajo seguro, siempre que se cumplan las mismas.

= Equipos de proteccion personal, los cuales son de vital importancia a la hora de
ejecutar cualquier actividad en la que el obrero se encuentre expuesto a
situaciones peligrosas, estos deben estar definidos por puestos de trabajo, a partir
de la identificacion de los riesgos asociados a este. Estos son utilizados con la
finalidad de crear condiciones laborables seguras y adecuadas, en caso de que

otros tipos de control no puedan proporcionar la proteccion requerida.

= Capacitacion en materia de seguridad y salud en el trabajo como proceso
permanente, flexible y dinamico, es fundamental para que el trabajador se
desempefie en su puesto de trabajo de forma segura y tenga dominio de las
diferentes situaciones peligrosas que puedan estar presentes en este. La
capacitacion y formacion es dirigida a la mejora continua del desempefio y
competencias de los trabajadores y dirigentes.

Luego se procede a realizar el cuestionario diagnostico en seguridad y salud en el trabajo,
mediante el cual se obtienen la evaluacion del estado de la gestion de la seguridad y
salud en el trabajo, cuyos resultados se muestran a continuacion.

Aplicacion del cuestionario diagnodstico en seguridad y salud en el trabajo.

Como parte del diagnostico se aplica el “Cuestionario Diagndstico” elaborado por el
Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT) (2006), para evaluar la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo en una empresa, mencionado en el capitulo anterior.
El mismo ofrece la posibilidad de obtener una evaluacién inicial cualitativa, con
magnitudes numeéricas asociadas a cada indicador y nivel de gestion, a partir de los
criterios de evaluacién que lo acompanan y por otro lado los enunciados de cada aspecto

indican las posibles medidas a emprender para mejorar la actuacion.
El resultado de la aplicacion de esta técnica se muestra en el Anexo No.25

De forma grafica se muestra la evaluaciéon obtenida por cada indicador de gestion de
seguridad y salud en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos segun cuestionario del

IEIT en el afo 2010 durante el diagndstico, mostrandose en el grafico 3.2 a continuacion.
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Resultado del cuestionario IEIT en la empresa SOMEC Cienfuegos en el afio

2010. Diagnostico

35
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Indicadores de la gestion de |la seguridad y salud en el trabajo (IEIT)

Grafico 3.2: Evaluacion obtenida por cada indicador de gestion de seguridad y

salud en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos.

Varios criterios obtienen la calificacion de bajo, sobresaliendo las tematicas relacionadas
con la ausencia de una politica de seguridad y salud en el trabajo en correspondencia
con la organizacion, los problemas de seguridad y salud en el trabajo no son discutidos
con frecuencia en los consejos de direccion, el levantamiento de riesgos se realiza
parcialmente, no se cuenta con los recursos financieros necesarios para asegurar el
programa preventivo, no se conocen totalmente las reglas de seguridad y salud en el
trabajo de los puestos de trabajo, aun no se consideran con exactitud los aspectos
relacionados con la seguridad y salud en el trabajo en las nuevas inversiones y no se
realiza un analisis costo-beneficio desconociéndose los costos de los accidentes en el

analisis econémico.

El resultado que se obtiene es de 90 puntos (75%) al aplicar el cuestionario, esto coloca a
la empresa en la evaluacion de “Mejorable” en la gestion de seguridad y salud en el
trabajo al momento del diagndstico, lo que reafirma la necesidad de establecer un sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo que esté en correspondencia con la NC
18001: 2005 y que resulte eficaz para el control de los riesgos laborales, como

contribucion imprescindible en el éxito de la organizacion.

Luego de obtener estos resultados y a partir de los mismos, se procede a listar los puntos
fuertes y débiles del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la empresa
SOMEC Cienfuegos, para lo cual se realiza una Lluvia de Ideas (Brainstorming) con el

grupo de expertos.

Los resultados son los siguientes:
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Puntos fuertes

= La decisién de la maxima direccion en desarrollar e implementar un sistema de

gestion de seguridad y salud en el trabajo.

= Contar con un personal competente y entrenado para trabajar bajo las practicas de

un sistema de gestion.

= Tener una politica integrada de gestion definida y aprobada por la alta direccién,

donde se encuentra la seguridad y salud.

» Se cuenta con el procedimiento para la identificacion de peligros, evaluacion y
control de riesgos.

= Procesos controlados desde el punto de vista preventivo.
= Contar con una base legal y normalizativa amplia y detallada.
Puntos débiles
= No se cuenta con una politica propia de seguridad y salud en el trabajo.
» La politica de gestidn integrada, no es conocida por gran parte de los trabajadores.

= No se encuentra elaborado el manual de gestion de seguridad y salud en el

trabajo.

= Los trabajadores no participan en la elaboracion de las acciones o programas de

prevencion.

= No se encuentra implementada en su totalidad lo establecido en la Resolucién
39/2007, ademas los riesgos no se encuentran identificados por puestos de

trabajo, solo por area.

= No siempre se cuenta con los recursos econdémicos necesarios para alcanzar los

objetivos que se propone la organizacion en materia de seguridad y salud.

= No se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguro para las

diferentes actividades o puestos de trabajo.

= No se cuenta con indicadores para medir el desempefio del proceso de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.
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Para lograr una priorizacion de estas debilidades se utiliza el criterio establecido a partir
de la Técnica UTI, los resultados obtenidos pueden verse en el Anexo No.26, luego se

realiza un diagrama de Pareto lo cual aparece en el grafico 3.3.
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Grafico 3.3: Diagrama representativo de Pareto, realizado en la empresa SOMEC
Cienfuegos.

Leyenda:

1: No se encuentra implementado en su totalidad lo establecido en la Resolucion 39/2007,

ademas los riesgos no se encuentran identificados por puestos de trabajo, solo por area.

2: No se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguro para las diferentes
actividades o puestos de trabajo.

3: No se cuenta con indicadores para medir el desempefio del proceso de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.
4: No se encuentra elaborado el manual de gestidon de seguridad y salud en el trabajo.

5: No siempre se cuenta con los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los

objetivos que se propone la organizacion en materia de seguridad y salud.
6: La politica de gestidn integrada, no es conocida por gran parte de los trabajadores.
7: No se cuenta con una politica propia de seguridad y salud en el trabajo.

8: Los trabajadores no participan en la elaboracion de las acciones o programas de

prevencion.

Con la utilizacion de esta herramienta se determina que debe trabajarse de manera

urgente en:
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1: Lo planteado en la Resolucion 39/2007 e identificar en cada uno de los puestos los

peligros asociados a la actividad laboral.

2: Elaboracion de los procedimientos de trabajo seguro y/o reglas de seguridad para las

diferentes actividades o puestos de trabajo.

3: No se cuenta con indicadores para medir el desempefio del proceso de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.
Paso 6: Levantamiento de soluciones.

A lo largo de los pasos desarrolladas en el presente capitulo se identifican las debilidades
del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la empresa SOMEC
Cienfuegos, lo cual conlleva a establecer un levantamiento de soluciones que propicien la
mejora de este proceso. El resultado de lo expuesto con anterioridad aparece en la tabla

3.1 que se muestra a continuacion.

Tabla 3.1: Resumen de las técnicas aplicadas y propuestas de soluciéon. Fuente:

Elaboracion propia

Técnica Resultado Propuesta de solucion
Identificacion de | Proponer la secuencia de
actividades especificas, | las actividades descritas,

Diagrama de flujo puntos de decision, lazos | para lograr mejor gestion

de retrabajo, asi como | enlas mismas.
responsables.

Medidas propuestas para
Se obtienen las tres | un mejor control de dichas
Matriz causa-efecto entradas principales del | entradas y disminuir con
proceso. ellas los fallos del proceso.
(ver Anexo No.27)

Realizar estudios para
analizar en detalle cada
una de las insuficiencias
principales en el proceso
objeto de estudio.

Se obtienen los tres fallos
segun orden de prioridad
en cuanto a la urgencia,
tendencia e impacto.

Técnica UTI
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En este paso se propone el siguiente plan de mejora al proceso objeto de estudio, el cual

contiene las tres prioridades en correspondencia con la aplicacion de la técnica UTI. Se

debe elaborar para cada una de ellas un plan de mejora. Para disefar estos planes se

tiene en cuenta lo siguiente:

Convertir cada oportunidad de mejoramiento en una meta.

Construir el plan de mejoramiento a partir de la respuesta a las siguientes interrogantes:

Qué, quién, por qué, dénde, cuando, como y cuanto en relacién a la oportunidad de

mejoramiento.

Plan de mejoras.

Tabla 3.2: Plan de mejora para la prioridad 1. Fuente: Elaboracion propia.

Plan de mejora para la primera oportunidad.

Oportunidad de mejora: No se controlan en su totalidad los factores de riesgos laborales en cada uno de
las areas que componen la empresa SOMEC Cienfuegos.

Meta: Controlar los factores de riesgos laborales en todas las areas de la empresa.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

¢Qué? ¢Quién? | ;Cémo? ¢Por qué? ¢Dénde? | ¢(Cuando? ¢Cuanto?
Identificando, Febrero  de
. estimando, . 2010.
Realizar un Para evitar la .
. evaluando y . Las 15 dias en la
estudio ocurrencia de | En todas . e
controlando los | . . actividades identificacion,
para la | Equipo , incidentes, las areas . .
. factores de riesgos . relacionadas | estimacion 'y
gestion de | ge .| accidentes y | de la .
: laborales, a partir con el control | €valuacion de
riesgos trabajo. | ge  los pasos enfermedades | empresa. _ ESA0S
laborales. profesionales. realizarlas de 9
propuestos en el forma
Anexo No.28

permanente.

Tabla 3.3: Plan de mejora para la prioridad 2. Fuente: Elaboracion propia.

Plan de mejora para la segunda oportunidad.

Oportunidad de mejora: No estan elaborados los procedimientos de trabajo seguro de los puestos de
trabajo que componen las diferentes areas de la empresa SOMEC Cienfuegos.
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Meta: Elaborar los procedimientos de trabajo seguro de los puestos con mayor peligrosidad.
Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.
. L. . i i ;,Cuando .
¢Qué? ;Quién? | ;Como? SPor qué? Donde? ﬁ u ¢Cuanto?
Elaborar los A partir de las
procedimientos regulaciones
. . Para lograr el
de trabajo, en existentes, el o
. cumplimiento
cuyo contenido resultado de la
. - de las reglas
se incorporen evaluacién de )
las reglas riesgos la de seguridad
g o y g' o en el puesto, | En los | aprii  de | 20 dias en la
otros requisitos i experiencia de evitando de | puestos de elaboracion de
de seguridad, | EAUIPO | |os trabajadores, P 2010. .
| de . esta forma la | mayor dichos
en dependencia i presencia de osible eligrosidad rocedimiento
de los riesgos y | r@baj0. | enfermedades P . Pelg P
g . ocurrencia de
la complejidad profesionales. o
. incidentes o
de las tareas (seguir las )
. . accidentes
que se ejecuten recomendaciones
laborales.
en cada uno de propuestas en el
los puestos. epigrafe 3.3)

Tabla 3.4: Plan de mejora para la prioridad 3. Fuente: Elaboracién Propia.

Plan de mejora para la tercera oportunidad.

Oportunidad de mejora: Ausencia de indicadores que posibiliten medir las acciones en el proceso de
gestidon de seguridad y salud en el trabajo.

Meta: Establecer indicadores que posibiliten medir el desempefio del proceso de gestidn de seguridad y
salud en el trabajo.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

¢Qué? ¢, Quién? | ;Como? (Por qué? | ;Donde? | ;Cuando? | ;Cuanto?
Realizar un A partir de los

estudio de los indicadores Seleccion 1 dia la
indicadores que propuestos por de seleccion  de
posibiliten  la Velasquez Zaldivar | Para indicadores | los indicadores
medicion  del | EQuipo (2004); Pérez | controlar el mayo  de

desempefio del | de Fernandez (2006) | proceso de | Empresa 2010. )
proceso  de | trabajo |y jos emitidos por | gestion de | SOMEC || 4 medicion | 2 2 5 dias la
seguridad y el Ministerio de | seguridad y de los me@cpn de
salud del Trabajo y | salud indicadores | 1©S |nd'|cadores
trabajo en la Seguridad  Social se realizara seleccionados
empresa objeto en el afio 2008, a trimestral.

de estudio. (ver través de una
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paso 9 del sesion de trabajo
actual con expertos para
procedimiento) determinar cuales

de estos

indicadores son
acordes para medir
el desempefio del
proceso objeto de
estudio.

Paso 8: Implantacion del cambio.

Durante el proceso de diagndstico desarrollado en la etapa anterior, son detectadas
algunas debilidades, sobre las cuales se trabaja en el transcurso de la actual
investigacion, es por ello, que se requieren condiciones para la implantacion de las

mejoras propuestas, que deben ser creadas, sugiriéndose en este caso:

= Mayor entendimiento y compromiso por parte de la alta direccion y de la
concientizacion de ésta sobre la necesidad del cambio, asi como la preparacion
para el cambio cultural al informar a los trabajadores sobre su rol en dicho

proceso.
» Garantizar los recursos financieros necesarios.
= Incrementar la capacitacién en materia de seguridad y salud en el trabajo.
Esto debe realizarse a medida que se avance en el proceso de implantacién de la mejora.
Paso 9: Monitoreo de resultados.

En este aspecto se proponen un conjunto de indicadores por los cuales debe medirse el
desempefio del proceso de gestion de seguridad y salud, se tienen en cuenta las tres

categorias dadas por Velasquez Zaldivar (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 prevencion 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,

eliminacion de riesgos y mejoramiento de las condiciones de trabajo.

84




Capz’tu[o 117 SOMEC

SOLUCIONES MECANIGAS

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 Velasquez Zaldivar (2004); Pérez Fernandez (2006) y los emitidos por el
Ministerio de Trabajo y Seguridad Social en el ano 2008, se decide realizar una sesién
de trabajo con expertos y de esta forma determinar cuales de estos indicadores son
acordes para medir el desempefio del proceso de gestién de seguridad y salud en el
trabajo. Siguiendo los pasos que aparecen en el Anexo No.23 (citado en el paso 5 del
actual procedimiento) se establece el numero de expertos, estos son sometidos a la
aplicacion de una lista (ver Anexo No.29), con el objetivo de conocer en qué grado se
ajustan los indicadores a las caracteristicas del proceso objeto de estudio. A partir del
criterio dado y con la ayuda del paquete de programa SPSS version 15.0 (Ver Anexo
No.30) se identifican los indicadores apropiados para medir el desempefo de la
seguridad y salud en el trabajo, mostrandose los mismos en el Anexo No.31.

3.2 Aplicacion de un procedimiento para la gestion de riesgos laborales en las
diferentes areas de la empresa SOMEC Cienfuegos.

A continuacion se expone la aplicacion del procedimiento tratado en el Anexo No.28, el
cual se lleva a cabo en las areas que conforman la empresa SOMEC Cienfuegos, con el
objetivo de mejorar el proceso de gestién de riesgos laborales; se realiza una valoracion
de los factores de riesgos en las areas y puestos de trabajo, asi como un estudio de
factores de riesgos especifico de acuerdo al orden de prioridad resultado de la evaluacion.

Al concluir se propone un plan de medidas para la mejora de las condiciones laborales.

Fase I: Organizar el trabajo.

Las etapas de la 1 a la 5 son realizadas en el capitulo Il y parte del capitulo Il de la

presente investigacion.

Fase II: Diagnodstico del proceso de gestion de riesgos laborales.
Etapa 7: Diagnéstico del proceso de gestion de riesgo laboral.
Analisis del proceso de gestion de riesgos laborales.

Para el analisis de la situacion actual en materia de gestidon de riesgos laborales en la

empresa SOMEC Cienfuegos, se lleva a cabo técnicas como: recopilacion de informacion,
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revision de documentos y entrevistas al director de recursos humanos y al especialista en

seguridad y salud, esta puede verse en el Anexo No.32.
La aplicacion de las técnicas mencionadas anteriormente permiten conocer lo siguiente:

= No estan identificados todos los riesgos que estan presentes en las diferentes

areas que conforman la empresa.
» Los riesgos laborales no se encuentra identificados por puestos de trabajo.

= No se encuentra elaborada la ficha del proceso de gestién de riesgos laborales,
asi como tampoco se tienen establecidos indicadores para la evaluacion del

desempefio del mismo.

Luego se procede a identificar las caracteristicas fundamentales del proceso de
prevencion de riesgos laborales de la empresa objeto de estudio, las cuales se muestran

en el Anexo No.33, a través de un diagrama SIPOC.

Con el objetivo de identificar debilidades en el proceso de gestién de riesgos en la
entidad, se aplica la técnica de Analisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA)
para el proceso en general (ver Anexo No.34), utilizando las tasas de severidad que
aparecen en el Anexo No.35. Para la aplicacion de esta técnica se lleva a cabo sesiones
de trabajo fundamentalmente con el director de recursos humanos y el especialista en
seguridad y salud asi como con el resto del equipo. De esta manera se obtiene los fallos
potenciales del proceso de prevencion de riesgos laborales que dan origen a la
materializacién del riesgo laboral, sobre los cuales se trabaja en los siguientes pasos de
este epigrafe. Para visualizar esta informacion se utiliza el diagrama de Pareto

representado en el grafico 3.4 que aparece a continuacion.

120
100

/
80
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Grafico 3.4: Diagrama representativo del FMEA, realizado en la empresa SOMEC

Cienfuegos.
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Leyenda

1: No identificacion de factores de riesgo por puestos de trabajo, solo por area.

2: Ausencia de indicadores que posibiliten medir las acciones en materia preventiva.

3: La lista de chequeo utilizada no abarca toda la informacion de interés.

4: No existencia de todos los equipos de proteccion personal para proteger al trabajador

5: No se intercambia con frecuencia con los trabajadores y jefes directos sobre los riesgos

a que se exponen.

6: No utilizacion de técnicas que permitan identificar y valorar los factores de riesgos.

7: El conocimiento de los riesgos por los trabajadores es parcial.

8: Acciones correctoras no encaminadas a la disminucién del riesgo.

Principales fallos:

1: No identificacion de factores de riesgo por puestos de trabajo, solo por area.

2: Ausencia de indicadores que posibiliten medir las acciones en materia preventiva.

3: La lista de chequeo utilizada no abarca toda la informacién de interés.

4: No existencia de todos los equipos de proteccidn personal para proteger al trabajador

En la figura anterior se evidencian los principales problemas de la organizaciéon en materia
de prevencion de riesgos laborales, se puede observar que son cuatro los fallos
fundamentales, todos conllevan a la carencia de metodologias para la gestién de riesgo
laboral, incluyendo personal especializado para llevar a cabo las acciones relacionadas
con el proceso, lo cual denota la necesidad de un procedimiento que cuente con

herramientas para dicha gestion en la organizacion.

A criterio de la direccion de la empresa y el area de recursos humanos, se hace necesario
un estudio exhaustivo de identificacion de factores de riesgos laborales en la entidad,

debido a las caracteristicas del trabajo que se realiza en la misma.
Analisis de la accidentalidad y siniestralidad en la empresa SOMEC Cienfuegos.

Este aspecto no se desarrolla en la investigaciéon en curso, debido a que no se han
reportado accidentes laborales desde su creacion.
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Diseno de la ficha del proceso de gestion de riesgo laboral.

Se confecciona la ficha del proceso, con la ayuda del director de recursos humanos y el

especialista en seguridad y salud, la misma puede observarse en el Anexo No.36.

Fase llI: Identificacion y evaluacion de factores de riesgos laborales.
Etapa 8: Caracterizacion de las areas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes factores de riesgos que
intervienen en las areas, se realiza la descripcion de las actividades que se desarrollan en

las mismas y los puestos de trabajo que la integran, la cual se muestra en la tabla 3.4.

Tabla 3.4 Descripcion de las areas y puestos de trabajo de la empresa SOMEC

Cienfuegos. Fuente Elaboracién propia.

Area Puestos de Trabajo Descripcion
- Fabricacion de pasadores, aros,
Mecanicos que laboran en: .
. coples de la bomba de aceite,
tornos, mandrinadora,
pasadores de la cama de volteo,
. fresadora, talladora, .
Maquinado ) . aros de admision del motor, se
mandrinadora vertical,
e . recuperan los caldanes (largo y
rectificadora, piedra de .
, corto), los terminales de la
afilar, taladro. . L,
direccion.
Reparacion de chasis (coger
rajaduras, tapado de hueco,
cambio de travesaino), reparacion
de la cama (cambio de plancha en
Soldadura y Soldador, pailero, cizallador | mal estado, de vigas, de soporte,
Paileria y ayudantes. gualdera, fondo, balcén),
reparacion de balancines con
trabajos de soldadura, fabricacion
de las cajas de bateria, de
soporte, caldanes.
Soldador, mecanizacion L .
Barybal . y Fabricacion de hormigoneras.
montaje, montadores.
Desarme y recuperacién de todas
Taller de . y . 'p .,
. las piezas viejas del camioén que
Reparacion de Desarme
puedan volver a usarse (motores,
Agregado .
balancines, caldanes, etc.).
Mecanicos que laboran en: | Montaje de todos los componentes
Ensamble . g
Pre-ensamblaje de del camion.
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motores, ensamblaje de
motores, pre-ensamblaje de
puentes, ensamblaje de
sobrebastidores y cajas de
transferencia, ensamblaje
de cabina y defensa,
reparacion de chasis.

Aseguramiento

Dependiente de almaceén,
custodios, choferes,
personal de mantenimiento,
mecanicos.

Despacho en almacenes,
mantenimiento de la instalacion
del edificio central (pintura,
electricidad, plomeria, etc.),
cuidado de areas verdes, traslado
de los trabajadores, seguridad y
proteccion de los bienes de la
empresa.

Prensista general,

Se repara y comprueba la bomba,
se limpian, cambian las puntas en
mal estado y se rectifican los
inyectores, se fabrican piezas de
goma para los camiones, para las

operador metalurgico B y
auxiliar de fundicion.

Agregado mecanico A en diagnostico . s
bombas de inyeccién, se reparay
y prueba, tornero. . . o
precisa las piezas eléctricas como:
motor de arranque, alternadores
de diferentes equipos
automotores.
Rectificador de ciglenal,
t ifi o e
or.nero, rectificadory Rectificacion de cigliefales,
Naval alineador de bloch, rectificar y alinear bloch
rectificador de bloch y '
(Cilindro) y fresadora.
Operador metalurgico A,
técnico en plantilleria, . .
Fundicion modelador de plantillas, Se realizan fundiciones de

acuerdo al pedido.

Oficina Central

Puestos relacionados con el
trabajo de oficinas, ejemplo:
economicos, especialistas,
secretarias, directores,
comercial, juridico, entre
otros.

Actividades relacionadas con la
administracion de la empresa.
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Etapa 9: Identificacion de factores de riesgos laborales en las areas objeto de estudio.

En la identificacién se tienen en cuenta todos los procesos que se desarrollan en las
diferentes areas de la empresa. El equipo de trabajo estructura la empresa en diez areas
donde se ubican los diferentes puestos de trabajo, todo con el objetivo de lograr mejor
definicion y seguimiento de las medidas de control de riesgos laborales.

Para la identificacién de factores de riesgos se utilizan varios métodos: observacion,
entrevistas, y la lista de chequeo adaptada de la resoluciéon 39/2007. Esta lista es
adecuada por el autor de la presente investigacion a las actividades especificas de la

empresa.

De esta forma quedan identificados los factores de riesgos laborales por areas en la

empresa SOMEC Cienfuegos, los que pueden verse en el Anexo No.37.

La distribucién de factores de riesgos o peligros, identificados por area se muestran en la
tabla 3.6. En el grafico 3.5 se muestra el porcentaje (Peso %) que significa la cantidad de
riesgos de cada area en el total de los riesgos identificados en la empresa. Es evidente
que las areas donde se identifican mas factores de riesgos y por tanto tienen mayor peso
con respecto al total son: Soldadura y Paileria con 15 factores (14,70%), Aseguramiento
con 16 factores (15,68%), Fundicion con 19 factores (18,62%) y Barybal con 11 factores
identificados (10,78%).

Tabla 3.6: Riesgos identificados por areas en la empresa SOMEC Cienfuegos.

Fuente: Elaboracién propia.

Areas Cantidad de riesgos Peso %
Soldadura y Paileria 15 14.7058824
Maquinado 6 5.88235294
Barybal 11 10.7843137
Taller de Ensamblaje 9 8.82352941
Taller de Reparacion de Agregado 8 7.84313725
Aseguramiento 16 15.6862745
Agregado 9 8.82352941
Naval 4 3.92156863
Fundicién 19 18.627451
Oficina Central 5 4.90196078
Total 102 100

90



Capz’tu[o 117 SOMEC

SOLUCIONES MECANIGAS

Oficina Central Solcaduray
5% Paileria
15%

Maquinado
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Fundicion
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Grafico 3.5: Peso (%) de los riesgos por areas en la empresa SOMEC Cienfuegos.

Fuente: Elaboracién propia.

En el caso del area Soldadura y Paileria se trata de toda la actividad de fabricacion y
reparaciéon de piezas importantes de los camiones, como es la reparacion de chasis
(coger rajaduras, tapado de hueco, cambio de travesano), fabricacién de las cajas de
bateria, de soporte, caldanes., siendo asi una de las areas mas importante de la empresa
por concentrarse en esta cierta cantidad de riesgos para los trabajadores, ademas se
utilizan equipos de soldar, cizalladora, esmeriladora y pulidora. En el area de fundicién se
elaboran piezas de hierro fundido a altas temperaturas, donde se trabajan con moldes
hechos de acuerdo al pedido, generando diversos riesgos que son inherentes a la
actividad. Hacia estas areas y actividades se debe dirigir la mayor prioridad en el control

de riesgos.

Siguiendo la metodologia planteada en el Anexo No.28 de este estudio, se procede a
realizar los mapas de riesgo, en los cuales se ubican por areas los principales factores de

riesgos, lograndose mejor orientacion de los trabajadores, (ver Anexo No.38).
Etapa 10: Evaluacién de los factores de riesgos laborales.

Una vez identificados los riesgos laborales por area, se lleva a cabo su evaluacion, en
todo el conjunto de puestos de trabajo que conforman dichas areas, utilizando el Método
General de Riesgos tomado de la Resolucion 31/2002, el mismo es abordado en la etapa
10 del procedimiento para la gestion de riesgos laborales expuesto en el Anexo No.28 de

la presente investigacion. El resultado de esta aplicacion puede verse en el Anexo No.39.
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Un resumen de las cantidades de riesgos por tipo (evaluacion) a nivel de empresa se

muestra en la Tabla 3.7.

Tabla 3.7: Resumen de los riesgos segun su valor a nivel de empresa. Fuente:

Elaboracion propia.

Evaluacion de riesgos (tipos de | Cantidad de

. . . . Peso (%)
riesgos segun su valor) riesgos por tipos
Insignificante 17 16.6666667
Tolerable 54 52.9411765
Moderado 14 13.7254902
Alto 17 16.6666667
Muy alto 0 0
Total 102 100

Se observa que los riesgos evaluados como Tolerables representan la mayor cantidad
(54), lo que significa un 52,94% del total. En orden le siguen los evaluados de Alto (17), al
igual que los Insignificantes para un 16,66% respectivamente y los que se evaluan como
Moderados (14), tienen un peso de 13,72%, de todos los riesgos inventariados. Hay que
sefalar el hecho de que el 32,98% de los riesgos inventariados en la identificacion se
evaluan por encima de la categoria de Tolerable. Todo lo anterior indica la necesidad de
aplicar medidas de control para los riesgos que afectan a los trabajadores. Una
representacion grafica del peso especifico de las cantidades de cada tipo de riesgo,

segun su valor, se muestra en el grafico 3.6.

Alto Muyalto Insignificarte
17% % 16%

Moderado
14%

Grafico 3.6: Peso especifico de cada tipo de riesgo en la evaluacidon a nivel de

empresa. Fuente: Elaboracién propia.

Para efectuar el estudio de factores de riesgos especificos se comienza por analizar los
que resulten tener mayor nivel de intervencion (Moderado y Alto), priorizando los que
presenten mayor frecuencia durante la ejecucién del conjunto de actividades que

componen los procesos dentro de las areas bajo estudio (ver grafico 3.7).
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Grafico 3.7: Frecuencia de los riesgos evaluados como Moderados y Altos en la
Empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboraciéon propia.

A continuacién se muestran los puestos de trabajo donde se ponen de manifiestos los

riesgos evaluados como Moderados y Altos.

M Soldadura y Faileria
B Macuinzdo
= Barybal
B Ensemblsje
M Reparac ondz= Agregado
M Aseguramniento
m Agregado
= Nzval
Fundicion

m Oficina Central

Grafico 3.8: Frecuencia de la cantidad de riesgos evaluados como Moderados y

Altos por area en la empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

Del analisis de los graficos anteriores se concluye que los factores de riesgos evaluados

como moderados y altos que presentan mayor frecuencia son:
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= Deficiente iluminacion.

= Contacto eléctrico.

= Proyeccion de fragmentos o particulas.
= Ruido.

= Caida de objetos en manipulacion.

Mientras que las areas que poseen mayor cantidad de riesgos evaluados como
moderados y altos son:

= Soldadura y Paileria, dentro de esta los puestos de: Soldador, Pailero y Cizallador.

= Fundicion, dentro de esta los puestos de: Operador metallurgico A, técnico en

plantilleria, modelador de plantillas, operador metalurgico B y auxiliar de fundicion.

Con respecto a los riesgos asociados al contacto eléctrico, proyeccion de fragmentos o
particulas y caidas de objetos en manipulacién, a pesar de encontrarse en el grupo de los
de mayor frecuencia, se proponen un grupo de acciones reflejadas en el Plan de Medidas
(ver etapa 12), debido a que segun las caracteristicas propias de estas actividades las
deficiencias se ven reducidas de forma apreciable una vez puestas en practica las
medidas. Con respecto a la iluminacion se decide realizar un estudio especifico, debido a
que es uno de los factores que persisten en gran parte de la jornada laboral, siendo
necesario este tipo de estudio. Con respecto al elevado nivel de presion sonora, no se
lleva a cabo su estudio, debido a que las areas donde se genera este tipo de riesgo se
encuentran inactivas, es decir, no se labora en las mismas, debido fundamentalmente a la
rotura de las maquinas de soldar y el compresor de aire, ademas no se dispone con
personal calificado para el trabajo en la grua, por tal motivo no se realiza esta actividad.
Otro elemento por el cual se encuentran inactivos los trabajadores en dichas areas es la
falta de materia prima, constituyendo este elemento, unido a los anteriores, las causas

que impiden realizar el estudio de los niveles de presion sonora.

Con relacién a los puestos de trabajos expuestos a estos riesgos, se recomienda a la
Empresa SOMEC Cienfuegos, aplicar los procedimientos de trabajo seguro propuestos
(ver epigrafe 3.3) para este tipo de actividad, debido a que en la empresa no estan

elaborados los mismos.
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Etapa 11: Analisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

Para comenzar el estudio de este factor de riesgo, se toman mediciones de los niveles de

iluminaciéon existentes, con un luxédmetro en cada una de las areas donde es detectado

dicho factor de riesgo, para de esta forma corroborar los resultados del levantamiento de

riesgos.

En la tabla 3.8 se muestran las diferentes areas que finalmente necesitan que se le realice

el disefio del sistema de iluminacion, mostrandose en la misma el nivel de iluminacién
actual y el propuesto en la NC ISO 8995/CIE S 008:2003.

Es valido aclarar que el procedimiento que se sigue para realizar las mediciones de cada

local es el establecido en el Manual de Procedimiento de Sistemas de Iluminacion.

(MICONS, 1996).

Tabla 3.8: Nivel de iluminacién en las diferentes areas de la Empresa SOMEC

Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

Areas Nivel de | Nivel de lluminacién segun NC ISO
lluminacién Actual | 8995/CIE S 008:2003

Maquinado 68,51 lux ;ﬁj?ntjéég()s%;L;Jnr:ebr:;dr%)general + 450

Ensamble

=  Ensamble de camiones | 100,45 lux 500 lux

= Reparacién de motores | 53,8 lux 500 lux

Almacenes

= Barybal 48 lux 100 lux

» Lubricantes 67,6 lux 100 lux

= Gases 100,6 lux 100 lux

=  Principal 115, 4 lux 100 lux

* Insumos 108,8 lux 100 lux

Transporte 116,6 lux 500 lux

Agregado

- Diagnéstico y prueba | 163,85 lux 750 ux (300 ;g‘nTebr:f‘a‘ii‘;)ge”era' + 450

«  Rectificado 366 lux 750 lux (300 alumbrado general + 450

alumbrado suplementario)
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= Tomoy prensa 241.9 lux 750 lux (300 aIumbrad_o general + 450
alumbrado suplementario)

Naval 215,25 lux 750 lux (300 aIumbradp general + 450
alumbrado suplementario)

Del analisis anterior se identifica la necesidad de disefiar un sistema de iluminacion para
todas las areas que se corresponda con el nivel de iluminacién requerido segun las
normas, exceptuando los almacenes de gases, principal e insumo, debido a que estos
cumplen con el nivel establecido en la NC ISO 8995/CIE S 008:2003. Las areas a las
cuales se le realiza el disefio del sistema de alumbrado se encuentran en estado critico,
esto se debe fundamentalmente al poco o ningin mantenimiento a dichos sistemas, no se
pinta ni se limpia con frecuencia, las lamparas no son sustituidas cuando se funden,

muchos puestos no cuentan con un sistema de alumbrado suplementario.

Para realizar el disefio del sistema de iluminacién en las areas mencionada anteriormente,

se utiliza el procedimiento propuesto por (Barrera Garcia, 2007).

Se comienza por la recogida de informacion acerca del estado actual del sistema de
iluminacién y las areas bajo estudio. Para esto se hizo necesaria la realizacion de
inspecciones donde primo la observacion directa y la entrevista a los trabajadores para

obtener toda la informacion requerida, mostrandose la misma en el Anexo No.40.

Con toda la informacién recopilada en el anexo mencionado anteriormente, se realiza el
analisis de la situacion actual de dichos sistemas, para esto se tuvo en cuenta los niveles
de iluminacién existentes en las diferentes areas, estado de lamparas y luminarias asi

como los colores de techos y paredes.

Para estos disefios se decide escoger el alumbrado fluorescente, ya que este se adapta a
la tarea que se realiza en las areas, ademas constituye uno de los sistemas mas

econdémicos en lo que respecta a consumo energético.

Para el diseno de los sistemas de iluminacion en las existentes areas, se propone utilizar
la lampara TLD36W/54-765SLV, debido a que es una de las que se encuentra
actualmente en el mercado y sus caracteristicas técnicas son mostradas en el Anexo
No.41.

Para conocer la cantidad de lamparas y luminarias se utiliza el método de los lUmenes,
realizando este calculo con el software Disefio de Sistemas de Alumbrado, el cual tiene

dicho método implementado.
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Los datos necesarios para el disefio son:

Dimensiones del local.
Color del local.
Altura del plano de trabajo.

Tipo de luminarias y lamparas

Las siguientes caracteristicas son obtenidas del Anexo No.41.

Caracteristicas de las lamparas TLD-36 W G-13:

Duracién: 5 000 h

Potencia: 36 W

Flujo: 2500 Im

Temperatura de color: 6 200 K

Potencia por luminaria: 2 x 36 W =72 W

Para este disefio se considera que el mantenimiento es bueno después de implementar la

propuesta.

Con todos los datos expuestos anteriormente (cantidad de luminaria/ lampara, tipo de

lampara, potencia, dimensiones y colores del area), se obtiene a través de dicho software

la cantidad de luminarias.

A continuacién se muestra a modo de ejemplo los resultados obtenidos con el software

Disefio de Sistemas de Alumbrado para el area del almacén de Barybal, el resto de los

resultados se encuentran en el Anexo No.42.

Almacén de Barybal

Numero de lamparas: 16. » Separacion maxima recomendada:

Numero de luminarias: 8. 4.2m.

Distribucion: 2 filas de 4 luminarias. " Nivel de iluminacion logrado: 100
lux
Espaciamiento a lo largo: 3.5m.

Espaciamiento a lo ancho: 6 m.

97



Capz’tu[o 117 SOMEC

SOLUCIONES MECANIGAS

Con estas condiciones se logra una iluminaciéon uniforme de 100 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribucion de las luminarias se encuentra en la figura 3.1.

B} Método de los Lumenes e
Distribucion de lfas luminarias

Hesultados
Muamcro de ldmparas: 16, -
Hoimeo de luiminaiiaz. 5. i irm
Driztribucion: 2 filas de 4 luminarias. i 178 ET

Espaciamienta a lo largo: 5.bm. =5 2 =
Ezpaciamiento a lo ancho: Em.

Diztribuciin de laz luminariaz [mocdidasz on mctros) (ﬁ

Separacidn maxima recomendada: 4.2m.

D atos de las luminarias — e —
[+ Lamparas tubulares [largas)
{* &l larogn 7 A ln anchn
Largo [ma= Em) Ancho [ma=. 2.5m]

[1.2 jo.1

=
D

“alorcs actualcs ] Froban ulios valoies ]

Elijn lurminasa (e = lamp ) (25000 =

Cantidad da lamparas 2 = o

Cocficicnts do utiiacién (] [E5 %
=
=

Cactar de mantenimisnto [52] 0

Figura 3.1: Distribucion de luminarias. Almacén de Barybal.

Con la utilizacion del programa informatico se realiza el calculo del nivel de iluminacién
medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a instalar, ver
tabla 3.9:

Tabla 3.9 Comparacion entre el sistema de iluminaciéon actual y el propuesto en el
Almacén de Barybal. Fuente: Elaboracion Propia.

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio

Nivel de lluminacion calculado (lux) 48 100
Numero de luminarias 0 16
Numero de lamparas 0 8

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Con la propuesta de los nuevos disefios de alumbrado, el consumo de energia es mas
elevado, debido a que el sistema actual es deficiente, dado fundamentalmente por la falta
de luminarias en los diferentes locales de trabajo, proporcionado esto los bajos niveles de

iluminacién existentes.
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Las siguientes oportunidades se deben considerar para el ahorro de energia sin reducir el

confort en los locales de trabajo:
= Separacion de circuitos de iluminacion.
= Eliminacion de bombillos incandescentes y sustituirlos por lamparas fluorescentes.
= Desconexion completa de lamparas o focos fundidos o quemados.
= Mantener en buen estado la pintura de la luminaria (caja soporte de las lamparas).
» Pintar paredes, techos y columnas de colores claros.
= Disminucion de la altura de las lamparas.
= Aprovechamiento de la luz natural con la instalacidon de laminas o tejas traslucidas.
» Reduccion de niveles de iluminacién en areas comunes.

En este punto es necesario hacer énfasis que la propuesta es una inversiéon y no un
gasto, ya que estamos en presencia de una mejora de las condiciones laborales, lo que
conlleva a elevar la productividad, eliminacion de enfermedades profesionales causadas

por la presencia de este factor, sin mencionar el valor de una vida humana.

Fase IV: Planificacidon y elaboracion del plan de medidas preventivas a ejecutar.
Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

En esta etapa del procedimiento, se proponen un conjunto de acciones que deben ser
tenidas en cuenta por la direccion de la empresa, recursos humanos y jefes de areas,

estas son:

= Establecimiento de un procedimiento para la comunicacién en materia de prevencion

de riesgos laborales.
= Definicidn de funciones y responsabilidades.
= Establecimiento de un conjunto de medidas preventivas.

Las dos primeras acciones deben ser tenidas en cuenta por la direccidén, con el objetivo
primeramente de establecer sistemas de comunicacion entre los trabajadores y los
mandos intermedios 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 direccién de la empresa, pasando por los mandos intermedios hasta

el trabajador.
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Con respecto al tercer punto se proponen un conjunto de acciones provisorias a partir de la
identificacion de los riesgos laborales, lo que permite la elaboracién de un plan de accién
basado en la técnica de las 5W2H, (ver Anexo No0.43) quedando pendiente a establecerse
el monto de cada medida preventiva (cuanto), lo cual debe ser realizado por la direccion de

la empresa SOMEC Cienfuegos.

Orientado a la revision de las medidas propuestas se disefia un plan de control, que se
auxilia de un conjunto de indicadores, (para medir el grado de cumplimiento de lo orientado)

y recoge la frecuencia para determinarlos. (ver Anexo No.44).

Los indicadores mencionados en su mayoria estan basados en medidas porcentuales no
complicadas de determinar y estan vinculados a alguna accién especifica, (ver Anexo
No.45), diferenciandose de los que se proponen en el paso 9 del epigrafe 3.1 del presente
capitulo, que son mas genéricos al proceso en cuestion, segun previo analisis en sesion de

trabajo con los miembros del equipo.
Etapa 13: Propuesta de Indicadores.

Esta etapa es desarrollada en el paso 9 del epigrafe 3.1, donde se proponen un conjunto
de indicadores que permiten medir el desempefio de la gestion de la seguridad y salud en
el trabajo de la empresa SOMEC Cienfuegos.

A partir de las cuestiones estudiadas en el transcurso de la investigacion se puede
concluir que se han establecido los elementos necesarios que debe contener la

prevencion de riesgos laborales en la empresa objeto de estudio, ejemplo:
= Diagnostico de factores de riesgos laborales por areas y puestos de trabajo.

= Plan de accion.

Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecuciéon de las diferentes
actividades que se desarrollan en las areas de la empresa SOMEC Cienfuegos.

En el transcurso de las actividades que conforman los diferentes procesos en las areas
bajo estudio, se debe controlar con énfasis las actuaciones de los trabajadores en el
desempefio de sus funciones, para asegurar que el trabajo se realice de forma segura,
de acuerdo a lo establecido. Se corresponde aplicar la técnica denominada "Observacion
del trabajo", (descrita en la etapa 14 del Anexo No.28 de la presente investigacion),
durante la ejecucion de cada una de las actividades que desarrollan los trabajadores

cotidianamente y la puesta en marcha de de las medidas preventivas recomendadas en la
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fase anterior, se hace necesario el analisis de un conjunto de elementos que permiten
concluir si la propuesta realizada ha sido efectiva, para lo cual se debe tener en cuenta los
siguientes aspectos:

= Calculo de indicadores que permiten conocer la efectividad del sistema de
seguridad y salud ocupacional.
» Analisis de la satisfaccion laboral de los trabajadores en relacion con las

condiciones laborales.

Esto permite conocer en qué medida la propuesta realizada ha contribuido a la prevencién
de accidentes e incidentes, asi como a la mejora de las condiciones laborales en las

diferentes areas de la empresa SOMEC Cienfuegos.

Es valido aclarar que la fase en cuestién no ha sido validada puesto que todavia no se
han implementado parte de las medidas recomendadas, requiriéndose para la aplicacion
de esta fase un lapso de tiempo que permita la implementacion y control de las
propuestas hechas en el presente trabajo.

Se concluye dejar esta fase a modo de propuesta, la que debe ser implementada por la
direccién de la empresa y recursos humanos una vez que se tenga la informacion

necesaria para proceder.

3.3 Propuestas de procedimientos de trabajo seguro en los puestos seleccionados.

Luego de finalizar el proceso de identificacion, evaluacion y control de riesgos laborales,
se definen los puestos de trabajos expuestos a mayor peligrosidad, ya sea en funcion de
la cantidad de riesgos o del valor de los mismos, estos son: soldador, operador
metalurgico A, técnico en plantilleria, modelador de plantillas, operador metalurgico B,

auxiliar de fundicion, pailero y cizallador

Para cada uno de estos puestos de trabajo se elabora un procedimiento de trabajo, a
cuyo contenido se incorporan las reglas y otros requisitos de seguridad, en dependencia
de los riesgos y la complejidad de las tareas que se ejecutan en estos.

Para la elaboracion de dichos procedimientos de trabajo y/o de reglas de seguridad y
salud, el autor de la presente investigacion tiene en cuenta los elementos dados por

(Morales Cartaya, 2009), siendo estas:

» Las regulaciones existentes sobre la materia.
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= Los resultados de la evaluacion de riesgos, la investigacion de incidentes,
accidentes, incendios, explosiones, averias, enfermedades profesionales y otros

posibles dafios a la salud en el ambito laboral.

= Los requisitos establecidos en otros documentos para la explotacion de los medios
y objetos de trabajo, asi como para la manipulacion, almacenamiento y

transportacion de los materiales y materia prima.
= Las exigencias y recomendaciones de la inspeccion estatal y sindical.
= La experiencia de los trabajadores.

A través de observaciones directas, entrevistas y revision documental, se elaboran los
procedimientos de trabajo seguro de los puestos seleccionados, teniendo en cuenta los
elementos mencionados anteriormente. Estos procedimientos se muestran en el Anexo
No.46.

Conclusiones parciales del capitulo

1. El diagndstico inicial realizado permiti6 conocer las principales debilidades del
proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo, las cuales se fundamentan
en deficiencias en la gestion de riesgos laborales, la no elaboracién de
procedimientos de trabajo seguros, ademas de la ausencia de indicadores para
medir el desempefio de dicho procesos de gestion, justificando todo esto la
necesidad de aplicar un procedimiento, basado en el enfoque de proceso, que
cumpla los requisitos de la NC 18001:2005

2. Se determinan los principales fallos relacionados con la gestiéon de riesgos
laborales, que pueden dar origen a la materializacion del riesgo, denotando la
necesidad de aplicar un procedimiento para la gestién de los mismos, en la
organizacion objeto de estudio.

3. Se identificaron los factores de riesgo con mayor presencia en las diferentes areas,
evaluados en los niveles Moderado y Alto, entre los que se encuentran: deficiente
iluminacion, exposicion a elevados niveles de presidn sonara y contactos
eléctricos, siendo el area Fundicion el de mayor presencia de situaciones

peligrosas.

4. Se elaboran los procedimientos de trabaja seguro y/o reglas de seguridad en los

puestos de: soldador, operador metallrgico A, técnico en plantilleria, modelador de
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plantillas, operador metalurgico B, auxiliar de fundicion, pailero y cizallador, debido
a que los mismos presentan mayor cantidad de riesgos evaluados como

Moderados y Altos.

5. Con la revision de documentos, criterios de profesores del Departamento de
Ingenieria Industrial y conocedores del proceso objeto de estudio, se proponen un
conjunto de indicadores los cuales sirven de base para el control de las acciones

relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.
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Conclusiones Generales

1. El procedimiento general, propuesto para la mejora del proceso de gestién de
seguridad y salud en el trabajo, es flexible a toda organizacion durante el proceso
de mejoramiento continuo de su gestion. El mismo facilita el proceso de ajuste de
las acciones planificadas (correctivas y preventivas), a través del analisis de los
resultados de la identificacion y evaluacion de riesgos como practica basica de la
que deriva el resto de las acciones, que se proponen con enfoque preventivo y
que se sustentan en datos registrados.

2. Al aplicar Cuestionario Diagndstico dado por el Instituto de Estudios e
Investigaciones del Trabajo (2006), se determinan las fortalezas y debilidades en
el proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa SOMEC
Cienfuegos, denotandose deficiencias relacionadas con la gestiéon de riesgos
laborales, no se cuenta con los procedimiento de trabajo seguro y/o reglas de
seguridad asi como la ausencia de indicadores para medir el desempefio de la
seguridad y salud en el trabajo en la organizacion objeto de estudio.

3. A partir del procedimiento aplicado para la gestion de riesgos se obtienen los
fallos potenciales que pueden dar origen a la materializacion de los mismos,
siendo los principales: la no identificacion de situaciones peligrosas en las
diferentes areas que componen la empresa, ademas de no utilizarse de forma
adecuada las técnicas que permitan valorar los factores de riesgos, lo que denota
la necesidad de realizar un estudio del proceso, que contenga técnicas propias en
materia de gestion de riesgos laborales.

4. Con la puesta en practica de la lista de chequeo de la Resolucion 39/2007, se
identificaron los factores de riesgos laborales en las diferentes areas y puestos de
la organizacion y se logra su evaluacion, utilizando el Método General de
Evaluacion de Riesgos dado en la Resolucion 31/2002, detectandose entre los de
mayor nivel de evaluacion el ruido y la iluminacion.

5. Se elaboran los procedimientos de trabajo seguro y/o reglas de seguridad para los
puestos de trabajo de: soldador, operador metalurgico A, técnico en plantilleria,
modelador de plantillas, operador metalurgico B, auxiliar de fundicion, pailero y
cizallador, debido a que los mismos presentan mayor cantidad de riesgos

evaluados como Moderados y Altos.
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6. Este trabajo tributa al cumplimiento de requisitos planteados en la Resolucién
31/2002, Resolucién 39/2007, instruccion 2 y 3/2008, Resolucion 19/2003
emitidas por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, NC 702: 2009 y la NC
18001: 2005.

7. Con la revision de documentos, criterio de profesores del Departamento de
Ingenieria Industrial y del equipo de trabajo, se establece un plan de accién para
las principales debilidades detectadas, ademas de un grupo de indicadores que
sirven de base para el control de las acciones relacionadas con la seguridad y

salud de los trabajadores.
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Recomendaciones

= Tomar en cuenta la aplicacion del procedimiento propuesto, como base
organizativa y herramental para contribuir a la implantacion de las normas NC
18001 y el cumplimiento de la Resolucion 39/2007 del Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social, sobre sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo, en

el sistema empresarial cubano.

= Poner en practica las medidas propuestas, elaboradas a raiz de la identificacion de
factores riesgos vinculados a las diferentes actividades que se desarrollan en la

organizacioén bajo estudio.
= Elaborar el Manual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

= Elaborar los procedimientos de trabajo seguro y/o reglas de seguridad para los

restantes puestos de la empresa.

= Tomar la presente investigacion como referencia de estudio en la disciplina de
Ingenieria del Factor Humano de la carrera Ingenieria Industrial en las asignaturas

relacionadas con la tematica desarrollada.
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Anexo No.1: Elementos que identifican un proceso. Fuente: Pons Murguia, (2006).

= Elemento Procesador: Personas o 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, informacion, 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 organizacion 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.

= |ndicador: Es una relacion entre dos o mas variables significativas, que tienen un
nexo légico entre ellas y que proporcionan informacion sobre aspectos criticos o de
importancia vital cuyo comportamiento es necesario medir, para la conduccion de los
procesos de la empresa. La definicion de indicadores exige la operacionalizacion
previa de las variables involucradas.

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

desempefio.



Anexo No.2: Informacion incluida en la ficha de proceso. Fuente: Beltran Sanz,
(2004).

Informacion incluida en la Ficha de Proceso

Mizidn u objeto: Es el propdsito del proceso. Hay que preguntarse jcudl es la razon de ser del proceso? jPa-
ra gué existe &l proceso?. La misidn u objsto debe inspirar los indicadores v la tipologla de resuttados que inte-
resa Conocer.

Propietario del proceso: Es la funcidn a la que se le asigna la responsabilidad del proceso y, en concreto, de
gue éste obtenga los resutados esperados (oljetivos). Es necesario que tenga capacidad de actuacién y debe
liderar el proceso para implicar y mosdlizar a los actores gue intervienan.

Limites del proceso: Los limites del proceso estéan marcados por las enfradas y las salidas, asi como por los
provesdoras (oguisnes dan las entradas) y los dientes (quisenas reciben las salidas). Esto pemite reforzar las in-
terralacionas con & resto de procesocs, y @8 necesano asegurarss de la coherencia con lo definido en el dia-
grama de proceso vy en &l propio mapa de procesce. La exhaustividad an la definicidn de las entradas y salidas
dependeré de la importancia de conocer los reguisitos para su curnplimisnto.

Alcance del proceso: Aunque deteria estar defirido por el propio diagrama de proceso, & alcance pretends
establecer la primera actividad (inicio) y la dtirma actividad fin) del proceso, para tener nocidén de la extensidn
de las actividades en la propia ficha.

Indicadores del procesor Son los indicadores gue permitan hacer una medicidn y seguimisnto de cémo &
proceso se ofanta hacia &l curmplimients de su misidén u chjsto. Estos indcadores van a parmitir conocer la evo-
lucidn y las tendancias del procaso, asi como planficar los valores dessados para los mismos.

Variables de control: Se refieren a aqusllos parametros sobre los que =& tiense capacidad de actuacidn den-
tro del ambito del proceso (es decir, gue el propistario o los actores del proceso pusden modficar) y que pue-
den aterar el funcicnamiento o comportamiento del proceso, vy por tanto de los indicadores establecidos. Per-
miten conocer a prion dénds == puads “tocar” en & proceso para controlaro.

Inspecciones: Se refieren alas inspecciones sistermaticas que se hacen en el ambito del proceso con fines de
control del mismo. Puaden ser inepeccionas finales o inspacciones en & propio proceso.

Documentos y'o registros: Se pueden referenciar en la ficha de proceso aquelles documentos o registros
vinculados al proceso. En concreto, los regstros pamiten evidendiar la conformidad del proceso v de los pro-
ductos con los requisitos.

Recursos: Se pusden también reflejar en la ficha (aunque la organizacidén pueds optar en describirle en otro
soporte) los recurses humanos, la infreestructura y & ambiente de trabajo necesario para ejecutar el proceso.




Anexo No.3: Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano. Fuente: NC
3001:2007.
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Anexo No.4: Conceptos sobre el término riesgo. Fuente: Gonzalez Gonzalez (2009).

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 o averias

Documento divulgativo Evaluacién de
riesgos laborales, INST. Y norma UNE
81902 — 1996 EX.

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

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
dafo a la persona o propiedad.

Cirujano Gonzalez, A. (2000).

Es la probabilidad de que la capacidad para
ocasionar dafos se actualice en las
condiciones de utilizacion o de exposicion, asi
como la posible importancia de los dafios.

Lavell, (2002).

Es la probabilidad que se presente un nivel de
consecuencias econémicas iniciales o
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.

CUBA (2007) Resolucion No.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.5: Clasificacion de los riesgos laborales. Fuente: Redondo Escalante,
(2004).

1- Condiciones de Seguridad

En este grupo se incluyen aquellas condiciones materiales que pueden dar lugar a
accidentes en el trabajo, dafios a las personas y/o infraestructura. Para su estudio, es

necesaria la investigacion, la evaluacion y el control de factores como:

» Lugares de trabajo: Areas del centro de trabajo en las que el trabajador deba
permanecer o acceder en funcidn de su trabajo. Estas deben garantizar seguridad
y salud y estar exentas de riesgos; por lo tanto, se deben considerar aspectos
como: condiciones de construccion, orden, limpieza y mantenimiento, sefalizacién
de seguridad y salud: instalaciones de servicios y proteccion; condiciones
ambientales; iluminacion; servicios higiénicos, locales de descanso; material y

locales de primeros auxilios.

= Maquinaria y equipo de trabajo: Los equipos de trabajo estan constituidos por

cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion utilizada en el trabajo.

= Manipulaciéon, Almacenamiento y transporte: Los medios empleados para la
manipulacion y transporte de todas las materias primas, materiales en proceso,
productos terminados y materiales auxiliares (ya sea manual o mecanica) y las
condiciones de su almacenamiento, deben de estar de acuerdo con las

caracteristicas, tamafo, forma y volumen del material y la distancia por recorrer.

= Riesgo de Incendios: Esta presente en todo tipo de actividad, en forma

simultanea: combustible, comburente, fuente de calor y reaccién en cadena.

» Instalaciones eléctricas: Los principales factores que influyen y determinan los
efectos de la corriente eléctrica en el cuerpo humano son: la tensién aplicada, la
intensidad y duracién del contacto eléctrico, el recorrido de la corriente a través del
cuerpo y la resistencia y capacidad de reaccién de la persona.

= Productos Quimicos: Existen sustancias combustibles, inflamables, explosivas,
téxicas, corrosivas, entre otras, que presentan riesgos desde el punto de vista de

condiciones de seguridad.



2- Contaminantes Ambientales

Cualquier elemento, sustancia, energia u organismo que en determinada cantidad o

variaciéon importante en alguno de sus constituyentes, puede provocar un efecto nocivo o

crear malestar al entrar en contacto con los trabajadores en el medio ambiente de trabajo.

Estos pueden ser fisicos, quimicos o bioldgicos.

Contaminantes fisicos: Factores que proceden de diferentes formas de energia
presentes en el ambiente de trabajo y que aparecen de la misma forma o

modificados por el proceso de produccion y repercuten negativamente en la salud.

Contaminantes quimicos: Son sustancias constituidas por materia inerte, pueden
presentarse en el aire en forma de: moléculas individuales gas o vapor, grupos de
moléculas, unidades, formando aerosoles solidos (fibras y particulas como polvo y
humo) o liquidos Su efecto nocivo se debe a su accion toxica y a la sensibilidad

individual que, en general, pueden ejercer las sustancias quimicas.

Contaminantes bioldgicos: Los contaminantes biolégicos provocan
enfermedades infecciosas y parasitarias en los individuos entre las que podemos
mencionar SIDA, Tuberculosis, Brucelosis, Salmonelosis, Aspergilosis, entre otras.
En este particular, hay 200 agentes o contaminantes biolégicos presentes en
diferentes lugares de trabajo. Se dice que los grupos de trabajadores que tienen
mas riesgos bioldgicos son: productores de alimentos, agricultores, depuradores
de agua, trabajadores subterraneos, trabajadores de la salud, trabajadores
municipales (recolectores de basura) y trabajadores de laboratorios de
investigacion. El peligro de los contaminantes biolégicos va a depender de su
capacidad de produccién de enfermedades, su posibilidad de contagio y la

existencia de un tratamiento precoz.

3- Organizacion del Trabajo

En toda actividad laboral existen una serie de factores de riesgo derivados de la forma en

que se organiza el trabajo que van a tener una influencia decisiva en la salud de los

trabajadores. Estos factores de riesgo son los denominados factores psicosociales.

Factores Psicosociales (Concepto) O.L.T.: “Interacciones entre el trabajo, su
medio ambiente y las condiciones de su organizacion por una parte y, por otra, las
capacidades del trabajador, sus necesidades, su cultura y su situacion personal
fuera del trabajo, todo lo cual a través de percepciones y experiencias, puede



influir en la salud, en el rendimiento y la satisfaccion en el trabajo”.

Los factores derivados de la organizacion del trabajo se expresan como:

Carga de Trabajo: La carga de trabajo es determinada por factores como: jornada
y ritmo de trabajo, comunicacion, estilo de mando, participacion, iniciativa, estatus
del puesto, identificaciéon con la tarea, relaciones profesionales y estabilidad en el
trabajo entre otros.

Carga Fisica: Considera los factores propios del trabajador (edad, sexo,
constitucion fisica y grado de entrenamiento para la tarea); factores relacionados
con el puesto de trabajo (postura, manipulaciéon de carga y movimiento) y factor de

sobrecarga y fatiga muscular.

Carga Mental: Esta en intima relacién con carga psiquica a la que esta sometido
el trabajador producto de la cantidad y la calidad de la informacién que recibe. En
este proceso inciden: la complejidad de la respuesta, la autonomia en la toma de

decisiones, el tiempo de la respuesta y las capacidades individuales.



Anexo No.6: Procedimiento para la identificaciéon, evaluacion y control de riesgos.
Fuente: Rodriguez Gonzalez, (2007).
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Anexo No.7: Métodos que se utilizan para la identificacion de las situaciones

peligrosas. Fuente: Rodriguez Gonzalez, (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 identificacion 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 mas 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 legislacion vigente (normas,
resoluciones, etc.), 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 sefalar, 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 sefializacion 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 agrupacion de muchos riesgos resulta

complicada y no efectiva. Para confeccionar un mapa de riesgos lo primero es hay que



determinar es cual o cuales 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 informacién 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 algun 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.
Analisis 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

empagque o arreglo final del producto terminado.

La técnica de analisis 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.8: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Fuente: Gonzalez
Gonzalez, (2009).

Analisis Cualitativos:

Listas de chequeo del proceso: Se utilizan para Identificar riesgos simples y asegurar

cumplimiento con normativa y Standard. Es de facil utilizacion y puede ser utilizada en
cualquier etapa de la planta, particularmente util para la aplicacién por ingenieros no
expertos, si bien, la preparacién 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.

Analisis _estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la

evaluacién temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucion en la
accidentalidad en la empresa se refleja en una evolucion positiva de los indices. Por ello
es normal la utilizacion 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.

Anadlisis 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. EI 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.

Anadlisis what if?: El analisis “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 avanzados en la aplicacion de

esta técnica consideran que es una herramienta facil de emplear y menos tediosa que las



otras. El método puede aplicarse para examinar posibles desviaciones en el disefio,
construccion, operaciéon 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
disefo de la planta; con el objeto de identificar los riesgos asociados con la operacion del
sistema e investigar las posibles desviaciones de la operacidon normal de la planta, asi
como sus consecuencias. Puede usarse en plantas en operacién, durante el proyecto
cuando ya se tiene el proyecto definitivo y en fases de arranque. Es especialmente Uutil
para identificar los riesgos para cambios propuestos en una instalacion. El tiempo y
costos invertidos dependen del tamafio 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 seqguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse

primeramente el OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el

proceso, utilizando la observacién directa y recoger la informacion en un modelo.

Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al o

los grupos, utilizando técnicas de solucion de problemas en grupos (tormenta de ideas,
reduccion de listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:

= |dentificacion de los riesgos.

= Analisis y priorizacion.

» Busqueda de soluciones y seleccion.
= |Implementacion de efectividad.

Inspeccion 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 evaluaciéon de
riesgo, etc. Cualquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener
el maximo rendimiento de la inspeccién de seguridad, que las personas encargadas de su

realizacion establezcan un plan de actuacién 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 aparicion y los componentes que estén relacionados con ello. Es un
método primario de identificacion, rapido, solo detecta causas inmediatas y debe

complementarse con otros métodos.

Modelo de diagnéstico de excelencia en prevencion de riesqgos laborales: El

modelo TH&SM se fundamenta en los tres elementos basicos de la prevencion de la salud
en la empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencién 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.

Para alcanzar este objetivo, la organizacién cuenta con tres agentes basicos, la direccion,
los trabajadores y los técnicos de prevencion, actuando todos ellos como facilitadores en
el conjunto total de la accion preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel
basico en determinados aspectos.

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. Utilizandose para la medicion distintas

herramientas, basandose en el criterio evaluado.
» Criterio técnico: inspeccion.

= Criterio de Gestion: auditoria.

= Criterio de Cultura: observacion.

De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la empresa no sélo conoce los puntos
fuertes y débiles dentro de cada agente, sino que ademas conoce qué agente debe
priorizar para mantener la equilateridad del triangulo, en consecuencia la uniformidad de
accion de los tres agentes. Una vez realizada la evaluacion, para cada uno de los

aspectos, se tendra un valor dado. Para elegir la priorizacion de las actuaciones la



organizaciéon seleccionara un elemento de actuacién en aquel aspecto que tiene la
puntuacién mas baja. Posteriormente se supondra el valor que tendria dicho aspecto una
vez solucionado el problema sobre el que se ha elegido actuar, obteniéndose una nueva
relacion entre los tres aspectos, eligiendo la siguiente actuacion dentro del aspecto que
siga valorado. Este proceso se repetira hasta transformar el triangulo de riesgo preventivo

en equilatero.

Es importante destacar que los tres aspectos sobre los que actua el modelo, requieren

actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestién empresarial:
= Aspectos técnicos: Direccion por instrucciones (Dpl)

= Aspectos de gestion: Direccion por objetivos (DpO)

= Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV)

Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una

tabulacién de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompana

a cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. EI modo de
fallo es una descripcion 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
operacion 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 evolucidon del mismo tras el fallo.

Analisis 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.

Analisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como objetivo 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 cual es la del acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcion
del sistema y conocimiento de fallo y efectos. Esta informacién 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 que 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 grafico
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.
= |dentificacion de sucesos iniciales de interés.

= Definicién de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas

para el control de sucesos.

= Construccion de los arboles de sucesos con inclusion de todas las posibles

respuestas del sistema.

» Clasificaciéon 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.

Analisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacion sistematica de todos los

factores que 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 aplicacion 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, etc; para mejorar la capacidad de
actuacion del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en construccién y en

operacion.



Anexo No.9: Métodos generales de evaluacion de riesgos. Fuente: Rodriguez
Gonzalez, (2007) & Betrastén Bellovi, (2000) y Pareja Malagén, (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
o 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 anos). 3
o Moderadamente probable (una vez en una afio). 10
e Probable (una vez en un mes). 30
DIAS DE INCAPACIDAD c
e Minima. 0,5
e Muy pequefa (uno a dos dias de incapacidad). 1
e Pequena (tres a siete dias de incapacidad). S
¢ Mediana (ocho a ventinueve dias de incapacidad). 15
e Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de| /0
incapacidad).
500

o Muy seria (mas de trescientos dias de incapacidad).

= Método de William T. Fine

Este método evalua los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). ElI GP resulta de
multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacion peligrosa (C)



por la frecuencia con que se presenta la situacion 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 ( C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (P)

Heridas leves, sin baja,
contusiones, golpes,
pequenos dafios ( C=1).

Remotamente posible, no
se sabe se haya
presentado la situacién de
riesgo (E=0,5).

Nunca ha sucedido en muchos afios
pero puede suceder

( P=0,5).

Lesiones con baja pero no
graves. Daflos materiales
hasta de 1000,00 dolares

(C = 5).

Raramente se presenta,
pero se presenta (E=1).

Remotamente posible pero se sabe
que ha ocurrido (P=1).

Lesiones graves con baja,

amputacion, incapacidad
permanente. Dafos
materiales entre 1000,00
y100 000,00 dolares
(C=15).

Ocasionalmente
presenta (E=3).

se

Coincidencia rara pero posible (P=3)

Muerte. Dafios materiales
entre 100 000,00 y 500
000,00 ddlares (C = 25).

Frecuentemente
presenta (E=6).

se

Completamente posible(P = 6).

Varias muertes. Darios
materiales superiores a 500
000, 00 ddlares (C = 50).

Continuamente o muchas
veces al dia (E= 10).

Muy probable dada la situacién de
riesgo (P=10).

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 debe ser detenida hasta disminuir el riesgo

200> GP > 85 Actl_JaC|on urgente. Requiere atencién lo antes
posible.

85 > GP El riesgo debe ser eliminado sin demora pero la

situacion no es de emergencia.




Método de Richard Pickers

Este método evalua 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 situacion peligrosa (E) por

la posibilidad de que ocurra el accidente (P). La ecuacion se expresa como sigue:

R=CXEXP

Los valores de C, E y P aparece en la tabla siguiente:

CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE

OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesién sin importancia o
dafios materiales mayores a 100,00
ddlares(C = 1).

No se puede
presentar (E=0).

Virtualmente imposible (P=0,1)

Importante. Lesion con incapacidad

~ Se presenta muy|Puede ocurrir pero rara vez
/o dafios mayores a 1000,00
ﬁc’)lares(C=3). y raramente (E=0,5). (P=1).
Seria. Lesiones serias CON| 5c0 usual que se
incapacidad o dafios mayores de N Poco usual que ocurra ( P=3)

10 000,00dolares(C=7).

presente (E=1).

Muy seria. Lesiones con heridos
graves y algunas muertes o dafios
mayores a100 000,00 délares (C=20)

Se  presenta
ocasiones (E=3).

en

Muy posible que ocurra (P=6).

Desastre. Lesiones con heridos muy
graves y algunas muertes o dafios
mayores de 1 millén de dodlares
(C=40).

Se presenta
frecuentemente
(diaria) (E=6).

Ocurre frecuentemente (P=10).

Catastrofe. Lesiones, con heridos y|Esta 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. Correccion inmediata.
200>R>70 Importante Se precisa correccion.
70=R=20 De alguna importancia Mantener alerta.
R<20 Aceptable No hay preocupacion.




= Método general de Evaluacion de Riesgos. (Resolucién 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 situacion peligrosa, se clasifican

en tres niveles, que son los siguientes:

Lesiones sin baja laboral o disconfort (Ejemplos: cortes y magulladuras

Baja:
aja pequenas, irritacion de ojos, dolor de cabeza, etc.)

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que no
comprometen la vida (Ejemplos: Laceraciones, quemaduras,
Media: |conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedades que
conducen a una incapacidad menor, etc.).

Lesiones que provocan secuelas invalidantes o patologias que pueden
acotar la vida o provocar la muerte (Ejemplos: Amputaciones, fracturas
mayores, lesiones multiples, lesiones fatales y enfermedades crénicas,
etc.).

Alta:

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 ALTA
BAJA Insignificante Tolerable Moderado
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 accion especifica

INSIGNIFICANTE No se necesita mejorar la accidén preventiva, sin embargo, se deben
considerar soluciones rentables o mejoras que no impliquen una
carga econOmica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se
mantiene la eficacia de las medidas de control.

TOLERABLE Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
planificarse para su implantacion en un plazo determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara una accién posterior, para

MODERADO establecer con mas precisién la posibilidad de accidente, como
base para determinar la necesidad de mejorar las medidas de
control.

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

controlar el riesgo.
ALTO
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.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el
MUY ALTO riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos
ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

» Método Simplificado de Evaluacion 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 que 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

numero 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 clasificacion 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

funcion del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicion a la misma.

El nivel de riesgo (NR) sera 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 8 HC
Hivel de probabilidad (HP)
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Hivel de consecuencias (HC)

10

Determinacion del nivel de riesgo y de intervenciéon

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel
de consecuencias. La siguiente tabla establece la agrupacién de los niveles de riesgo que

originan los niveles de intervencion y su significado.

Hivel de
intervencion |
! ' | 4000-800 | Situacion critica. Correccion urgerte.
|0 500150 |Corregir y adoptar medidas de control.
| il 19040 Mejorar =i ez poszible. Seria conveniente

Significado

|lu=tificar la _intervenu:iu_‘un Y = rentabilidad. |
|Ma intervenir, salvo que un anélisis mas |
precizo lo justifique.

[

Significado del nivel de intervencion



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

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



Anexo No.10: GUIA PARA EL CONTROL DEL PROCESO DE IMPLANTACION DE LA
NC: 18000. Fuente: Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, (2006).

No Objeto de control. SI|N | En Total | Eval
O | parte | ment | uaci
e on
Politica de SST.
1.1 Esta elaborado el documento Politica de SST.
1.2 La Politica de SST esta firmada por el Director General de
la Empresa.
1.3 La Politica de SST se conoce por Los trabajadores
Los mandos
1.4 Su contenido se corresponde con las caracteristicas y
magnitud de los riesgos para la SST.
1.5 La Politica de SST incluye el compromiso de la mejora
continua.
1.6 La Politica de SST incluye el compromiso del cumplimiento

de la legislacion

| Planificacion

.11 Identificacion de los peligros y evaluacion y control de
los riesgos.

I1.1.1.1 | Estan disefiados los procedimientos para la identificacion
de los peligros y la evaluacion y control de los riesgos.

I1.1.1.2 | Los procedimientos recogen todas las actividades que se
realizan en la organizacién.

11.1.1.3 | Los procedimientos abarcan las actividades del personal
ajeno con acceso a los lugares de trabajo.

11.1.1.4 | Los procedimientos comprenden los servicios que se
prestan por otros en los lugares de trabajo.

11.1.1.5 | Los resultados de las evaluaciones de riesgos son tomados
en cuenta en el planteamiento de los objetivos de la SST.

1.1.2 Metodologia para la identificacion de los peligros y la
evaluacién y control de los riesgos.

11.1.2.1 | Esta definida la metodologia para la identificacion de los
peligros vy la evaluacién y control de los riesgos.

11.1.2.2 | La metodologia prevé la clasificacion de los peligros.

11.1.2.3 | La metodologia es coherente con la experiencia

operacional.
11.1.2.4 | La metodologia prevé el seguimiento de las acciones.
1.2 Requisitos legales y otros requisitos.
1.2.1 Estan identificadas las normas y documentos legales
aplicables en la organizacion.
11.2.2 Esta asegurado el acceso a las normas y documentos
legales para todos los miembros de la organizacion.
11.2.3 Las normas y documentos legales estan actualizados.
1.3 Objetivos.
11.3.1 Estan definidos los objetivos para cada nivel y funcion.
11.3.2 Los objetivos estan documentados.

11.3.3 Los objetivos son conocidos por cada niel y funcion.




11.3.4

Los objetivos son coherentes con la Politica de SST.

.4

Programa de gestion de SST.

1.4.1

Esta elaborado el Programa de gestion de SST.

11.4.2

El Programa de gestion incluye entre sus documentos:

e La responsabilidad y autoridad designadas para cada
nivel y funcion.

e El cronograma para alcanzar los objetivos del Programa
de gestion de SST.

11.4.3

El Programa de gestion de SST es revisado
sistematicamente.

Implementacion y operacion.

.1

Estructura y responsabilidades.

1.1

Estan documentadas las funciones, responsabilidades y
autoridad de cada uno de los niveles de la estructura de
atencién a la SST.

.1.2

Cada nivel de la estructura de atencion a la SST esta
informado de su funcién, responsabilidad y autoridad.

.1.3

Esta definido el representante de la alta direccion para
asegurar la implementacion del sistema de gestién de SST.

I.1.4

El representante de la alta direccién tiene definidas sus
funciones y responsabilidades.

.1.5

La direccion de la organizacion tiene definidos los recursos
humanos, tecnoldgicos y financieros necesarios para
implementar, controlar y mejorar el sistema de gestion.

.2

Formacion, toma de conciencia y competencia.

.21

Estan identificadas las necesidades de formacion en la
organizacion.

.2.2

Estan definidos los elementos de la matriz de competencia
para cada actividad en la organizacion.

1.2.3

Estan establecidos los procedimientos de formacion

I.2.4

Los procedimientos de formacién establecidos tienen en
cuenta:

¢ La responsabilidad, habilidad, educacion, y capacidad de
comprension de los miembros de la organizacion.

e Los aspectos relativos a la prevencion de riesgos
laborales.

I.3

Consulta y Comunicacion.

1.3.1

Estan establecidos los procedimientos para:

¢ Asegurar la comunicacién a los trabajadores y otras
partes interesadas.

¢ Recibir, documentar y responder las comunicaciones
pertinentes de las partes interesadas externas.

1.3.2

Las disposiciones para la participacion de los trabajadores
estan documentadas.

11.3.3

Los trabajadores de la organizacion:

e Estan involucrados en la gestidon de prevencion de los
riesgos laborales.




¢ Son consultados cuando existe cualquier variante en la
SST en su lugar de trabajo.

e Estan representados en los asuntos relacionados con la
SST.

¢ Son informados por intermedio de sus representantes o
el de la alta direccion en materia de SST.

.4

Documentacion.

1.4.1

Esta establecido un procedimiento de informacion.

1.4.2

El procedimiento de informacion establecido:

¢ Describe los elementos centrales del sistema de gestion
y su interrelacion.

¢ Indica el lugar donde se encuentra la documentacion
relacionada.

.S

Control de documentos y datos.

1.5.1

Esta establecido el procedimiento para controlar los
documentos requeridos por la Norma.

1.5.2

El procedimiento establecido asegura que:

¢ Los documentos puedan ser localizados.

e Sean examinados periédicamente y revisados cuando
sea necesario.

e En los lugares donde se efectien operaciones
fundamentales, deben estar los datos pertinentes y
versiones vigentes de los documentos.

e Se retiren los datos y documentos obsoletos de todos los
puntos de distribucion y uso.

¢ Los documentos estén debidamente identificados.

1.6

Control Operacional.

1.6.1

Estan identificadas las operaciones y actividades asociadas
a los riesgos donde es necesario aplicar medidas de
control.

11.6.1

Las medidas de control y su seguimiento estan
planificadas.

.7

Preparacion y respuesta ante emergencias.

.71

Estan establecidos los planes y procedimientos para la
identificacion del potencial de incidentes o situaciones de
emergencia.

.7.2

Estan definidas las respuestas para prevenir y mitigar las
consecuencias asociadas a los incidentes y situaciones de
emergencia.

.7.3

La organizacioén revisa peridodicamente su preparacion y
sus planes y procedimientos ante emergencias.

\Y%

Verificacion y accién correctiva.

A

Medicién y seguimiento del desempeio.

IvV.1.1

Documentados los procedimientos para darle seguimiento
y medir regularmente el desempefio en SST.

vV.1.2

Los procedimientos incluyen:

¢ Las medidas cualitativas y cuantitativas de acuerdo a las
necesidades de la organizacion.




e Seguimiento del grado de cumplimiento de los objetivos
y metas de la SST.

o Medidas preactivas del desempefio para el seguimiento
al cumplimiento del programa de gestion.

¢ Medidas reactivas del desempefio para el seguimiento
de accidentes, enfermedades, incidentes y otras
evidencias histéricas de comportamientos deficientes de
la SST.

¢ Registros suficientes de datos y resultados de
seguimientos y mediciones para el analisis posterior de
las acciones preventivas y correctivas

Iv.2 Accidentes, incidentes, no conformidades, accion
correctiva y accion preventiva.

V.21 La organizacion debe establecer procedimientos para
definir la responsabilidad y autoridad para:

e El tratamiento e investigacion de los accidentes,
incidentes y no conformidades.

e Aplicacion de acciones para mitigar cualquier
consecuencia derivada de accidentes, incidentes y no
conformidades.

e Iniciacion y finalizacion de acciones preventivas y
correctivas.

¢ Confirmacion de la eficacia de las acciones preventivas y
correctivas.

IV.2.2 La organizacién registra los cambios que se experimentan
en los procedimientos documentados generados por las
acciones preventivas y correctivas.

V.3 Registros y gestion de los registros.

IV.3.1 Estan establecidos los procedimientos para identificar,
conservar, eliminar y disponer de los registros del sistema
de gestion.

IvV.3.2 Los registros son legibles, identificables y trazables hasta
las actividades involucradas.

IvV.3.3 Los registros se archivan y conservan y esta establecido el
periodo de conservacion.

V.4 Auditoria.

IV.4.1 Esta establecido el procedimiento de las auditorias.

IV.4.2 Esta elaborado el programa de auditorias.

\' Revision por la direccion.

V.1 La alta direccion revisa el sistema de gestion de SST para

asegurar su eficacia.

V.2

La revision esta documentada.




Anexo No.11: Estructura y contenido del Cuestionario Diagnéstico del IEIT sobre la gestion de seguridad y salud en el
trabajo en la organizacion. Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Base Legal y Se desconoce cual es | | No cuentan con la Se cuenta con Se cuenta con toda la
1 Orientativa la documentacion documentacion. documentacion pero no documentacién
necesaria es suficiente. necesaria para la
empresa.
Politica de SST en |No se sabe como hay | | No se ha trazado la Existe una Politica, pero Existe una politica en
correspondencia que elaborar la Politica. hay que ajustarla correspondencia con

2 |con la estrategia de
la Organizacién.

Politica.

las necesidades y
proyeccién estratégica
de la Organizacion.

Conocimiento de la

La politica, objetivos y

Son conocidos por la

Son conocidos hasta el

Estos aspectos son de

3 Politica. metas son conocidos Direccion, nivel de jefes Directos. dominio por todos los
por la Direccion y los Especialistas en SST y trabajadores de la
Especialistas en SST. | | Directivos. Organizacion.
Estructura No existe area Existe el area pero su | | Aun cuando la actividad Existe un area con la
Organizativa y especifica para la subordinacion y funciona aceptablemente, | | estructura, funciones y
subordinacion de |SST o no estan funciones no para lograr metas contenidos responden
4 la SST. establecidas responden a las superiores hay que adecuadamente a las
adecuadamente sus necesidades modificar la necesidades de la SST
funciones subordinacion, la
estructura o las funciones
del area.
Manual de La Organizacion no Cuenta con el Cuenta con el reglamento | | La Organizacién
5 Organizacion. cuenta con un reglamento segun la de la 1774, se utiliza, cuenta con un manual

reglamento
organizativo de SST.

Resolucion 1774 y no
tiene aplicabilidad

pero no responde a las
necesidades actuales

de gestion de SST
integral e integrado.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

1

2

3

4

La SST en los
Consejos de
Direccion.

Los problemas de
SST no son discutidos
en los Consejos de
Direccion

Los problemas de SST
son discutidos en
algunos Consejos para
los cuales el
especialista de SST es
invitado expresamente

Los problemas de SST
son discutidos segun un
plan trimestralmente en
los consejos de direccion
0 si se requiere con una
frecuencia mas intensa

Los problemas de SST
son discutidos en
cualquier punto del
Consejo que tenga
incidencia sobre la
misma

Integracion de la
seguridad a la
gestion de la
empresa (GRH
técnico-prod-mtto,
etc.)

La SST se trata de
manera independiente
o en paralelo a la
gestion general de la
organizacion.

Se integran a la
gestidon de la empresa
algunos aspectos
aislados de la
Seguridad y Salud en
el Trabajo.

La SST esta integrada a
la gestion de un area
especifica de la empresa

La SST se encuentra
debidamente integrada
a la gestion general de
la empresa.

Capacitacion

No existen programas
de capacitacién que
aborden los aspectos
de la SST.

Existen programas de
capacitacion en SST
que no se extienden a
todas las categorias
de trabajadores y no
toda la capacitacion
toma en cuenta la SST

Los aspectos relativos a
la SST se integran a la
mayoria de los programas
0 acciones formativas
generales de la
organizacién y se
extiende a todos los
trabajadores.

Existen acciones de
capacitacion en SST
para todas las
categorias de
trabajadores,
integradas a la
estrategia de formacion
de la organizacion.

Conocimiento de
los Riesgos.

Aunque esta en plan,
no se instruye a cada
trabajador sobre los
riesgos a que esta
expuesto y las reglas
de seguridad.

La instruccion de los
trabajadores sobre los
riesgos y las reglas de
seguridad es
incompleta, parcial o
no se actualiza
periédicamente como
esta establecido.

La instruccion de
seguridad se extiende a
todos los trabajadores y
se actualiza, pero no
saben qué hacer en caso
de averia o0 emergencia.

La instruccion de
seguridad se imparte y
actualiza, e incluye qué
hacer en caso de
averia o emergencia.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Participacion de Los trabajadores no Los trabajadores No todos los trabajadores | | Todos los trabajadores
los Trabajadores. participan en el participan en el participan. participan en la
10 analisis de los analisis, pero no en las discusion y analisis de
problemas de la SST. soluciones. los problemas y de las
soluciones.
Levantamiento de |No se ha realizado el El levantamiento de Esta realizado el Se conocen los riesgos
Riesgos. levantamiento de los los riesgos se ha levantamiento de riesgos, | | existentes y estan
1 riesgos. realizado parcialmente | | pero aun no estan determinadas su
determinadas su peligrosidad y
peligrosidad ni prioridad. prioridad.
Planificacion de las | No existe un programa| | Existe un programa Existe un programa de Existe un programa de
Acciones de de prevencion de los preventivo que no se prevencion de riesgos, prevencion de SST
12 Seguridad. riesgos. corresponde a los pero no incorporado a la incorporado a la
problemas que estrategia de la empresa. planificacion
confronta la empresa. estratégica de la
empresa.
Recursos La Organizacién no No tiene recursos pero | | No tiene recursos Tiene casi todos los
13 Disponibles dispone de recursos tiene perspectivas de financieros pero si recursos suficientes y
para asegurar el obtenerlos. personal técnico. el resto los adquirira
Programa Preventivo. paulatinamente.
Control y Ajuste de | No se realizan Se realizan las Se realizan las Se realizan las
las Acciones. autoinspecciones. autoinspecciones pero | | autoinspecciones pero es | | autoinspecciones
14 no se dispone de muy dificil hacerle ajustes | | segun indicadores de
indicadores de control al sistema control que permiten la
revisiéon y ajuste del
sistema.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

1

2

3

4

15

Seleccion de
Personal.

Los requerimientos de
las tareas desde el
punto de vista de la
SST, no se consideran
en la seleccion del
personal

No existe una
seleccion del personal,
pero se “ escogen’,
dentro de lo posible,
de acuerdo a su
aptitud

Esta concebida la
seleccion del personal,
pero no en todos los
casos es posible
realizarla

La seleccién del
personal esta
concebida y
establecida y se
trabaja a partir de sus
objetivos.

Evaluacion del

En la evaluacion del

.La SST solo se

Los aspectos de la SST

Los aspectos de la

Desempefio. desempefio de los incluye en la se incluyen en la SST se incluyen en la
16 trabajadores no se evaluacion a los evaluacion de los evaluacién de todo el
incluyen los aspectos trabajadores directos trabajadores vy jefes personal de la
de la SST directos. organizacion
Estimulacién. Los requisitos sobre Estan considerados de | | Estan considerados de Estan considerados
SST aln no estan forma muy general manera especifica pero con claridad y con
17 considerados en la deciden muy poco suficiente peso en las

estimulacion de los
trabajadores

decisiones.

18

Requisitos de
Seguridad y Salud

Existen reglas de SST
de algunos puestos de
trabajo

Existen, se actualizan
y se conocen de
manera general las
reglas de SST de
todos los puestos de
trabajo

Todos los trabajadores
conocen las reglas de
SST especificas de su
puesto pero se le instruye
en este aspecto
independientemente

Las reglas de SST
estan incluidas en la
instruccion de trabajo
de cada puesto y la
instruccion del
trabajador es integral

19

Investigacion de
Accidentes.

No se investiga todos
los accidentes, porque
muchos no son graves

Se investigan todos
los accidentes de
trabajo, pero no los
incidentes y averias.

Se investigan los
accidentes y también las
averias

Se investigan los
accidentes, averias e
incidentes.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Permiso de No se conocen y/o Se conocen los Se conocen los Permisos | | Los Permisos de
Seguridad aplican los Permisos Permisos de de Seguridad, se aplican Seguridad son una
de Seguridad para Seguridad, se han con alguna regularidad practica conocida y
20 trabajos peligrosos y aplicado en muy pocas | | cuando el técnico de SST | | establecida. Se aplican
actividades no ocasiones pero no es lo exige. siempre, conteniendo
rutinarias. una practica todas las reglas a
establecida. cumplir, en todo trabajo
peligroso no rutinario.
Enfermedades No se registran los Se registran los casos | | Se analizan sus causas Existe un monitoreo
Profesionales. casos de enfermedad de enfermedad pero, hay un control sistematico sobre las
profesional y no se profesional y se adecuado dirigido a su enfermedades
21 analizan sus causas analizan sus causas eliminacion pero no se profesionales y estan
pero no hay un control | | cuenta con todos los reducidos al minimo
sistematico dirigido a medios de medicion sus factores de riesgo
su eliminacién necesarios
Condiciones No existe un control Existe un control El control sobre las El control sobre las
Higiénico — sobre las condiciones | | parcial o limitado condiciones higiénico condiciones higiénico
Sanitarias. higiénico sanitarias sobre estas sanitarias es total, pero sanitarias es total y
22 (limpieza, tratamiento condiciones no lo sistematico que se sistematico
de residuales, requiere
suministro y control
del agua, etc.)
Factores de No existe un control Existe un control El control sobre estos El control sobre estos
Riesgo. sobre los Factores de | | parcial o limitado factores de riesgos es factores de riesgos es
23 Riesgo Eléctricos, sobre estos Factores total pero no sistematico total y sistematico.
Mecanicos, Quimicos, | | de Riesgo
Ruido presentes en
las areas de trabajo.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Equipos de No se cuenta por el Hay cierta Hay cierta planificacion y Se aplica un
Proteccion momento con un planificacion y control control, el problema esta procedimiento de
Personal. sistema para la pero no una buena en los recursos gestion de los EPP que
24 planificacién, seleccion. disponibles. incluye la planificacion,
distribucién y control seleccion, control, uso,
de estos equipos. cuidado y conservacion
de estos equipos.
Documentos En los documentos Aparecen los Estos documentos fueron | | Nada vino en los
Tecnolégicos. tecnoldgicos y de requisitos, pero segun | | revisados y adaptados proyectos pero fueron
25 procesos no aparecen | | los datos de proyecto segun las regulaciones de | |incluidos segun las
los requisitos a del fabricante SST regulaciones de SST.
cumplir sobre SST
Mantenimiento. A los equipos y Sedael Se da el mantenimiento Sedael
maquinarias se les da | | mantenimiento segun | | segun una programacion mantenimiento no sélo
26 el mantenimiento cada | | lo programe cada general y se registran para prevenir fallos
vez que ocurren fallos | | area. sino también
desajustes y se
registran en libros
Nuevas AuUn no se consideran | | Se consideran en las Se consideran en las Se consideran en todo
Inversiones. con exactitud los nuevas inversiones nuevas inversiones y en el proceso
27 aspectos de SST en pero no en las algunas remodelaciones y | | inversionista.
las nuevas inversiones| | remodelaciones o ampliaciones
ampliaciones
Incendios, Por el nivel de Existe un plan para el | | Existen los planesy Existen los planes, los
Explosiones y actividad, no es control de incendios. recursos, pero el personal | | recursos y el personal
28 | Catastrofes. necesario un plan no esta preparado. esta entrenado.
para el control de
estos factores.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA

ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Medio Ambiente. No existe un plan de Los procesos que se Los procesos pueden Por la peligrosidad de
protecciéon del medio realizan en la afectar el Medio Ambiente | | los procesos existe un
29 ambiente Organizacién no pero estan previstas las plan de control

afectan al Medio
Ambiente

medidas de control

riguroso.

Analisis costo-

No se realiza un

Hasta el momento el

Se incluyen también las

Se incluyen los costos,

beneficio analisis costo- analisis sélo incluyen pérdidas por averias, las pérdidas y los
beneficio, los costos por deterioro y produccion posibles beneficios
30 desconociéndose los concepto Seguridad dejada de realizar economicos de las
costos de los Social y se calculan medidas preventivas.
accidentes en el los costos indirectos.
analisis econdémico
TOTALES

MAXIMA PUNTUACION POSIBLE =120 PUNTOS

Porcentaje Obtenido en el Diagnédstico Inicial =




Anexo No.12: Cuestionario 5W y 2H. Fuente: Pons Murguia, (2006).

Es una herramienta estructurada para la formulacién de planes de mejora de la calidad,

tomando en consideracion las respuestas a las preguntas siguientes:
¢ Qué? (What?)

1. ¢ Qué es una actividad?

2. i Cual es la esencia (negocio) de la actividad?

3. ¢ Cuales son las salidas?

4. ; Cual es el producto o servicio final esperado?

5. ¢ Cuadles son las entradas?

6. ¢ Cuales son los insumos indispensables?

7. ¢ Cuadles son los objetivos y metas?

8. ¢ Cuadles son los recursos necesarios?

9. ¢ Qué datos son recopilados?

10. ¢ Cuales son los indicadores?

11. 4 Qué métodos y técnicas son utilizadas?

12. ; Qué otros procesos tienen interfases con ella?
13. ¢ Cueles son los problemas existentes?
¢Quién? (Who?)

1. ¢ Quiénes son los ejecutores de la actividad?

2. ;Quién es el gerente?

3. ¢ Quiénes son los clientes?

4. ; Quiénes son los proveedores?

5. ¢ Quiénes son los responsables de ofrecer apoyo?
6. ¢ Quién establece los objetivos y metas?

7. ¢ Quién recolecta, organiza e interpreta los datos?

8. ¢ Quiénes participan y mejoran la actividad?



9. ;Cual es sector responsable?

10. ¢ Quién toma las decisiones finales?

11. ¢ Qué sectores estan directamente involucrados con los problemas que ocurren?
¢Cuando? (When?)

1. ¢ Cuando es planeada la actividad?

2. ¢ Cuando es realizada la actividad?

3. ¢ Cuando es avalada la actividad?

4. ; Con que periodicidad determinados eventos de la actividad acontecen?
5. ¢ Cuando los recursos estan disponibles?

6. ¢ Cuando los datos son recopilados, organizados y evaluados?

7. ¢ Cuando acontecen las reuniones?

8. ¢ Cuando ocurren los problemas?

iDonde? (Where?)

1. ¢ Doénde la actividad es planeada?

2. ;Donde la actividad es realizada?

3. ¢Donde la actividad es avalada?

4. ;Donde acontecen determinados eventos especiales?

5. ¢ Dénde los datos son recopilados, organizados e interpretados?

6. ¢ Ddnde ocurren los problemas?

¢Por qué? (Why?)

1. ¢ Por qué esta actividad se considera necesaria?

2. i Para qué sirve?

3. ¢ La actividad puede ser eliminada?

4. i Por qué son estas las operaciones de la actividad?

5. ¢ Por qué las operaciones de la actividad acontecen en este orden?

6. ¢, Por qué fueron definidos estos objetivos y metas?



7. ¢ Por qué estos datos son recopilados, organizados e interpretados?
8. ¢ Por qué son usados estos métodos y técnicas?

9. ¢ Por qué estos indicadores son utilizados para la validacion?

10. ¢ Por qué los problemas ocurren?

¢Como? (How?)

1. ¢ Como es planeada la actividad?

2. i Como es realizada?

3. ¢ Como es evaluada?

4. ; De qué manera son recopilados, organizados e interpretados los datos sobre la
actividad?

5. ¢ Cémo son difundidas las informaciones?
6. , Como es medida la satisfaccion del cliente?
7. ¢ Como es medida la satisfaccion del ejecutor de la actividad?

8. ¢ Como son incorporadas a la actividad las necesidades, intereses y expectativas del

cliente?

9. ; Cémo es medido el desempeno global de la actividad?

10. ¢ Como es la participacion de las diferentes personas involucradas en la actividad?
11. ¢ Como se hace la capacitacion de los recursos humanos involucrados?

12. ; Cémo ocurren los problemas?



Anexo No.13: Mapa (SIPOC) del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos.
Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo No.14: Descripcion del proceso de gestion de riesgos laborales de la

Empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

No. Actividad Descripciéon Responsable Documento
Se entrega encuesta a los
Entreqar trabajadores con el
1 encuestaga los objetivo de identificar los Resolucion
) diferentes factores de Especialista en 31/2002
trabajadores .
riesgos en sus puestos de SST
trabajo.
Aplicar Ia Luego de entregada la 5
encuesta, se procede al . Resolucion
2 | encuesta en cada Especialista en
. llenado por parte de los 31/2002
puesto de trabajo . SST
trabajadores.
Especialista en
SST
Jefe de area
Analizar la Procesamiento de los Representante
3 informacion por el | resultados por cada uno del sindicato Resolucion
personal que la | de los puestos y areas de | Representante 31/2002
evalua trabajo. dela
administracion
Trabajador con
experiencia
Especialista en
SST
Jefe de area
Se confecciona un informe | Representante .
. . - Resolucion
Elaboracion del con el levantamiento de del sindicato
4 | . . . 31/2002
listado de riesgos | riesgo por puestos y areas | Representante
de trabajo. dela
administracion
Trabajador con
experiencia
Especialista en
. Utilizando el Método SST
Estimar L . .
robabilidad General de Evaluacion de | Jefe de area Resolucion
P . y Riesgos se determinala | Representante 31/2002
5 | consecuencia de . o
probabilidad y del sindicato
cada factor de .
. consecuencia de cada Representante
riesgo
uno de estos factores. dela

administracion




Trabajador con

experiencia
Especialista en
SST
En funcién del resultado Jefe de area
. de la actividad anterior se | Representante
Elaborar el listado . . .
. elabora un listado segun del sindicato
6 de riesgo por ey
. el orden de prioridad de | Representante
prioridad
cada una de estos dela
factores de riesgos. administracion
Trabajador con
experiencia
Se procede a elaborar las
medidas (acciones) a .
Especialista en
llevar a cabo de acuerdo SST
al valor de riesgo .
. . Jefe de area
determinado y la urgencia
Representante
con la que deben -
Elaborar el plan . del sindicato
7 . adoptarse dichas
de medidas . Representante
medidas, las que deben de la
ser proporcionales al nivel _ .,
. administracion
o valor de riesgo y al .
. . Trabajador con
numero de trabajadores .
experiencia
afectados en cada caso.
Se envia el programa de
prevencion de riesgos asi
Enviar el como el plan de medidas
programa de a todas las areas de la
prevencion de empresa, para que los Especialista en
8 . .
riesgos y el plan trabajadores tengan SST
de medidas a conocimiento de todos los
cada area riesgos que estan
expuestos y las medidas
que deben aplicar.
El jefe de area es el
encargado de hacer llegar
Analizar en cada el pr.(?grama de .
9 . prevencion y el plan de Jefe de area
area .
medidas a cada uno de
los trabajadores de las
diferentes areas.
10 Inspecmop del o Sera re;allzada . Jefe de area Irlspt_ecmon
primer nivel diariamente” por los jefes técnica de




de cada area taller, area seguridad
de mantenimiento, cocina-
comedor, etc.) apoyados
por los inspectores
sociales.
La evidencia de los
Reflejar en el resultados de la ,
. ., . Inspeccion
documento de | inspeccidn se registran en . .
11 . . Jefe de area técnica de
inspeccién el documento llamado .
.. e seguridad
técnica Inspeccion Técnica de
Seguridad.
12 Sera realizado
‘mensualmente”, en las
areas claves (cocina-
., comedor, taller, Jefes de area'y Inspeccion
Inspeccion del L, o L
. reproduccion), en el resto | el Especialista técnica de
segundo nivel ; , )
de las areas se hara en SST seguridad
segun la planificacion del
Especialista en SST
La evidencia de los
Reflejar en el resultados de la i ,
. L . Jefes de area y Inspeccion
documento de | inspeccion se registran en . .
13 . . el Especialista técnica de
inspeccidn el documento llamado .
. e en SST seguridad
técnica Inspeccion Técnica de
Seguridad.
Se realizara .
s " Especialistas
trimestralmente” por los o
. e Principales de .
. Especialistas Principales . Inspeccion
Inspeccion del . , las areas, .
14 ) de las areas, con el visto . técnica de
tercer nivel . Director de la .
bueno del Director de la . seguridad
. . unidad
unidad estructural, segun
estructural,
proceda.
. La evidencia de los Especialistas
Reflejar en el o
resultados de la Principales de L,
documento de |, L ) . Inspeccion
. - inspeccion se registran en las areas, L
15 inspeccién . técnica de
. el documento llamado Director de la .
técnica e . seguridad
Inspeccion Técnica de unidad
Seguridad. estructural
Elaboracién de un| Con la evidencia de los Registro

16

registro resumen
de los tipos de
riesgos por area

resultados de las
inspecciones se elabora
un registro resumen de

Especialista en
SST

resumen de los
tipos de riesgos
por area de




de trabajo

todos los riesgos por area
de trabajo para ser
aprobada por la maxima
direccién

trabajo




Anexo No.15: Diagrama de Flujo Qué Quién, del proceso de gestion de riesgos
laborales de la empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia
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Anexo No.16: Reporte, investigacion y registro de accidentes e incidentes de la
Empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

No. Actividad Descripcion Responsable |Documento
Aviso a:
Filial Provincial,
Director del En caso de accidente
Trabajo Municipal. | mortal se debe comunicar a
1 Director General dlchlas |nst|.tu0|ones, I.las
de la Oficina . cua gs se'ztlntegran g a
Nacional de mvestlga::lon de conjunto | Especialista en | Resolucién
Inspeccion. con la empresa. SST 19/2003
Director de
Trabajo Provincial.
Se procede a detener el
. . t j it .
2 | Paralizar el trabajo rabajo pgra evirar que Jefe de Brigada -
otros trabajadores resulten
dafados.
No alterar o modificar el
lugar del accidente, para
3 | Preservar el lugar. lograr a través de la Resolucion
i < Jefe directo
observacion conocer las 19/2003
condiciones existentes.
Una vez sucedido el
accidente, se debe
4 | Activar la comision comunicar a los miembros o
que integran la comision, | Especialista en .
para comenzar de manera SST
inmediata la investigacion.
Identificar las Observar las condiciones
condiciones en que se produjo el C
. . . . Resolucion
5 existentes en el accidente para estudiar a Jefe directo
. 19/2003
momento del profundidad el puesto de
suceso. trabajo,
Se pueden utilizar técnicas
Se registra la d? anaI|5|s”y registro de-la . Resolucion
6 . . informacién como son: Jefe directo
informacion. 19/2003

esquemas, croquis,
diagramas o fotografias.




Entrevista a los
testigos.

Tomar declaraciones de las
personas relacionadas con
el accidente, las cuales son
importantes, que junto con
el resto de la informacion
disponible permitira
profundizar con mayor
precisidn la reconstruccion
de los hechos ocurridos.

Comision
conformada
para la
investigacion de
accidente

Resolucion
19/2003

Reconstruccién de
los hechos y
examen de las
instalaciones.

Con la informacion
recopilada, reconstruir el
hecho para poder
determinar los posibles
fallos asi como la revision
de la normativa existente.

Comision
conformada
para la
investigacion de
accidente

Resolucion
19/2003

Determinar las
posibles causas o
fallos del
accidente.

La comision debe
determinar los factores
causales cuya individual
eliminacion hubiera evitado
el riesgo 6 accidente,
ademas se encuentran
todas los fallos que
originaron o tuvieron
participacion en el
accidente, pueden aplicarse
diferentes métodos de
analisis, como son:
Diagrama Causa — Efecto y
Arbol de Fallos, deben ser
aquellas que con su control
y eliminacién garanticen de
forma total o con elevada
probabilidad la no
repeticion del accidente

Comision
conformada
para la
investigacion de
accidente

Resolucion
19/2003

10

Propuesta de
medidas
correctivas.

Se debe realizar al unisono
y con estrecha relacion con
la precision de las causas
fundamentales, analizando
exhaustivamente la
correspondencia entre
ambas y tratando de
abarcar todas las posibles

Comision
conformada
para la
investigacion de
accidente

Resolucion
19/2003




acciones de prevencion que
contribuyen a prevenir la
ocurrencia de otros
accidentes por causas
similares, se debe tener en
cuenta todas las posibles
acciones referidas a
mejoras técnicas y
tecnoldgicas,
perfeccionamiento de la
organizacion de la
produccion y el trabajo,
modificacion del método de
trabajo, entre otras.

Con los resultados

obtenidos se procede a Comision
- elaborar un informe final de conformada
Elaboracién de un . Informe
11 informa final. acuerdo a lo establecido en para la Final
la Resolucién 19/2003 para | investigacion de
ser discutida ante el jefe accidente
maximo de la entidad.
Se procede a reanudar el
Reanudar el trabajo teniendo en cuenta
12 trabajo (si es la seguridad de eliminacion
posible) del peligro que garantice la

no repeticién del accidente.




Anexo No.17: Diagrama de Flujo

de accidentes e incidentes en la

de la actividad de Reporte, investigacion y registro
empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion
propia.
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Anexo No.18: Planificacién, adquisicion, distribucion, uso y control de los Equipos de
Proteccion Personal (EPP) en la empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

Actividad Descripcion Responsable | Documento generado
Resultados del A partir del resultado obtenido en el
proceso de } S .
. PO proceso de identificacion, . Listado de puestos
identificacion, o . Especialista en )
i evaluacién y control de los riesgos que requieren el uso
evaluacion y ' SST
se definen los puestos que de EPP.
control de los . ot
. requieren utilizar EPP.
riesgos.

Definicion del tipo

de EPP necesario

en cada puesto de
trabajo.

En funcién de las actividades que
se realicen en el puesto, asi como a
los riesgos existentes, se define el
tipo de EPP en relacién con la parte
del cuerpo que proteja, asi como
sus caracteristicas técnicas.

Especialista en
SST

Planificacion de
los EPP en cada
puesto.

En funcién de la cantidad de
trabajadores en cada puesto se
debe planificar la cantidad de EPP
a solicitar.

Especialista en
SST

Listado con la
planificacion de los
EPP.

Hacer el pedido al
almacén

El jefe de brigada hace la solicitud
en el almacén.

Jefe de brigada

Orden de despacho

Entrega de los
EPP a los
trabajadores

Entrega de los EPP por parte del
jefe de brigada a los trabajadores
que solicitan dichos medios.

Jefe de brigada

Plasmar en el libro
de control de los
EPP la firma del
trabajador(s) al

entregarle(s) estos

Luego de haber entregado los EPP,
los obreros deben firmar el libro de
Control de los Equipos de
Proteccion Personal, para dejar
constancia de la entrega de los
mismos.

Jefe de brigada

Libro de Control de los
Medios de Proteccion
Personal.

Utilizacion de los
EPP durante la
exposicion al
riesgo.

Se utilizara adecuadamente los
EPP durante la exposicion al riesgo
para poder evitar un posible
accidente al trabajador

Jefe de brigada

Mantenimiento y
conservacion del

Al finalizar la jornada laboral se
procede al mantenimiento y
conservacion de cada uno de los
EPP por parte de los trabajadores,

Jefe de brigada

EPP evitando asi roturas o deterioro de
cada uno de estos equipos.
Se realiza diariamente inspecciones Libro de Control de los
Control a los EPP de cada uno de los Jefe de brigada | Medios de Proteccion

trabajadores, para comprobar su

Personal.




estado técnico.

El Jefe de brigada
realiza la solicitud
de los EPP al
Especialista de
SST.

El jefe de brigada recoge las
necesidades de EPP de sus
trabajadores, el cual debe informar
al especialista de SST de la
entidad.

Jefe de brigada




Anexo No.19: Diagrama de flujo referente a la Planificacion, adquisicion,
distribucion, uso y control de los equipos de proteccion personal (EPP) en la
Empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

Resultados del proceso de identificacion,
evaluacion y control de riesgos

|

Definicion del tipo de EPI necesario en
cada puesto de trabajo.

Planificacion de los EPI para cada puesto

Hacer el pedido al almacén

Adquisicion de los EPI
y

Distribucion de los EPI

I

Entrega de factura de
compra al proveedor.

Plasmar en el libro de control de los EPI la firma de
los trabajadores al entregarle los medios

Utilizacion de los EPI y la ropa de trabajo
durante la exposicion al riesgo

Mantenimiento y
conservacion del EPP

Control

El Jefe de brigada realiza la solicitud de

los EPP al Especialista de SST.

e Si

“

Mejores practicas e
indicadores de SST

FIN



Anexo No.20: Capacitaciéon y Formacion en la empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente:

Elaboracién propia.

No. Actividad Descripcion Responsable Documento
Definir los problemas y/o
. necesidades de formacion, | Area de capital
Identificar .
. las carencias de humano
1 necesidades de . . ; -
., competencias, requisitos de Areas de la
formacion. . . o
idoneidad demostraday el | organizacion.
desempefio alcanzado.
Los objetivos de formacién
definen lo que los
Establecer los trabajadores sabran,
L . . . L Plan de
2 objetivos de creeran y seran capaces de | Alta direccién .,
. . formacion.
formacion hacer o cumplir como
consecuencia de la
formacion.
. Documentos
Definir el , . .
. Dependera de la evaluacion del sistema de
contenido . ; . .,
i de las carencias de Area de capital gestion de
3 tematico de los . .
competencias o las humano. seguridad y
programas de .
, necesidades. salud en el
formacion .
trabajo.
Trabajadores
o o objeto de estas
Se disefian y planifican J .
g ) - acciones.
Planificacién de mediante las distintas o
: . Organizacion
4 acciones modalidades de . -
. s sindical,
formativas capacitacion y o
. Comité de
entrenamiento. .
seguridad y
salud.
Elaborar los A partir de las necesidades Plan de
o planes y' las brechas |dent|.f|cadas, Area de capital capitacién y
5 individuales de integrando lo relativo a la desarrollo
o, . . humano. .
capacitacion y materia de seguridad y profesional
desarrollo. salud en el trabajo. anual.
Se incluyen las
Elaboracién de la | necesidades en materia de
Propuesta de Plan | seguridad y salud en el . s Convenio
s Alta direccion .
Anual de trabajo y el presupuesto de . Colectivo de
6 o , Organizacién .
Capacitaciony | gastos, en correspondencia sindical Trabajo de la
desarrollo con los modos de organizacion.
profesional. formacion a emplear y las

acciones de caracter




interno o externo que se
deben llevar a cabo para su
cumplimiento.

Proporcionar los

Incluye: locales de estudio,

materiales L
o maquinarias, alumbrado, . .,
7 técnicos . . Alta direccion -
. base material de estudio y
necesarios para la
. . otros.
instruccion.
El jefe de brigada explica
. las caracteristicas del Instruccion
Instruccion uesto de trabajo, sus especifica del
8 especifica del P . .J ’ Jefe de brigada P
. riesgos, medios de puesto de
puesto de trabajo. - .
proteccion personal, entre trabajo.
otros.
Entregar los
equipos de Velar por su correcta
proteccién utilizacion, conservacion y
9 personal de las mantenimiento por los Alta direccion -
actividades trabajadores incorporados a
objetos de las acciones formativas.
formacion.
Cada determinado tiempo,
elltrabajador debe Control de
Chequeos realizarse un examen .
.  y . Especialista en chequeos
10 médicos médico, en funcion de las .
. i SST médicos
periddicos. caracteristicas de su puesto .
. especializados
y del trabajo que
desempenia.
Libro de
Se inspecciona el estado Control
Chequeo . . s
. vy técnico de los MPP, la Especialista en | individual de
11 | sistematico de los . .
forma de uso, si existen SST los Medios de
MPP. . 2
pérdidas, entre otras. Proteccion
Personal.
Vincular el uso de
las nuevas La alta direccién debe
12 tecnologias al propiciar y faC|I|tar’eI uso de Alta direccion
proceso de nuevas tecnologias en el
formacion y proceso de formacion.
desarrollo.
Las acciones formativas se . L
Desarrollar las Alta direccion
. desarrollan dentro de la ; .
13 acciones . Area de capital -
. jornada laboral. En caso de
formativas. humano.

producciones o servicios




continuos, la direccion de la
organizacion y el sindicato,
deben buscar soluciones en
cada caso, a fin de
garantizar el cumplimiento
de este requisito.

Se hara mediante pruebas Certificado o
0 examenes de documento
Evaluar las conocimientos teoricas y que acredite
14 acciones de practicas orales o escritas, Instructor dicha accion.
capacitacion. de desempefios o de Resultado de
ambos tipos para el nivel las
de competencia requerido. evaluaciones.
Cada determinado periodo
de tiempo, en funcién de
Instruccion las caracteristicas del Instruccién
periddica de puesto, se le debe dar Especialista en | periddica de
15 . . . ) L
formacion y SST | instrucciones al trabajador SST formacion y
trimestral. asi como formacion en SST

SST, ya sea en la empresa
o fuera de esta.




Anexo No.21: Diagrama de Flujo de la actividad de Capacitacion y Formacion en la
empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo No.22: Matriz causa efecto. Fuente: Elaboracion propia.

Grado de

importancia 0 : - . v : : g
Salidas Personal Planificacion
Riesgos Planes de capacitado Presupuesto Estadisticas de los Ambiente Reqistros de
laborales medidas en materia de seguridad de Medios de de trabajo insgecciones TOTAL
No Entradas controlados | preventivas. | de seguridad y salud. accidentalidad | Proteccion seguro. P
y salud Personal.
Resoluciones,
normas y leyes
relacionadas con 10 10 10 8 6 9 9 7 565
la seguridad y
salud.
Orientaciones
2 especificas del 8 5 8 4 1 3 4 4 312
ministerio.
Capacitacién en
materia de
3 seguridad y 10 8 10 4 5 7 8 2 459
salud en el
trabajo.
Resoluciones
referidas a
4 | enfermedades 9 9 8 5 6 8 9 3 476
profesionales,
higiene y

ambiente.




Equipos de
proteccion
personal.

10

498

Profesiogramas

183

Recursos
financieros.

278




Anexo No.23: Pasos en la realizacion del método de expertos.

Pasos dados en la realizacién del método de expertos, utilizado con el objetivo de definir
los indicadores que permiten medir el desempefio de acciones realizadas en el Proceso

de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

A continuacién se muestran los pasos que se aplican en el método de expertos asi como
los resultados del mismo. Para el procesamiento de los datos obtenidos en este método
se utilizé el paquete de programa estadistico SPSS version 15.0

Los pasos para aplicar el método son:

1. Concepcion inicial del problema: Radica en que se cuenta con una diversidad de
indicadores tomado desde diferentes fuentes bibliograficas, todos pueden ser
utilizados pero la cantidad de aspectos a medir es excesivo, asi como el alcance
de algunos que resultan no adecuados a las caracteristicas propias del procesos
en la Empresa SOMEC Cienfuegos, por lo que decide llevar esta cuestion a una
sesion de trabajo con personas conocedoras del tema relacionado con la gestién

preventiva para identificar de manera objetiva los indicadores mas adecuados.
2. Seleccion de los expertos.
Este paso fue desarrollado con anterioridad en la presente investigacion.

En este caso se cuenta con la cantidad de 8 expertos, a los cuales se les entrega una

encuesta donde se encuentran las caracteristicas a seleccionar por cada uno de ellos.
3. Procesamiento.

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

hipétesis que debe realizarse es y?

La cual establece:

Hipotesis:

Ho: no hay comunidad de preferencia entre los expertos.
H.: existe comunidad de preferencia entre los expertos.
Region Critica: ¥ caouiada = % tabulada

Si se cumple la region critica se rechaza Ho, existiendo comunidad de preferencia entre

los expertos, con lo cual se cumple en la presente investigacion. En este caso xz calculada =



193,808 y la tabulada es X2 tabulada = 15,507. El procesamiento de los resultados se efectua
mediante el paquete de programa SPSS version 15.0. Los resultados muestran que la
region critica se cumple llegandose a la conclusién que los resultados obtenidos en este

procesamiento son confiables y existe comunidad de preferencia entre los expertos.



Anexo No.24: Resultado del procesamiento estadistico del método de expertos.

Statistics
personal
capacitado en
materia de |Presupuesto [Estadistic|Planificacion
Riesgos | Planes de | seguridad y |de seguridad| as de e los medios Ambiente
laborales | medidas | salud en el |y salud en el jaccidentalde proteccion|de trabajo |Registros de
controlados |preventivas | trabajo trabajo lidad personal seguro |inspecciones
N Valid 8 8 8 8 8 8 8 8
Missing 0 0 0 0 0 0 0 0
Median 10.00 9.00 9.00 8.00 7.00 8.00 8.00 5.00
Mode 10 9 9 8 7 8 8 5
Kendall's W Test
Ranks
Mean Rank
Riesgos laborales
controlados 7.38
Planes de medidas
preventivas 6.69
personal capacitado en
materia de seguridad y 5.81
salud en el trabajo
Presupuesto de
seguridad y salud en el 4.25
trabajo
Estadisticas de 263
accidentalidad : Test Statistics
Planificacion de los N S
medios de proteccion 4.13 Kendall's Wa 804
personal Chi-Square 45.021
Ambiente de trabajo 406 -Squ ’
seguro : df . 7
Registros de 1.06 Asymp. Sig. 000
inspecciones ' a. Kendall's Coefficient of Concordance



Anexo No.25: Guia de diagnéstico en seguridad y salud en el trabajo.

Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del trabajo (IEIT).

CRITERIO ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SST ORGANIZACION
1 2 3 4 Ptos.
Base Legal y Se desconoce cual es la No cuentan con la Se cuenta con documentacion Se cuenta con toda la
Orientativa documentacion necesaria documentacion. pero no es suficiente. documentacién necesaria para 4
la empresa.
Politica de SST en | No se sabe como hay que No se ha trazado la Politica. Existe una Politica, pero hay que Existe una politica en
correspondencia elaborar la Politica. ajustarla correspondencia con las
con la estrategia de necesidades y proyeccion 2
la Organizacion. estratégica de la Organizacion.
Conocimiento de la | La politica, objetivos y metas son Son conocidos por la Direccién, Son conocidos hasta el nivel de Estos aspectos son de dominio
Politica. conocidos por la Direccién y los Especialistas en SST y Directivos. jefes Directos. por todos los trabajadores de
Especialistas en SST. la Organizacion. 3
Estructura No existe area especifica para la Existe el area pero su Aln cuando la actividad funciona Existe un area con la
Organizativa y SST o no estan establecidas subordinacion y funciones no aceptablemente, para lograr estructura, funciones y
subordinacion de la | adecuadamente sus funciones responden a las necesidades metas superiores hay que contenidos responden 3
SST. modificar la subordinacién, la adecuadamente a las
estructura o las funciones del necesidades de la SST
area.
Manual de La Organizacion no cuenta con un Cuenta con el reglamento segun Cuenta con el reglamento de la La Organizacién cuenta con un
Organizacion. reglamento organizativo de SST. la Resolucion 1774 y no tiene 1774, se utiliza, pero no manual de gestién de SST 3
aplicabilidad responde a las necesidades integral e integrado.
actuales
La SST en los Los problemas de SST no son Los problemas de SST son Los problemas de SST son Los problemas de SST son
Consejos de discutidos en los Consejos de discutidos en algunos Consejos discutidos en un punto que se discutidos en cualquier punto
Direccion. Direccion para los cuales el especialista de tiene en cuenta en todos los del Consejo que tenga 2

SST es invitado expresamente

consejos

incidencia sobre la misma




Integracién de la
seguridad a la
gestion de la
empresa (GRH
técnico-prod-mtto,
etc.)

La SST se trata de manera
independiente o en paralelo a la
gestion general de la
organizacion.

Se integran a la gestion de la
empresa algunos aspectos
aislados de la Seguridad y Salud
en el Trabajo.

La SST esté integrada a la
gestion de un area especifica de
la empresa

La SST se encuentra
debidamente integrada a la
gestion general de la empresa.

7
Capacitacion No existen programas de Existen programas de Los aspectos relativos a la SST Existen acciones de
capacitacion que aborden los capacitacion en SST que no se no se integran a los programas o capacitacion en SST para
aspectos de la SST. extienden a todas las categorias acciones formativas generales de todas las categorias de
de trabajadores la organizacion. trabajadores, integradas a la
estrategia de formacion de la
organizacion.
8
Conocimiento de los | Aunque esta en plan, no se La instruccion de los trabajadores La instruccion de seguridad se La instruccion de seguridad se
Riesgos. instruye a cada trabajador sobre sobre los riesgos y las reglas de extiende a todos los trabajadores imparte y actualiza, e incluye
los riesgos a que esta expuesto y seguridad es incompleta, parcial o y se actualiza, pero no saben qué qué hacer en caso de averia o
las reglas de seguridad. no se actualiza periédicamente hacer en caso de averia 0 emergencia.
9 como estca establecido. emergencia.
Participacion de los | Los trabajadores no participan en Los trabajadores participan en el No todos los trabajadores Todos los trabajadores
Trabajadores. el analisis de los problemas de la analisis, pero no en las participan. participan en la discusion y
SST. soluciones. analisis de los problemas y de
10 las soluciones.
Levantamiento de | No se ha realizado el El levantamiento de los riesgos se Esta realizado el levantamiento Se conocen |os riesgos
Riesgos. levantamiento de los riesgos. ha realizado parcialmente de riesgos, pero aun no estan existentes y estan
determinadas su peligrosidad ni determinadas su peligrosidad y
prioridad. prioridad.
11
Planificacion de las | No existe un programa de Existe un programa preventivo Existe un programa de Existe un programa de
Acciones de prevencion de los riesgos. que no se corresponde a los prevencion de riesgos, pero no prevencion de SST
Seguridad. problemas que confronta la incorporado a la estrategia de la incorporado a la planificacion
” empresa. empresa. estratégica de la empresa.
Recursos La Organizacién no dispone de No tiene recursos pero tiene No tiene recursos financieros Tiene casi todos los recursos
Disponibles recursos para asegurar el perspectivas de obtenerlos. pero si personal técnico. suficientes y el resto los

13

Programa Preventivo.

adquirird paulatinamente.




Control y Ajuste de

No se realizan autoinspecciones.

Se realizan las autoinspecciones

Se realizan las autoinspecciones

Se realizan las

las Acciones. pero no se dispone de pero es muy dificil hacerle ajustes autoinspecciones segun
indicadores de control al sistema indicadores de control que
permiten la revision y ajuste
del sistema.
14
Seleccion de Los requerimientos de las tareas No existe una seleccion del Esta concebida la seleccion del La seleccion del personal esta
Personal. desde el punto de vista de la SST, personal, pero se “ escogen”, personal, pero no en todos los concebida y establecida y se
no se consideran en la seleccion dentro de lo posible, de acuerdo a casos es posible realizarla trabaja a partir de sus
15 del personal su aptitud objetivos.
Evaluacion del En la evaluacién del desempefio .La SST sélo se incluye en la Los aspectos de la SST se Los aspectos de la SST se
Desempefio. de los trabajadores no se incluyen evaluacién a los trabajadores incluyen en la evaluacién de los incluyen en la evaluacién de
los aspectos de la SST directos trabajadores y jefes directos. todo el personal de la
organizacion
16
Estimulacion. Los requisitos sobre SST alin no Estéan considerados de forma muy Estan considerados de manera Estéan considerados con
estan considerados en la general especifica pero deciden muy poco claridad y con suficiente peso
estimulacion de los trabajadores en las decisiones.
17
Existen, se actualizan y se Todos los trabajadores conocen Las reglas de SST estén
Requisitos de Existen reglas de SST de algunos conocen de manera general las las reglas de SST especificas de incluidas en la instruccion de
Seguridad y Salud | puestos de trabajo reglas de SST de todos los su puesto pero se le instruye en frabajo de cada puesto y la
puestos de trabajo este aspecto independientemente !nstruc0|on del trabajador es
18 integral
Investigacion de No se investiga todos los Se investigan todos los Se investigan los accidentes y Se investigan los accidentes,
Accidentes. accidentes, porque muchos no accidentes de trabajo. también las averias averias e incidentes.
19 son graves
No se conocen y/o aplican los Se conocen los Permisos de Se conocen los Permisos de Los Permisos de Seguridad
Permigo de Permisos de Seguridad para Seguridad, se han aplicado en Seguridad, se aplican con alguna son una préctica conocida y
Seguridad trabajos peligrosos y actividades Muy pocas ocasiones pero no es regularidad cuando el técnico de establecida. Se aplican

20

no rutinarias.

una préactica establecida.

SST lo exige.

siempre, conteniendo todas las
reglas a cumplir, en todo
trabajo peligroso no rutinario.




Enfermedades

No se registran los casos de

Se registran los casos de

Se analizan sus causas pero no

Existe un monitoreo

Profesionales. enfermedad profesional enfermedad profesional pero no hay un control sistematico dirigido sistematico sobre las
se analizan sus causas a su eliminacion enfermedades profesionales y
estan reducidos al minimo sus
21 factores de riesgo
Condiciones No existe un control sobre las Existe un control parcial o limitado El control sobre las condiciones El control sobre las
Higiénico — condiciones higiénico sanitarias sobre estas condiciones higiénico sanitarias es total, pero condiciones higiénico
Sanitarias. (limpieza, tratamiento de no sistematico sanitarias es total y sistematico
residuales, suministro y control
del agua, efc).
22

Factores de Riesgo.

No existe un control sobre los
Factores de Riesgo Eléctricos,
Mecanicos, Quimicos, Ruido
presentes en las areas de trabajo.

Existe un control parcial o limitado
sobre estos Factores de Riesgo

El control sobre estos factores de
riesgos es total pero no
sistematico

El control sobre estos factores
de riesgos es total y
sistematico.

23
Equipos de No se cuenta por el momento con Hay cierta planificacion y control Hay cierta planificacion y control, Se aplica un procedimiento de
Proteccion un sistema para la planificacion, pero no una buena seleccion. el problema esta en los recursos gestion de los EPP que incluye
Personal. distribucion y control de estos disponibles. la planificacion, seleccion,
equipos. control, uso, cuidado y
conservacion de estos
equipos.
24
Documentos En los documentos tecnoldgicos y Aparecen |os requisitos, pero Estos documentos fueron Nada vino en los proyectos
Tecnolégicos. de procesos no aparecen los segun los datos de proyecto del revisados y adaptados segun las pero fueron incluidos segun las
requisitos a cumplir sobre SST fabricante regulaciones de SST regulaciones de SST.
25

26

Mantenimiento.

Alos equipos y maquinarias se
les da el mantenimiento cada vez
que ocurren fallos

Se da el mantenimiento segun lo
programe cada area.

Se da el mantenimiento segln
una programacion general

Se da el mantenimiento no
solo para prevenir fallos sino
también desajustes y se
registran en libros




Nuevas Inversiones.

Aln no se consideran con
exactitud los aspectos de SST en

Se consideran en las nuevas
inversiones pero no en las

Se consideran en las nuevas
inversiones y en algunas

Se consideran en todo el
proceso inversionista.

las nuevas inversiones remodelaciones o ampliaciones 0 | remodelaciones y ampliaciones 0 0 1
27
Incendios, Por el nivel de actividad, no es Existe un plan para el control de Existen los planes y recursos, Existen los planes, los
Explosiones y necesario un plan para el control incendios. pero el personal no esta recursos y el personal esta
. 0 3 0 3
Catastrofes. de estos factores. preparado. entrenado.
28
Medio Ambiente. No existe un plan de proteccion Los procesos que se realizan en Los procesos pueden afectar el Por la peligrosidad de los
del medio ambiente la Organizacion no afectan al Medio Ambiente pero estan 3 procesos existe un plan de 3
Medio Ambiente 0 previstas las medidas de control control riguroso. 0
29
Analisis costo- No se realiza un analisis costo- Hasta el momento el analisis s6lo Se incluyen también las pérdidas Se incluyen los costos, las
beneficio beneficio, desconociéndose los incluyen los costos por concepto por averias, deterioro y pérdidas y los posibles
. . . 0 Lo . 0 . - 0 1
costos de los accidentes en el Seguridad Social. produccion dejada de realizar beneficios econémicos de las
analisis econémico medidas preventivas.
30
Totales 10 42 36 90
MAXIMA PUNTUACION POSIBLE =120 PUNTOS Porcentaje Obtenido en el Diagnéstico Inicial = (90/120)*100 = 75




Anexo No.26: Aplicacion de la Técnica UTI. Fuente: Elaboracion propia.

Principales problemas que presenta el
proceso de Gestion de la Seguridad y
Salud en la empresa SOMEC
Cienfuegos.

] T | Total

No se cuenta con una politica propia de
seguridad y salud en el trabajo. 6 4 5 120

La politica de gestion integrada, no es
conocida por gran parte de los
trabajadores. S S 6 150

No se encuentra elaborado el manual

de gestidén de seguridad y salud en el
trabajo. 8 5 7 280

Los trabajadores no participan en la
elaboracién de las acciones o
programas de prevencion. 4 4 3 48

No se encuentra implementado en su
totalidad lo establecido en la Resolucién 10 10 10 1000
39/2007

No siempre se cuenta con los recursos
econdmicos necesarios para alcanzar
los objetivos que se propone la

23014 teria d idad 7 5 7 245
organizacién en materia de seguridad y
salud.

No se encuentran elaborados los
procedimientos de trabajo seguros para
las diferentes actividades o puestos de 10 10 9 900

trabajo.

No se cuenta con indicadores para

medir el desempefio del Sistema de

Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

10 8 9 720




Anexo No.27: Formas de controlar las variables claves de entrada del proceso de

gestion de seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Elaboracion propia.

Tabla No.1: Forma de controlar el conocimiento y dominio de la legislacion vigente

en seguridad y salud en el trabajo.

Conocimiento y dominio de la legislacion vigente
Actividad
en seguridad y salud en el trabajo.

Input Resoluciones, normas y leyes.

Son las que rigen todo el sistema bajo estudio en
la materia, siendo emitidas por el Ministerio de
Trabajo y Seguridad Social, Oficina Nacional de
Normalizacién, Ministerio de Salud Publica, entre
Caracteristica especifica a ser | otros, el conocimiento de las mismas debe estar

controlada. basado en que dentro de toda la legislacion
existente cuales son las que deben aplicarse en la
organizacion para su cumplimiento, en funcion del
tipo de tarea que se realice asi como las de

caracter obligatorio.

Realizar por cada una de las areas y puestos un
Método de control listado de la legislacion especifica a ser aplicada

en funcion del tipo de trabajo que se realice.

A partir del desempefio que tenga el especialista
en la materia y su experiencia debe conformar la
documentacion, la cual debe estar acorde a lo
planteado anteriormente. Ademas en la forma en
Descripcion del método que el mismo sea capaz de hacer cumplir estas,
pudiéndose evaluar en funcion de los resultados
obtenidos en las diferentes areas en relacion con
la seguridad y salud asi como la exigencia por

parte de la direccion de la entidad.




Tabla No.2: Forma de controlar la planificacién, adquisicion, distribucion, uso y

control de los equipos de protecciéon personal.

Planificacion, adquisicion, distribucion, uso y

Actividad control de los equipos de proteccion personal y
ropa de trabajo.
Input Equipos de proteccion personal.

Caracteristica especifica a ser

controlada.

La planificacion debe realizarse en funcioén de las
necesidades existentes por las diferentes areas y
puestos. Especificar las condiciones técnicas de
los equipos de proteccion personal, ademas que

Su uso sea acorde con la finalidad de su disefo.

Método de control

Realizar por cada una de las areas y puestos un
listado de las necesidades de equipos de
proteccion personal en funcion del tipo de trabajo
que se realice, asi como constantes inspecciones

para el control de la utilizacion de los mismos.

Descripcion del método

A partir del levantamiento de riesgos se debe
conformar la documentacion de la planificacion, la
cual debe estar acorde a lo planteado en la
Resolucion 32/2001.

Verificar las condiciones que deben poseer los
equipos de proteccion personal en el momento de
su adquisicién, asi como la exigencia de su uso,
verificandose a través de frecuentes inspecciones

por parte del especialista en la materia.




Tabla No.3: Forma de controlar la capacitacién en materia de seguridad y salud en

el trabajo.

Actividad

Capacitacion y formacion

Input

Necesidades de capacitacion y formacién en materia
de seguridad y salud en el trabajo.

Caracteristica especifica a ser
controlada.

La brecha que existe entre los conocimientos,
habilidades y actitudes que presenta cada trabajador
y los requerimientos que exige el cargo que
desempefa en materia de seguridad y salud en el

trabajo.

Método de control

Elaborar un plan individual de capacitacién y
desarrollo, a partir de cuya integracién se elabora el
plan anual de capacitacion y desarrollo de los

recursos humanos de la organizacion.

Descripcion del método

La alta direccién es la maxima responsable de que
se ejecute la planificacion, organizacién, ejecucion y
control de los resultados de la capacitacion y
desarrollo del capital humano de la entidad laboral,
esta debe abarcar a todos los trabajadores. Se debe
tener en cuenta el tipo de instruccion acorde a lo
especificado en la NC 702: 2009.

Las necesidades de capacitacion se confecciona con
la participacion de la organizacion sindical en
correspondencia con los modos de formacion a
emplear y las acciones de caracter interno o externo
que se deben llevar a cabo para su cumplimiento, la
que es aprobada por la alta direcciéon y forman parte
del Convenio Colectivo de Trabajo de la
organizacion, teniendo en cuenta los elementos

planteados en la norma mencionada anteriormente.




Anexo No.28: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales.

El procedimiento propuesto se muestra en la figura 1. EI mismo toma en cuenta los

criterios de Cortés Diaz (2000), Pérez Fernandez (2006), Gonzalez Gonzalez (2009) y

Castro Rodriguez (2009).

En la figura citada anteriormente, se ilustra el procedimiento constituida por cinco fases,
las que estan compuestas por diferentes etapas.

Conocar a la Organizacion,
Compromiso da la Dineccidn
Definir & alcance del estudia
Formar equipe de rabajo.
Praparar & Trabajo,

Seleccidn del tamafio de la muestra

Fase |: Organizar y Recopilar
Informacian.

Fase |I: Diagnostico del Fase lll: Identificacion y Fase |V: Planificacion y
proceso de gesticn de Evaluacién de Factores de Elaboracidon del plan de medidas
riesgos laborales, Riesgos Laborales. preventivas a ejecutar.

Medidas preventivas
a adoplar.

Caraclerizacion del las draas
Diagnaslicar al

objato de esludin,

Procaso o8 Gaskion ¢
de Rigage Laboral.
Identificacidn de factores de [Prcpl.lesm de Inmcadnras.]
4 riesgos leborales en las areas
Analizar objato de estudio.
accidentalidad
Iaboral, l,
Evaluacion da factores de
riesgoE laboralas.
Digefiar ficha dal
procesa de gesiidn I

ehi riesge laboral

Analisis da faciores de riesgos
aepecificos de acuerdo al
arden de prioddad.

Fase V. Supervision de las acciones
planificadas en la ejecucién de cada

etapa.

' |
Observaciones Planeadas de Deteminecidn numérnca de indicadores y Conaocer el estado de satisfaccion
Trabajo. compareclin con estdndares filados. |aboral,

Figura No.1: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales. Fuente:

Cortés Diaz (2000), Pérez Fernandez (2006), Gonzalez Gonzalez (2009) y Castro
Rodriguez (2009).



La primera fase (Fase |), garantiza la preparacion del trabajo, asegurando que el resto de
las fases se desarrollen con éxito. La segunda (Fase Il), es donde se diagnéstica el
proceso de gestion de riesgos laborales. En la tercera (Fase lll), se identifican y evaltan
los riesgos laborales en cada una de las areas y puestos que conforman la organizacion.
En la cuarta (Fase V), se planifica y elabora un plan de medidas preventivas a ejecutar, y
la quinta (Fase V), es donde se supervisan las acciones planificadas en la ejecucion de
las diferentes actividades que se desarrollan en las areas bajo estudio.

Fase I: Organizar y recopilar informacion.

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 informacién, formacion y

el compromiso desde la alta direccion hasta los niveles inferiores de la organizacion.
Etapa 1: Conocer a la organizacion.

Debe conocerse cual es la mision, estrategias, estructura organizativa, cantidad de
trabajadores, categorias ocupacionales; con el objetivo de lograr un conocimiento general

sobre la organizacion objeto de estudio.
Etapa 2: Compromiso de la direccion

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 inversion 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 organizacion.

La seguridad y salud en el trabajo puede implicar en el rendimiento de la organizacion de
muchas maneras, por ejemplo, los trabajadores sanos son mas productivos y su
producciéon 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.

Etapa 3: Definir el alcance del estudio

Para llevar a cabo esta etapa debe tenerse en cuenta las areas que conforman la

organizacién objeto de estudio, cuales son las actividades que requieren realizar un



estudio detallado de los factores de riesgos laborales segun su orden de prioridad, para
proceder de forma exhaustiva al andlisis de los mismos, tomandose en cuenta lo

siguiente:
= Revisiones de documentos, normativas, entre otras.

= Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifique en que actividades se va

a realizar.
Etapa 4: Formar equipo de trabajo

Un equipo de trabajo consiste en un grupo de personas con una mision u objetivo comun,
cuyas habilidades se complementan entre si, trabajando coordinadamente, con la
participacion de todos sus miembros para la consecucion de una serie de objetivos
comunes, de los que son responsables. (Hackma, 1987).

Los equipos son formados por los especialistas en seguridad y salud laboral de toda la
organizacién, 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 deben realizar cursos de entrenamiento centrados en: Gestion de
Procesos, técnicas para el mejoramiento continuo, gestion de riesgo laboral, técnicas de
recopilacién de informacién, procesamiento de la informacion, uso de paquetes de

programas propios de la Ingenieria Industrial.
Etapa 5: Preparar el trabajo

Preparar las técnicas y herramientas a utilizar ademas de realizar el cronograma de

actividades a desarrollar en la investigacion.
Etapa 6: Seleccion del tamarfio de la muestra

Una interrogante comun es determinar el tamafo de la muestra requerida en la
investigacion, segun (Kohler, 1994) esto depende de la varianza de la poblacion, la que
puede ser conocida o desconocida y del tamafo de la poblacion, que puede ser finito o
infinito.

Generalmente en investigaciones como esta, para el calculo del tamafo de la muestra se
utiliza la expresion matematica siguiente, en la que se conoce el tamano de la poblacion

aunque la varianza si es desconocida.



NPq

n=
N -1)B?
7( 2) + Pg
z

donde:

n = tamafio de la muestra.

N = tamano de la poblacion.

P = proporcién muestral o su estimado.

q=1-P

B = error permisible.

z = valor de z para un nivel de significaciéon dado.

Esta expresion requiere alguna decisién sobre qué proporciéon muestral utilizar. Si no hay
una inclinacion a priori entonces el valor de p = 0,5 es utilizado frecuentemente puesto
que garantiza el maximo valor de n.

Fase Il: Diagnostico del proceso de gestion de riesgos laborales.

Esta fase tiene como objetivo diagnosticar de forma analitica la situacion actual en
materia de gestién de riesgos laborales en la organizacion, reflejando los principales

problemas e insuficiencias que presenta la misma en su funcionamiento.
Etapa 7: Diagndstico del proceso de gestion de riesgo laboral.

Este aspecto tiene como objetivo demostrar la necesidad del estudio de factores de
riesgos laborales, a través de un analisis detallado del proceso de prevencion de riesgos
laborales de la organizacion objeto de estudio; siguiendo los pasos que a continuacion se

muestran:
= Diagnosticar el proceso de gestidon de riesgo laboral.
» Analizar accidentalidad laboral.

= Disefar ficha del proceso de gestidn de riesgo laboral.

Diagnosticar el proceso de gestion de riesgo laboral.

Para el diagnostico de procesos existen diferentes herramientas, entre las que se
encuentra el mapeo de procesos y dentro de este, el diagrama denominado SIPOC, asi
como técnicas para identificar y priorizar problemas, ejemplo: Analisis de los Modos de

Fallos y sus Efectos (FMEA); ambas explicitas en el capitulo anterior.



Luego de haber realizado el FMEA del proceso se identifican los fallos potenciales que
pudieran traer consigo el desencadenamiento de un accidente laboral y/o enfermedades
profesionales a los trabajadores en la organizacion objeto de estudio.

Analizar accidentalidad laboral.

Para llevar a cabo un analisis de accidentalidad laboral se debe conocer el total de
accidentes por afio en el periodo que se analiza, el numero promedio de trabajadores, las
horas trabajadas, incluyendo un estudio de siniestralidad laboral; donde debe definirse la
relacion de accidentes y descripcion de los mismos, analisis de distribucion de accidentes
por sexo, edad, antigliedad, lugar del accidente, hora de la jornada laboral, dia de la
semana, forma de ocurrencia, region anatdmica, agente material, entre otros. Este
proceso ayuda a efectuar una seleccion previa y no definitiva de los factores de riesgos

presentes en la organizacion.

Se debe 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 situacién de la organizacion en el sector.
Disenar la ficha del proceso de gestion de riesgo laboral.

Una ficha de proceso es un soporte de informacién que pretende reunir todas aquellas
caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el diagrama de
proceso, como también para la gestion y mejora del mismo. La informacion a incluir debe
ser la necesaria para permitir la gestion y servir como base para la mejora del proceso,
teniendo en cuenta: objetivo del proceso, alcance, interrelaciones a través de las entradas

y salidas, propietario o duefio del proceso, indicadores, entre otros.
Fase llI: Identificacion y evaluacion de factores de riesgos laborales.

Esta fase tiene como objetivo, partiendo del conocimiento de las areas objeto de estudio,
identificar las actividades que puedan generar diferentes riesgos desde el punto de vista
ocupacional y realizar su posterior evaluacion determinandose el grado de prioridad de
cada uno de ellos, para lo que se utilizan técnicas y herramientas especificas de la
Gestion de Riesgos Laborales.



Etapa 8: Caracterizacion del las areas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes factores de riesgos que
intervienen en las areas, se hace necesario la descripcion de las actividades que se
desarrollan en las mismas y los puestos de trabajo que la integran, pudiendo identificar
riesgos que puede que no lleguen a ser identificados si se obvia esta etapa del

procedimiento.
Etapa 9: Identificacion de factores de riesgos laborales en las areas objeto de estudio.

Luego de efectuar los pasos anteriores se hace necesario identificar los factores de
riesgos laborales que pueden estar presentes en las actividades que conforman los
procesos en las diferentes areas.

Para este paso se debe dar respuesta segun (Pérez Fernandez, 2006) a las preguntas

siguientes:
» ; Existe una fuente de dafo?
= ;Quién o qué puede ser dafado?
= ;Cbomo puede ocurrir ese dafio?

La identificacion del riesgo laboral es una accion contenida en el proceso de gestion del
mismo, esta debe realizarse tomando como base la informacién de las caracteristicas y
complejidad del trabajo en cada una de las actividades que componen el proceso que se

analiza.
Para la identificacion de los riesgos laborales se pueden utilizar los siguientes métodos:
= Entrevistas a obreros que hayan tenido experiencia en actividades similares.
= Listas de chequeos.
= Analisis y descripcion de las actividades.
= Revisiones de documentos.

Deben distinguirse entre los riesgos por accidentes laborales y por enfermedades
profesionales.

Para la identificacién de los riesgos por accidentes laborales a criterio de Diaz Urbay
(2000), se puede desarrollar una lista de preguntas complementarias en cada una de las
actividades:



La pregunta puede realizarse de la siguiente manera: ¢ Existen lo siguientes riesgos o

peligros?

" Caidas al mismo nivel.

" Golpes y cortes.

. Caida del personas a distinto nivel.

" Caidas de herramienta, materiales, etc., desde altura.

. Espacio inadecuado.

" Peligros asociados con manejo manual de cargas.

. Peligros en las instalaciones y en las maquinas asociadas con el montaje, la

consignacion, la operacién, el mantenimiento, la modificacion, la reparacién y el

desmontaje.

. Peligros de los vehiculos, tanto en el trasporte interno como el transporte por
carretera.

" Incendios y explosiones.

. Sustancias que pueden inhalarse.

. Sustancias o agentes que puede dafiar los ojos.

. Sustancias que pueden causar danos por el contacto o absorcién por la piel.

. Sustancias que pueden causar dafios al ser ingeridas.

" Energias peligrosas (por ejemplo: electricidad, radiaciones, ruido y vibraciones).

" Trastornos musculo-esqueléticos derivados de movimientos repetitivos.

. Ambiente térmico inadecuado.

" Condiciones de iluminacion inadecuadas.

" Barandilla inadecuada en la escalera.

Para riesgos por enfermedades profesionales deben tenerse en cuenta los factores
agresores (ver Tabla No. 1).



Tabla No. 1: Tipos de agresores que pueden danar el organismo del ser humano.

Fuente: Pérez Fernandez, (2006).

Agresores que afectan al organismo Ejemplo de estos agresores

Agresores quimicos polvo, humo, niebla, gases

Agresores fisicos ruidos, vibraciones, radiaciones

Agresores bioldgicos virus, bacterias, parasitos

Agresores psicoldgicos y sociales promocion, salario, relaciones entres jefes y
subordinados

Agresores ergonomicos monotonia , fatiga fisica, fatiga mental,
motivacién

En esta fase se recomienda utilizar la lista de chequeo que se muestra en la resolucion
39/2007, la cual abarca las principales clasificaciones de factores de riesgos que puedan
estar presentes en cualquiera de las actividades a realizarse. Se ejecuta por medio del

equipo de trabajo.

Luego de haber identificado los diferentes riesgos, se puede construir un Mapa de
Riesgos, que sefiale, mediante simbolos, letras y colores; los principales riesgos
presentes en un area determinada, e indique los lugares donde hay que extremar las

medidas preventivas.
Etapa 10: Evaluacién de factores de riesgos laborales.

Se recomienda utilizar el Método General de Evaluacion de Riesgos, el cual se encuentra
incluido en la Resoluciéon 31/2002, del mismo se hace menciéon en el marco tedrico de
este estudio.

Este método permite evaluar los riesgos, al combinar las posibles consecuencias de un

accidente debido a la situacién peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente.

Las posibles consecuencias debido a la presencia de la situacion peligrosa, se clasifican

en tres niveles: baja, media y alta. En la Tabla No. 2 se detalla cada una de ellas.




Tabla No. 2: Posibles consecuencias. Fuente: Resolucion 31/2002.

Clasificacion del
dano
“Consecuencia”

Relacion entre las partes del cuerpo y la naturaleza del daio

Baja

Lesiones sin baja laboral, leves como: cortes, magulladuras
pequefas, golpes pequenos, arafiazos, estornudos, irritacion de
ojos, dolor de cabeza, etc.

Media

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que
comprometan la vida como: laceraciones, quemaduras,
conmociones, heridas con suturas, torceduras importantes,
fracturas menores, sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo —
esqueléticos, enfermedades que conducen a una incapacidad
menor, etc.

Alta

Lesiones que provocan invalidaciones o patologias que pueden
acortar la vida (amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones,
lesiones multiples, lesiones fatales, cancer y otras enfermedades

cronicas).

Las posibilidades de que ocurran los accidentes se clasifican en tres niveles, estos se

detallan en la Tabla No. 3.

Tabla No. 3: Probabilidades. Fuente: Resolucion 31/2002.

Clasificacion Significado

Alta El dano ocurre siempre.

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

Para obtener el valor del riesgo se procede segun la tabla que se muestra a continuacion,

combinando probabilidad y consecuencia:

Tabla No. 4: Estimacion del valor del riesgo. Fuente: Resoluciéon 31/2002.

Consecuencias
Probabilidad Baja Media Alta
Baja Insignificante. Tolerable Moderada
Media Tolerable Moderada Alta
Alta Moderada Alta Muy alta

Con los valores de riesgo obtenidos se recomiendan las acciones que se deben tomar, las

cuales aparecen en la Tabla No. 5.




Tabla No. 5: Valor del riesgo y acciones que se deben emprender. Fuente:
Resolucién 31/2002.

Valor del Riesgo

Accion que se debe emprender

Insignificante

No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accion preventiva; sin embargo, se deben
considerar soluciones rentables o mejoras que no impliquen una carga

econdmica importante.

Tolerable

Se requieren comprobaciones periédicas para asegurar que se mantiene la

eficacia de las medidas de control.

Se deben realizar esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben planificarse

para su implantacion en un plazo determinado.

Moderado

Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias
extremadamente dafinas, se precisara una accion 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 controlarlo.

Cuando este 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 no continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si
no es posible reducirlo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el

trabajo.

La evaluacion permite establecer el orden de prioridad para la aplicacion de las medidas

correctivas, asi como la actualizacién permanente del manual de reglas de seguridad y

salud en el trabajo. Se deben reflejar los resultados de la evaluacion de los riesgos

laborales, localizandolos en el sistema de trabajo o subproceso y puesto, las

consecuencias probables y su evaluacion.




Contraste de los resultados obtenidos.

Es conveniente, una vez que se haga una valoracion del riesgo, contrastar los resultados
con datos historicos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision 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 11: Analisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

Se realiza la propuesta para el estudio de los factores de riesgos laborales, que como
resultado de la etapa anterior deben ser tratados de manera inmediata, debido al grado de
ocurrencia, consecuencias y persistencia que puedan traer asociadas durante la ejecucién

de las actividades en las diferentes areas.

Segun la clasificacién que tengan los riesgos deben utilizarse técnicas y métodos
especificos para la gestion de cada uno y en funcion de ello disefar un pequefio
procedimiento o secuencia de pasos que permitan una adecuada gestion.

Fase IV: Planificaciéon y elaboracién del plan de medidas preventivas a ejecutar.

Esta fase tiene como objetivo la confeccion de un grupo de medidas preventivas, para
minimizar posibles situaciones peligrosas y de esta forma menguar la probabilidad de
materializacion de factores de riesgos presentes durante la ejecucion de las diferentes

actividades.
Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

Una vez realizada la evaluacién de riesgos y la misma arroje como resultado situaciones

inseguras, se deben 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 posible niUmero de trabajadores afectados.

= Una vez establecido el orden de actuaciéon, deben adoptarse las medidas

preventivas con un orden de prioridad.

La accion preventiva se planifica a partir de una evaluacion inicial de los riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores, que es de caracter general, teniendo en cuenta la
naturaleza de la actividad y en relacion con aquellos que estén expuestos a riesgos
especiales, ademas se deben tener en cuenta los métodos de trabajo, para de esta forma

garantizar un mayor nivel de proteccion sobre los trabajadores.



Se puede tener en cuenta formas de estimulacion y reconocimientos por el cumplimiento
en seguridad y salud en cada una de las actividades. De forma general consiste en
plasmar en un modelo las acciones planificadas y los responsables, para de esta forma
poder eliminar o minimizar las posibles deficiencias detectadas durante el proceso de

evaluacién, que se pueden materializar durante la ejecucion de las diferentes actividades.

Ademas, se recomienda el disefio de un plan de control para establecer el seguimiento
sobre las medidas propuestas.

Con tal fin se utiliza un modelo que incluya la medida y su relacién con la actividad en que
se aplica, un indicador propuesto y su rango de control, asi como la frecuencia a

determinarlo y el responsable.

Los indicadores que se utilicen en el plan de control (PC) son medidas porcentuales en
su mayoria, sencillas de determinar y se enmarcan en acciones especificas, a diferencia
de los que se proponen en la siguiente etapa, que son mas genéricos al proceso en
cuestion y posibilitan el control total del los resultados. A continuacion se muestra la ficha
para cada indicador del PC.

Tabla No. 6: Ficha para indicadores del plan de control. Fuente: Ricardo Cabrera,
(2009).

Nombre del indicador:

Forma de calculo

Unidades

Glosario

Estado actual del indicador

Umbral del indicador

Rango de gestion

Etapa 13: Propuesta de indicadores.

Teniendo en cuenta la revision bibliografica realizada y como antecedentes,
investigaciones desarrolladas en la tematica en Cuba (Velasquez Saldivar, 2003); (Garcia
Pérez, 2004); (Fajardo Lopez, 2006), (Suarez Sabina, 2008), (Gonzalez Gonzalez, 2009),
(Castro Rodriguez, 2009), se proponen un conjunto de indicadores que luego de haber
fijado estandares pueden ser aplicados para conocer, el comportamiento de las acciones
en materia de seguridad y salud, durante el desarrollo de las diferentes actividades



A continuacion, se muestra un formato, que puede utilizarse para llevar a cabo este paso.

Tabla No. 7: Formato para el seguimiento y medicion. Fuente: Gonzalez Gonzalez,
(2009).

PROCESO: NOMBRE DEL PROCESO

GRADO DE

CLASIFICACION | INDICADOR CALCULO CONSECUCION

En el paso no. 9 del procedimiento para la mejora de procesos (ver epigrafe 3.1) se
muestra un grupo de indicadores para evaluar el desempefio de la Seguridad e Higiene
Ocupacional, emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social y (Velasquez
Saldivar, 2004).

Luego de calculados los mismos 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.
Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecuciéon de cada etapa.

Esta fase tiene como objetivo, comparar lo proyectado en las anteriores, con respecto al
comportamiento de las acciones referentes a la seguridad y salud, en la ejecucion de las
diferentes etapas del proceso bajo analisis, lo que se puede establecer a través de
observaciones planeadas para determinar actos inseguros de los trabajadores, encuestas

de satisfaccion laboral, entre otras.
Etapa 14: Observaciones planeadas de trabajo.

Asegurar un adecuado control de los riesgos laborales requiere desarrollar una serie de
cometidos no solo para implementar las medidas preventivas necesarias en los lugares de
trabajo, sino también para mantenerlas efectivas en el tiempo. Ello representa establecer
sistemas de inspecciones y revisiones para asegurar que las medidas preventivas son las

mas idéneas en cada momento, contribuyendo ademas a su optimizacion.

Para controlar con mayor énfasis las actuaciones de los trabajadores en el desempefio de

sus funciones y para asegurar que el trabajo se realice de forma segura, de acuerdo a lo



establecido, existe otra técnica basica y complementaria que se denomina "Observacion
del trabajo". Con ésta técnica, a aplicar especialmente por el personal con mando, se
pretende favorecer comportamientos seguros con el soporte imprescindible de una
formacion continuada y de unos procedimientos escritos de trabajo cuando sea necesario.
Se debe tener en cuenta que si importante es controlar los aspectos materiales del
trabajo, tan necesario 0 mas lo es la actividad humana que se comporta sujeta a
diversidad de variables, de control complejo, pero también con unas extraordinarias
posibilidades de aportacion y creatividad, base para un trabajo bien hecho. Esta técnica
es desarrollada en el Instituto Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo de Espafa
(1998).

En ultimo término la evaluacién tanto, de las actuaciones realizadas como, de las mejoras
de ellas derivadas, habra de permitir incorporar las oportunas correcciones de
procedimientos y actuaciones. La figura 2 explica los pasos a dar en este procedimiento
de observaciones planeadas de trabajo y luego se explican de una manera detallada

cada uno de ellos.
Diseno del sistema.
Los principios que se consideran basicos para disefiar el sistema son:

. Disponer de un formulario-tipo para facilitar la observacion.

Sencillez de cumplimentacién teniendo en cuenta que el observador es un mando

intermedio no especialista en seguridad.

. Guia de andlisis mediante cuestionario de chequeo como recordatorio de los

aspectos a considerar en la tarea observada.
. Registro de datos.
Preparacion.
= Seleccion de tareas y personas a observar

Si bien es recomendable que todas las tareas se revisen en algun momento, es necesario
establecer prioridades y seleccionar en una primera etapa aquellas que se denominan
criticas, que son en las que una desviacion puede ocasionar dafios de cierta
consideracion. Por ello, es importante que previamente al desarrollar el sistema de
observaciones, se tenga un claro conocimiento de las areas y puntos conflictivos de las

diferentes etapas del proceso objeto de estudio.



Por otra parte, la evaluacion de riesgos en los puestos de trabajo es determinante, tanto
para efectuar la seleccion de tareas criticas, como para establecer un programa de control
de los riesgos, del que las observaciones planeadas han de formar parte.

Las actividades nuevas encierran muchas incognitas hasta que los trabajadores se
familiarizan con las mismas, independientemente de que se haya establecido un método
de trabajo que habra necesariamente que analizar y revisar. Por ello, todo trabajo nuevo
debe tener la consideracion de "critico" hasta que se demuestre lo contrario a través de

completas observaciones del mismo.

Precisamente las tareas en las que existen procedimientos escritos de trabajo que es de

suponer son las que tienen cierta criticidad requieren atencion preferente.

Por otra parte, aquellos trabajadores que por su profesionalidad gozan de prestigio por la
calidad de su trabajo merecen ser también considerados a la hora de priorizar la
observacion, ya que posiblemente de ellos se obtendran interesantes aportaciones para
mejorar los métodos de trabajo, que es uno de los objetivos importantes de la

observacion.
= Asignacion de funciones y responsabilidades

La observacion es una actividad propia como se ha dicho de los mandos inmediatos de
los trabajadores y por tanto deben ser ellos los implicados directamente.

Todas las personas que deben efectuar observaciones, ademas de disponer de los
medios y criterios para realizarlas, deben tener asignados objetivos numéricos, fijando el

numero minimo a realizar en periodos de tiempo.
= Programacion de las observaciones

A la hora de programar las observaciones es importante revisar todos los aspectos claves
relacionados con las tareas afectadas. Los puntos clave de la tarea, los procedimientos
escritos de trabajo cuando existan. Todo ello ayuda enormemente a preparar la actividad

a realizar.

La programacion de las observaciones se desarrolla de acuerdo a objetivos establecidos,
de tal forma que la mayor parte de las actividades que conformen el proceso queden

afectadas por esta accion preventiva.



Disefio
= Disefio del sisterma y elaboracian de
instrucciones y procedimientos

Freparacidn

= Decisidon sobre las tareas vy personas a

observar.

= Agignhacidin de funciones y responsabilidades
> a quienes deben realizar las observaciones.
=  Programacidon de las observaciones.
L] Definician de objetivos v medios
= Formacion especifica a los Jefes directos.

Realizacion
- Practica de las observaciones
=  Registro de datos
- - Discusian de resultados
= FRecomendacion de mejoras. Refuerzo
positivos.

Y

Ewaluacian
=  Seguimiento de la aplicacidn de
recamendaciones y de su eficacia.
- =  Control de accidentesfincidentes
=  Ewvaluacidn del sistema

Figura 2: Etapas en las observaciones planeadas de trabajo. Fuente: Cortés Diaz,
(2000).

Realizacion
= Realizacién de las observaciones

Una practica aceptable de esta actividad, requiere tomar en consideracion una serie de
pautas entre las que se destacan las siguientes:

- Eliminar distracciones o interrupciones

La actividad debe ser desarrollada con naturalidad, preferiblemente anunciada a la
persona a observar y nunca a escondidas, pero tampoco debe provocar alteracion alguna
en la tarea observada. Pero no es recomendable que la observacion sea interrumpida

mientras no se complete el tipo de revision prevista ya sea ésta parcial o completa.
- Recordar lo visto

La observacion requiere de un esfuerzo de atencion para retener mentalmente lo que se
ve. Si bien el formulario guia es una ayuda, puede convertirse en un elemento limitador si
se simultanea la observacién con su cumplimentacion, ya que puede eludirse facilmente

aspectos no suficientemente contemplados visualmente. Por ello, es recomendable solo



marcar alguna cuestion del formulario, para cumplimentarlo una vez finalizada la

observacion.
- Evitar supeditarse a ideas preconcebidas

Adelantarse a la intencion de las acciones de las personas observadas, creyendo
comprender a nuestra manera la situacion y las razones que la provocan puede conducir
a errores considerables. Inmediatamente finalizada la observacion, debe entablarse el
didlogo entre observador y observado, creando un clima de confianza mutua y
anteponiendo la voluntad de mejora, en especial de las condiciones de trabajo, frente a la
importancia de las deficiencias en si mismas. La busqueda conjunta de posibles
soluciones y una atencion cuidada de la opinion del trabajador sobre las causas que
generan muchas de las anomalias, contribuira a una eficaz implementacion de las

mejoras.
- Registro de la observacion.

Es deseable registrar documentalmente de la forma mas concisa posible el conjunto de
datos e informacién encaminados a la adopcion de mejoras en las practicas de trabajo,
que permitan el desarrollo de una serie de acciones de mejora para futuras aplicaciones

en procesos similares.

El modelo de formulario propuesto “Formulario para el registro de las observaciones
planeadas” (ver Anexo No.28A) permite registrar los siguientes tipos de informaciones:

= Datos de identificacion.
= Descripcién de la tarea.
= Condiciones de trabajo de la tarea.
» Verificacion de estandares asociados a la tarea.
= Actuaciones singulares.
= Mejoras acordadas y control de las mismas.
Etapa 15: Determinacion numérica de indicadores y comparacion con estandares fijados.

Se calculan los indicadores fijados en etapas anteriores, segun sea la situacion existente,
y se valoran segun el grado de consecucion, permitiendo arribar a conclusiones respecto

a lo planificado.



Etapa 16: Conocer el estado de satisfaccion laboral.

Segun (Cantera Lépez, 2002), la satisfaccion laboral es la medida en que son satisfechas
determinadas necesidades del trabajador y el grado en que éste ve realizadas las
diferentes aspiraciones que puede tener en su trabajo, ya sean de tipo social, personal,

economico o higiénico.

La satisfaccion laboral puede medirse a través de sus causas, por sus efectos o bien
cuestionando directamente por ella a la persona afectada. Existen diferentes tipos de
métodos. Casi todos coinciden en interrogar de una u otra forma a las personas sobre

diversos aspectos de su trabajo.

A criterio de (Cantera Lopez, 2002) la mayor parte de los instrumentos de medicién de la
satisfaccion laboral que se utilizan en la actualidad, interrogan sobre algunas dimensiones

que se pueden aislar del siguiente modo:
= El trabajo como tal (contenido, autonomia, interés, posibilidades de éxito).

= Relaciones humanas (estilo de mando; competencia y afabilidad de companeros,

jefes y subordinados).
= Organizacion del trabajo.
» Posibilidades de ascenso.
= Salario y otros tipos de recompensa.
= Reconocimiento por el trabajo realizado.
= Condiciones de trabajo (tanto fisicas como psiquicas).

(Melia y Peird, 1998) proponen una herramienta para realizar un estudio de satisfaccion
laboral en la empresa para conocer con mayor precision el nivel de satisfaccion existente
en la organizacion, la encuesta se propone y puede verse en el Anexo No. 28B. Con sus
resultados se pueden conocer un grupo de aspectos que no son detectados con las
demas herramientas expuestas, que pueden ser mejorados en el desarrollo futuro del

proceso.



Anexo No.28A: Formulario para el registro de las observaciones planeadas. Fuente:
Cortes Diaz (2000).
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Modelo de formulario (cara B)

OBSERW ACIOMES ADICIOMNALES

RELACION DE CODIGOS & UTILIZAR

CODIZOS DE TIPO DE RIESGO (8]

RIESGOS DE ACCIDEMTE RIESGOE DE ENFERMEDAD PROFESIOMNAL
010 Caida de personas a distinto nivel 310 Exposicidn & contaminantes guimicos
020 Caida de perzonas al mizmo nivel 320  Exposicion & contaminantes hiolddicos
030 Caida de objetos por desplomes o derrumbarmiento 330  Ruido

040 Caida de objetos en manipulacion 340 Wibraciones

050 Caida de objetos desprendidos 350 Estrés térmico

060 Pisadas sobre objetos 360 Radiaciones ionizantes

070 Chogues contra ohjetos inmoviles 370  Radiaciones no ionizantes

0g0  Chogues contra objetos maviles 380 luminacion

090 Golpesicortes por objetos o herramientas

100  Proyeccion de fragmentos o particulas FATIGA

110  Atraimiento por o entre objetos

120  Atrapamientos por vuelco de maguinas o vehiculos 410  Fizica. Posicion

130  Sobreesfuerzos 420 Fizica. Desplazamiento

140 Exposicion a temperaturas ambientales extremas 430 Fizica. Ezfuerzo

150 Contactos térmicos 440 Figica. Manejos de cargas

161 Contactos eléctricos directos 450  Mertal. Recepcion de la informacion
162 Contactos eléctricos indirectos 460  Mental. Tratamiento de la informacian
170 Exposicion a sustancias nocivas o tdxicas 470 Mental. Respuesta

180 Contactos con sustancias causticas yio corrosivas

180  Exposicion a radiaciones INSATISFACCION

200 Explosiones

211 Incendios. Factores de inicio 210  Cortenido

212 Incendios. Propagacion 520  Monotonia

213 Incendios. Medios de lucha 230 Rales

214 Incendios. Evacuacian sS40 Augonomis

220 Accidentes causados por seres vivos 550  Comunicaciones

230  Atropellos o golpes con vehiculos 560 Relaciones

CODIGOS DE COMSECUENCIAS (b). Cumplimentar sifo cuando se trate de Hesgo de accidents

1 LEVE 2 GRANWE 3 MORTAL
Pequefias lasiones o ILT no grave ILT considerado grawe
Lesiones que pueden llegar 3 ser imewersibles

CODIGOS DE MIYEL DE DEFICIENCIA - M.D. (c)

1 ACEPTABLE 2 MEJORABLE 3 DEFICIEMTE
Situacion tolerable. Las deficiencias, Se han detectado anomalias a cormegir, no Se ha detectado alguna anomalia
de existir, son de escasa importancia determinantes de los posibles dafios esperados  determinante de los posibles

dafios esperados

CODIGOS DEL GRADD DE CLUMPLIMENTACION DE LAS MEJORAS ACORDADAS (d)

(T2 #0n no ha side adoptada mejora alguna (P Aplicacion parcial de la mejora @ tiejora aplicada comectamente




Anexo No.28B: Encuesta de Satisfaccion Laboral. Fuente: Melia y Peir6,1998.
CUESTIONARIO DE SATISFACCION LABORAL S20/23
J.L. Melia y J.M. Peiré6 (1998)

Habitualmente nuestro trabajo y los distintos aspectos del mismo, nos producen
satisfaccion o insatisfaccion en algun grado. Califique de acuerdo con las siguientes
alternativas el grado de satisfaccion o insatisfaccion que le producen los distintos

aspectos de su trabajo.

Insatizfeche  Indiferente Satnsfeche
Muy DBastants Alzo Alzo Bastante Dluy
1.0 | i3 43 50 5.0 7.3

Tal vez algun aspecto de la lista que le proponernos no corresponde exactamente a las
caracteristicas de su puesto de trabajo. En ese caso, entiéndalo haciendo referencia a
aquellas caracteristicas de su trabajo mas semejantes a la propuesta, y califique en

consecuencia la satisfaccion o insatisfaccidon que le produce.

En otros casos la caracteristica que se le propone puede estar ausente en su trabajo,
aunque muy bien podria estar presente en un puesto de trabajo como el suyo. Califique
entonces el grado de satisfaccion o insatisfaccion que le produce su ausencia. Por
ejemplo, si un aspecto que le propusiéramos fuera "residencias de verano", y en su
empresa no le ofrecen tal cosa, califique entonces la satisfaccion o insatisfaccion que le

produce no poder disponer de este servicio.

Un tercer caso se le puede presentar cuando la caracteristica que le propongamos no
esta presente, ni pueda estar presente en su trabajo. Son caracteristicas que no tienen
relacion alguna, ni pueden darse en su caso concreto. Entonces escoja la alternativa, “4
Indiferente”. Tal caso podria darse por ejemplo, si le propusiéramos para calificar
"remuneracion por kilometraje”: y su trabajo ademas de estar situado en su misma

poblacion, fuera completamente sedentario sin exigir jamas desplazamiento alguno.

En todos los demas casos posibles escoja siempre para cada pregunta una de las siete

alternativas de respuesta y marquela con una cruz.



1 | Las satisfacciones que le produce su trabajo por | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
R Muy Bastante Alzo Algp Bastante DNuy
STMISMO. |13 2@ 3@ 132 53 s3 73

2 Las oportunidades que le ofrece su trabajo de | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
1 7 Muy Bastante Algo Alzo Bastante Muy
realizar las cosas en que usted destaca. |15 .5 55 13 o sa a4

3 Las oportunidades que le ofrece su trabajo de | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
7 T Muy Bastante Algo Alzo Bastante Muy
hacer las cosas que le gustan | . '~ .5 55 43 o s34

4 El salario Giie nsted recibe | Insatisfecho Indifersnte  Satizfecho
Muy Bastaote Algo Alze Bastante Muy
10 20 30 40 530 s3 13

5 Los objetivos, metas v tasas de produccicn que | nsatisfecho Indiferente  Satisfecho
: Muy Baswmnte Algo Algo Bastante Muy
debe aleanzar. |13 .0 sa 40 s s@ 73

O La fimpieza, higiene y salubridad de su {ygar de| Msalsecuo foirerente  >ausiecno
trabai Muy Bastante Algo Alzo Bastante Muy
rabdie- v g 23 3; 13 53 sa 73

7 El entorno fisico y el espacio de que dispone en | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
b ) Muy Bastante Algzo Alzo Bastante Muy
sulugarde trabajo. || 5 55 34 1o 3 sa 7o

8 La iluminacion de su lugar de trabgjo. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Alzo Alzo Bastante Muy
10 10 33 | s 6@ 73

g La ventilacicn de su lugar de trabagjo. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Alzo Alzo Bastante Muy
1.0 Q0 33 4 50 6@ 73

10 La temperatura de su local de trabajo. | Insatisfecho Indiferente  Satsfecho
Muy Bastante Alzo Algo Bastante Muy
1.0 10 33 40 50 63 73

11 | Las oportunidades de formacion que le ofvece la | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
i Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
empreid. 1o g 3@ 40 50§33 73

12 Las oportunidades de promocion que tiene. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
1D 20 33 a] sO @ 73

13 Las relaciones personales con sus superiores. | Insatsfecho Indiferente  Satsfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
10 10 33 | sO s3  7A

14 La supervisicn gue ejercen sobre usted. | Insatsfeche Indiferente  Satsfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastants MMuy
10 10 33 | sO s3  7A

15 La ﬂ;l'ngilnjaruar J'vﬁ'ECHGHCfﬂ CON que es Insatisfecho Indiferente  Sansfecho
- ; MBuy Bastante Alge Alzo Bastanta Muy
supervisado. || 5 " .5 sia 13 o sa 0o

16 La forma en que sus supervisores juzgan su | Insatisfecho Indiferente  Satisfeche
tar Muy Basmanwe Algo Algo Bastanta  Muy
ared. 1o 23 3@ 43 52 63 7@

17 La "igualdad" y "justicia” de trato que recibe| Insatisfecho Indiferente  Satsfecho
Muy Bastants Algzo Alzo Bastante Muy
desuempresa.| g .o 1a 43 50 3 7@

15 E.;‘ apo}'@ gﬂg T'EC?:EJE arg Ry Tay Sn}}g}jom& Insatisfecho Indiferente Sansfecho
Muy Bastants Algzo Alzo Bastante Muy
10 10 33 | sO s3 7A

19 La capacidad para decidir auténomamente | Insatisfecho Indiferente  Satsfecho
— . Muy Bastante Algo Alzo Bastante Muy
aspectos relatives a su trabajo. || 5 .3 34 43 ia sa 14

20 Su participacion en las decisiones de su| Insatisfecho Indiferente  Satsfecho
.. Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
departamento o seccion. || 5 .5 34 - o sa o4

21 Su participacion en las decisiones de su grupo | Insatsfecho Indiferente  Satsfecho
7 . PO 7 Muy Bastante Alzo Alze Bastants MMuy
de trabajo relativas a la empresa. || 5 ~ .5 53 13 o sa oo




22 | El grado en que su empresa cumple el convenip, | Insatisfeche  Indiferente  Satisfeche
las di .. ' leves laboral Muy Bastantz Alzo Alzo Bastamte Muy
as disposiciones y leves laborales. || ~ .5 53 i3 c9  sa oo
23 La forma en que se da la negociacion en su| Insatiseche  Indiferente  Sansfecho
i br tos laboral Muy Bastantz Alzo Alzo Bastamte Muy
empresa sobre aspectos laborales. ||~ .5 55 13 ca  sa 74
DATOS DESCRIPTIVOS

A~ jCuil es su ocupacion?. (Escribala v detalle, por favor, su rama profesional o especialidad.
Escriba solo aquella ocupacion que desempefia en su actual puesto de trabajo). En caso de que
sean varias, la que le ocupe mas tiempo.

B.- Cual es su categoria laboral? (P.e aprendiz. oficial 1°, Avudante, etc.)

83.-Sexo: O 1. Varon 32 Mujer

84 .- Edad. (Escriba su edad en afios).

B5.- Sefiale aguellos estudios de mayvor nivel que usted llego a completar:

3 1) Ninguno

.30 2) Sabe leer v escribir

.3 3) Primarios (ESOQ, Certificado Escolaridad. Graduado)

.3 4) Formacion Profesional Primer Grado

.3 5) Formacion Profesional Segundo Grado

.3 6) Bachiller (ES, BUP, COU)

3 7) Titulacion Media (Esc. Técnicas, Prof. E.G.B.. Graduados Sociales, A TS, etc ).
.3 8) Licenciados. Doctores, MMasters mniversitarios

B6.- Sitnwacién laboral:
1) Trabajo sin nomina o contrato legahzado.
1 2) Eventual por terminacién de tarea o realizando una sustiicion,
A 3) Contrato de se1s meses o menos.
4) Contrato hasta un afio.
1 5) Contrato hasta dos afios
.1 6) Contrato hasta tres afios
A7) Contrato hasta cinco afios.

A 8) Fjos.
87. ;Qué tipo de horano tiene usted en su trabajo?:
1) Jorada partida fija.  4) Jornada parcial
1 2) Jomada mtensiva fija. I 5) Tumos fijos.
1 3) Horaro flexible vio trregular. 1 6) Turnos rotatrvos

B8, ;Qué cantidad de horas le dedica cada semana a su trabajo?.

89 - Indiquenos en cudl de las siguentes categorias jerarquicas se sitia usted. aproximadaments en su
actual puesto de trabajo dentro de su empresa:
A1) Empleado o trabajador
.1 2) Supervisor o capataz
13 3) Mando mtermedio
1 4) Directivo
A 5) Alta direccion o direccion general
90.- ;Cual es su antigiiedad en la empresa? Afios v Meses (91

Muchas gracias por su colaboracion.




Anexo No.29: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer
indicadores para analizar el desempeio del proceso de gestion de seguridad y

salud en el trabajo. Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009).
COMPANERO (A):

Con el objetivo de establecer un conjunto de indicadores que sirvan de base para valorar
las acciones desarrolladas en el proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo se
esta realizando esta investigacion, a continuacién se le proponen un conjunto de
indicadores los cuales usted debe valorar en base a si se ajusta a las caracteristicas de
la empresa bajo estudio, teniendo en cuenta la escala que aparece a continuaciéon. Es
valido aclarar que estos indicadores han sido tomados de experiencias relacionadas con

el tema a nivel internacional y nacional.
» Elindicador se ajusta perfectamente (5)
» Elindicador se ajusta bastante (4)
» El indicador se ajusta ni mucho ni poco (3)
» Elindicador se ajusta un poco (2)
= Elindicador no se ajusta (1)

A continuacion se le muestras dichos indicadores y la manera en que pueden calcularse

los mismos.
Valoracion
Indicador Por qué Cémo
11234
Mostrar en
que medida
se ha .
indice de cumplido con IECI = (CIE / CIPE) * 100 , donde:
Eliminacién de IIZ?];?;S:S CIE: Condiciones Inseguras Eliminadas
Condiciones P de en el pen_ogjo analizado.
Inseguras (IECI) LT C_)I_PE: Condlc_;lo.nes Insegura§
eliminacion o Planificadas a Eliminar en el periodo.
reduccién de
condiciones
inseguras.




In

indice de
accidentalidad a
(I1A)

porciento

reduccion

relacion al

dicar el
de
de la
ccidentali
dad con

periodo
precedente

IA =[(CA2 - CA1)/CA1]*100, donde:
CA2: Cantidad de accidentes en el

CA1: Cantidad de accidentes en el

periodo a evaluar.

periodo anterior.

indice de

Mejoramiento de las
Condiciones de

Trabajo (IMCT

Objetivo:

Reflejar en que

medida el
desempefio del
sistema de
Seguridad e
Higiene
Ocupacional,
propicia el
mejoramiento
sistematico de
las condiciones
de los puestos
de trabajo a
partir de la
evaluacién de
cada puesto de
trabajo
seleccionado
para el estudio
mediante una

IMCT = (CPEB / TPE) * 100, donde: CPEB:
Cantidad de Puestos Evaluados de Bien en

cuanto a condiciones de trabajo.
TPE: Total de puestos evaluados.

Eficiencia de la

controlados del

lista de
chequeo.
Reflejar la
proporcion de
riesgos ES =[ TRC/TRE)] * 100, donde:
TRC: Total de riesgos controlados

TRE: Total de riesgos Existentes

Seguridad (ES)
total de riesgos
existentes.
Indicador de Reflejarla | TB = (TTB/TT)* 100, donde: TTB: Total de
Trabajadores proporcion de Trabajadores que se benefician con el
Beneficiados (TB) trabajadores conjunto de medidas tomadas.
que resultan TT: Total de Trabajadores del area.




beneficiados
con la
ejecucion del
plan de
medidas.

indice de Riesgos
No Controlados por
Trabajador (IRNCT)

Mostrar la
cantidad de
riesgos no
controlados
por cada k
trabajadores,
lo que refleja la
potencialidad
de ocurrencia
de accidentes
de trabajo en
la
organizacion.

TB = (TTB/ TT) * 100, donde:

TTB: Total de Trabajadores que se
benefician con el conjunto de medidas
tomadas.

TT: Total de Trabajadores del area. k = 100,
10 000, 100 000... en dependencia a la
cantidad de trabajadores de la empresa o
area analizada, se seleccionara el valor
inmediato superior mas cercano.

indice de
Satisfaccion con las
Condiciones de
Trabajo (ISCT)

Mostrar el nivel
de satisfaccion
de los
trabajadores
con las
condiciones en
que
desarrollan su
labor obtenido
mediante la
aplicacion de
una encuesta.

Para los trabajadores directos o indirectos:
PSCT =Se *Hi*[(Er+Bi+Es)/ 3]

Para los trabajadores de oficina: PSCT = Er
*Bi * [(Hi + Es + Se) / 3] Donde:

PSCT: Potencial de Satisfaccién con las
Condiciones de Trabajo Er, Se, Bi, Hi, Es:
Valoracion por parte de los trabajadores de
las Condiciones Ergondémicas, de
Seguridad, Bienestar, Higiénicas y Estéticas
presentes en su lugar de trabajo. Estos
indices constituyen un paso intermedio en la
obtencion del indicador final, el cual se
obtiene mediante la siguiente expresion:
ISCT = (PSCT / PSCTmax) * 100, donde:

PSCTmax = 125

Coeficiente de
Perspectivas (CP)

Mostrar como
perciben los
trabajadores la
posibilidad que
la organizacién
desarrolle
acciones
encaminadas a

mejorar sus

condiciones de

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.




trabajo.

Puede calcularse ademas la frecuencia
relativa de perspectivas (FR ), que indica
para todo escalén marcado el porcentaje
que le corresponde del total de marcas, a

través de la expresion FR,=(Me/N)*100

Donde:

Me: Cantidad de marcas en el escalon e (e
=1, 2, 3,...., en ascenso o en descenso).

N: Numero total de marcas.

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes y
enfermedades
profesionales

Mostrar la
repercusion de
los costos de
la
accidentalidad
(subsidios) en
los resultados
economicos de
la
organizacion.

1. Influencia de los Subsidios en el Costo de
Produccién (ISCPi):

ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP , donde:

SPPi: Subsidios Pagados en el Periodo "i".
CTPi: Costo total de produccién en el
periodo "i".

VP: Valor prefijado, cuyo objetivo consiste
en hacer entendible el indicador.

2. Influencia de los Subsidios en el Fondo
de Salario (ISFSi):

ISFSi = (SPPi / FSi) * VP , donde:
FSi: Fondo de Salario real en el periodo "i".

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 — 1Si-1) / ISi-1] * 100

Horas de pérdida
por lesion.

(HD lesion)

HD = Total de horas pérdidas por lesiones

Cantidad de lesiones

Tasa de Mortalidad

TM = Total de accidentes ocurridos

(TM) Numero de accidentes mortales
Numero de NI=ZI; donde I;: incidentes ocurridos (i=
Incidentes (NI). 1,,,n)
Total de Riesgos TR=2R; donde R;: cantidad de riesgos (i=
(TR). 1,,,n)

Total de medidas
Preventivas (TMP)

TMP=2MP; donde MP;: cantidad de medidas
preventivas (i= 1,,,n)




Total de medidas
cumplidas por tipo

TMCTR= No. Medidas cumplidas

de riesgos Total de medidas por riesgo.
(TMCTR).

Total de medidas TMPI=SMPI; donde MPI;: cantidad de
preventivas

implantadas (TMPI).

medidas preventivas implantadas (i= 1,,,n)

Porcentaje de
cumplimiento del
presupuesto (PP).

PP = Presupuesto utilizado *100

Total de presupuesto planificado

Total de acciones de
capacitacion (TAC).

TACI=2ACI; donde AC;: cantidad de
acciones de capacitacion (i= 1,,,n)

No conformidades
detectadas (NCD).

NCD=ZNC,; donde NC;: cantidad de no
conformidades (i= 1,,,n)

Auditorias realizadas
(AR).

AR=ZA, donde A;: auditorias realizadas (i=
1uyn)

Total de procesos
con requerimientos
de SST (TPRSST)

TPRSST=2PRSST,; donde PRSST;:
cantidad de procesos con requerimientos de
SST (i=1,,,n)

indice de
supervision (ISup).

Porque se
necesita
comprobar de
las horas
totales del
mes, semestre,
afo, cuantas
se dedican a
las
observaciones
planeadas de
trabajo,
inspecciones
de seguridad y
auditorias.
¢, Qué no se ha
hecho?,
entonces,
¢ Qué hay que
hacer?

ISup =Hs(O.P.T + I.P_+ Auditorias) * 100
Hs.Totales

indice de
cumplimiento de
acciones
planificadas (ICAP).

Se necesita
comprobar de
las acciones
planificadas

ICAP = Accciones prev implantadas *100

Accciones prev a implantar




que deben
realizarse en el
periodo de
tiempo
establecido,
¢cuales han
sido
implantadas?
¢, Qué no se ha
hecho?,
entonces,
¢ Qué hay que
hacer?

indice de
cumplimiento de
objetivos (ICO).

Para
comprobar el
cumplimiento

de los
objetivos y ver
que mando no

ha cumplido

con su
responsabilida

denla

materia.

ICO = % medio de cump de obj

Asignados a los mandos

indice de extension
(IE).

Del total de
personas de la
organizacion,
cuantas estan
capacitadas
para realizar
las funciones
en el puesto de
trabajo con
conocimientos
de prevencion.

|IE = Personas Formadas * 100

Total de personas

indice de
intensividad (Il).

Para conocer
cuantas horas
de formacion
en la materia
se dedican a
cada persona.

[l = Horas de formaciéon * 100

Total de personas

Cuantos
- L, uestos de
Indice de evaluacion F’zrabajo no IERL= Total ptos de trab sin eval RL * 100
de riesgos laborales estan
(IERL). Total ptos de trab de la org
evaluados los
RL?
indice de Del total de IEP = Trabajadores con exam médico * 100




enfermedades
profesionales (IEP).

trabajadores

expuestos a
Enfermedades
profesionales y
enfermedades
derivadas del

trabajo,

scuales tienen
reconocimiento

Total de trab expuestos a EP

médico?
) Conocer el
Indice de numero de )

funciones en materia
de SST (ITFSST)

involucradas
en el proceso
de GSST.

Total de trabajadores

indice de
satisfaccion de las
condiciones
laborales (ISCL).

Perspectiva del
cliente en torno
al proceso de
GSST. ;Como
mejorar las
Condiciones
de trabajo?

. Se han
mejorado?

¢ Esta
satisfecho el
trabajador?

1. Disefar una encuesta.
2. Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador.
ISCL= Trab satisfechos con las CL * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.

indice de
satisfaccion con la
formacion (ISF).

Cumplimiento
de las
expectativas
del cliente
referidas a la
formacion.
. Se
determinan
bien las
necesidades
de formacion
en la materia?

1. Disefar una encuesta.
2. Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador
ISF =Trab satisfechos con la for * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.

indice de
satisfaccion con la

¢ Esta bien
informado el

1. Disefar una encuesta.




informacion (ISI).

trabajador con
la informacion
recibida en la
materia?,
¢ Estan bien
disenados los
medios
utilizados para
este proposito?

2. Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador
ISI =Trab satisfechos con la infor * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.




Anexo No.30: Resultado del procesamiento estadistico del método de expertos.

Descriptive Statistics

Percentiles

Mean Std. Deviation Minimum Maximum 25th 50th (Median) 75th
Indice de eliminacion de
condiciones Inseguras 8 5.00 .000 5 5 5.00 5.00 5.00
Indice de accidentalidad 8 2.50 .535 2 3 2.00 2.50 3.00
Indice de mejoramiento
de las condiciones de 8 4.63 744 3 5 4.25 5.00 5.00
trabajo
Eficiencia de la Seguridad 8 4.25 463 4 5 4.00 4.00 4.75
Indicador de trabajadores
beneficiados 8 4.63 518 4 5 4.00 5.00 5.00
Indice de riesgos no
controlados por 8 2.50 .756 1 3 2.00 3.00 3.00
trabajador
Indice de Satisfaccion con
las condiciones de 8 2.38 .518 2 3 2.00 2.00 3.00
trabajo
Coeficiente de
perspectivas 8 2.75 463 2 3 2.25 3.00 3.00
Influencia de los
subsidios en el costo de 8 2.38 .518 2 3 2.00 2.00 3.00
produccién
Influencia de los
subsidios en el fondo de 8 2.50 .535 2 3 2.00 2.50 3.00
salario
Influencia de los
subsidios 8 2.38 518 2 3 2.00 2.00 3.00
Horas de perdidas por
lesién 8 2.50 535 2 3 2.00 2.50 3.00
Tasa de Mortalidad 8 2.50 .535 2 3 2.00 2.50 3.00
Numero de incidentes 8 2.75 463 2 3 2.25 3.00 3.00
Total de Riesgos 8 2.38 518 2 3 2.00 2.00 3.00
Total de medidas
preventivas 8 3.63 518 3 4 3.00 4.00 4.00
Total de medidas
cumplidas por tipo de 8 3.63 518 3 4 3.00 4.00 4.00
riesgos
Total de medidas
preventivas implantadas 8 3.00 .926 2 4 2.00 3.00 4.00
Porcentaje de
cumplimiento del 8 2.75 707 2 4 2.00 3.00 3.00
presupuesto
Total de acciones de
capacitacion 8 2.38 518 2 3 2.00 2.00 3.00
No conformidades
detectadas 8 3.13 .354 3 4 3.00 3.00 3.00
Auditorias realizadas 8 1.63 .518 1 2 1.00 2.00 2.00
Total de procesos con
requerimientos de SST 8 3.25 707 2 4 3.00 3.00 4.00
Indice de supervison 8 2.38 .518 2 3 2.00 2.00 3.00
Indice de cumplimiento
de acciones planificadas 8 4.88 354 4 5 5.00 5.00 5.00
Indice de cumplimiento
de objetivos 8 2.38 518 2 3 2.00 2.00 3.00
Indice de extension 8 4.50 .756 3 5 4.00 5.00 5.00
Indice de intensividad 8 2.63 518 2 3 2.00 3.00 3.00
Indice de evaluacion de
riesgos laborales 8 1.75 463 1 2 1.25 2.00 2.00
Indice de enfermades
profesionales 8 2.88 .354 2 3 3.00 3.00 3.00
Indice de trabajadores
con funciones en materia 8 1.38 .518 1 2 1.00 1.00 2.00
de SST
Indice de satisfaccion de
las condiciones laborales 8 4.88 354 4 5 5.00 5.00 5.00
Indice de satisfaccion con
a formacion 8 2.13 .354 2 3 2.00 2.00 2.00
Indice de satisfaccion con
a informacion 8 3.50 .535 3 4 3.00 3.50 4.00




Kendall's W
Test Test Statistics

Ranks
N 8
Mean Rank

Indice de eliminacion de 32.00 Kendall's ™ 734

condiciones Inseguras
Indice de accidentalidad 13.19 =
Indice de mejoramiento Chl Square 1 93808

de las condiciones de 29.81
trabajo df 33

Eficiencia de la Seguridad

28.44 Asymp. Sig .000

Indicador de trabajadores

beneficiados %013 a.Kendall's Coefficient of Concordar
Indice de riesgos no

controlados por 13.94
trabajador

Indice de Satisfaccion con

las condiciones de 11.88
trabajo

Coeficiente de

perspectivas 16.13
Influencia de los

subsidios en el costo de 11.88
produccién

Influencia de los

subsidios en el fondo de 13.31
salario

Influencia de los

subsidios 11.88
Ec;irgr? de perdidas por 13.25
Tasa de Mortalidad 13.13
Numero de incidentes 16.00
Total de Riesgos 11.75
Total de medidas

preventivas 24.00
Total de medidas

cumplidas por tipo de 23.81
riesgos

Total dg me_didas 17.81
preventivas implantadas

Porcentaje de

cumplimiento del 15.94
presupuesto

Total de acciones de

capacitaciéon 11.75
N onfrmiaaces
Auditorias realizadas 5.19
Total de procesos con 2050

requerimientos de SST
Indice de supervison 11.63
Indice de cumplimiento

de acciones planificadas 31.38
Indice de cumplimiento

de objetivos P 11.75
Indice de extension 29.13
Indice de intensividad 14.50
Ipdice de evaluacion de 594
riesgos laborales .
Indice de enfermades

profesionales 17.63
Indice de trabajadores

con funciones en materia 3.56
de SST

Indice dg §atisfaccic’>n de 31.38
las condiciones laborales .
Indice delsratisfaccién con 8.81
la formacion .
Indice de satisfaccion con 2350

la informacion




Anexo No.31: Indicadores apropiados para medir el desempeio del proceso de

gestion de seguridad y salud en el trabajo en la empresa SOMEC Cienfuegos.

Fuente: Elaboracion Propia.

Proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

5 A GRADO DE
CLASIFICACION INDICADOR CALCULO CONSECUCION
Mayor que 90 =MB
IE=P F d 100 70a%0%=8
indi = Personas Formadas *
Eficacia Indice de 60a75% =R
extension (IE). Total de personas
Menor que 60 =M
indice de Mayor que 90 =MB
Eliminacion 76290 % =B
Efectividad de IECI = (CIE / CIPE) * 100 60a75% =R
Condiciones
Inseguras Menor que 60 = M
(IECI)
) Mayor que 90 =MB
Indice de o
cumplimiento de | ICAP = Acciones prev. implantadas | 76@90 % =B
Efectividad acciones *100 60a75% =R
planificadas Accciones prev. a implantar Menor que 60 = M
(ICAP).
indice de Mayor que 90 =MB
Mejoramiento de 76290 % =B
Efectividad las Condiciones IMCT = (CPEB / TPE) * 100
de Trabajo 60a75%=R
(IMCT). Menor que 60 =M
1. Disefar una encuesta.
. 2. Aplicar la encuesta. Mayor que 90 =MB
Indice de
satisfaccion de las 3. Procesar la encuesta. 76290 % =B
Eficacia .
condiciones 4. Calcular el indicador. 60a75% =R

laborales (ISCL).

Menor que 60 =M




ISCL= Trab satisfechos con las
CL * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como
criterio los resultados del
procesamiento de las encuestas.

Mayor que 90 =MB

Indicador de

S Trabajadores . 76290 % =B

Eficiencia Beneficiados (TB). TB=(TTB/TT) * 100 60 275 % = R
Menor que 60 = M.
Mayor que 90 =MB

ES =[ TRC /TRE)] * 100, donde:
Eficiencia Eficiencia de la _ : 76290 % =8B
Seguridad (ES) TRC: Total de riesgos controlados. 60 a75% = R

TRE: Total de riesgos Existentes

Menor que 60 = M.




Anexo No. 32: Entrevista realizada a la Director de Recursos Humanos de la
Empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Acea del Sol, (2003).

En la empresa se esta realizando el diagndstico de su situacion actual 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.

1. Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes fisicos,

quimicos y biologicos existentes en la empresa.
2. Se establece sistematicas inspecciones de seguridad.
3. Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.

4. Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccion

establecidas.

5. Se establecen medidas de emergencia para las posibles situaciones que puedan darse

en la empresa.

6. Se evalla periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar su

mejora continua.

7. Son establecidos los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los objetivos que se

ha establecido la organizacion.

8. Se establecen las funciones y responsabilidades en materia de prevencién de todos y

cada uno de los miembros de la organizacion.

9. Se revisa el sistema a intervalos apropiados para asegurarse que éste sigue siendo

apropiado, eficaz y eficiente.

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

preventivos.
11. Se define y difunde la vision de la accion preventiva de la alta direccion.

12. Existe compromiso en todos los niveles de la organizaciéon con las actuaciones

seguras.
13. Es estimulada la organizacién en la eliminacién de los riesgos.

14. Es propugnada y recompensada la eliminacion de los riesgos.



15. 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 involucrar a todos los trabajadores.
18. Hay desarrollo de las capacidades personales para actuar de forma segura.

19. Se evaltuan de forma periddica los resultados obtenidos.



Anexo No.33: Mapa (SIPOC) del proceso de gestion de riesgos laborales en la empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo No.34: Andlisis de Modo y Efecto de Fallos. Fuente Elaboracion propia.

No Fallos Efectos sev Causas occ Control det | rpn
Ocurrencia de lesiones a
los trabajadores. No tener un
No identificacién de | limiento de | conocimiento Control
Factores de Riesgo por neumplmiento ¢e 1as general relacionado ~Onro
1 . normas y resoluciones 9 |t 8 periodicopor | 6 | 432
puestos de trabajo, solo por . con el tema. ;
area establecidas. | limiento del los superiores.
. o _ ncumplimiento de
dafios al medio ambiente.
No identificacion y
evaluacion de forma
concreta los factores de
No utilizacién de técnicas riesgos laborales. No existe
2 que permitan identificary | pecisiones erroneas a la 5 ngogég':?ézrﬁgg'o 5 Control 4 | 100
valorar |_03 factores de hora de valorar un riesgo, ' periodico por
rnesgos. relacionadas con las los superiores.
medidas correctivas y la
formacion e informacion en
materia de seguridad.
. Controles
La lista de chequeo Omisién de peligros o Falta de eriddicos en
3 utilizada no abarca toda la . belg 9 "y 7 P ; 5 315
informacion de interés riesgos latentes. capacitacion la materia a
| los implicados.
No existencia de todos los | Ocurrencia de lesiones a . Inventario e
: 9 los trabajad El plan de medidas inspeccion
medios de proteccion OS trabajadores. . .
4 personal para proteger al ) 8 preventivas no es el 5 periddica de 7 280
trabaiador Entrega errénea de los adecuado los medios de
J medios de proteccion proteccion.
o Exposicion a determinados Controlar que
El conocimiento de los factores de riesgo por Falta de se ejecuten
5 riesgos por los trabajadores desconocimiento. 4 capacitacion y 4 cada una de 5 80
es parcial. comunicacion. las

Accidentes Laborales

instrucciones




que se
establecen en

la legislacion.
No se intercambia con .
. . . No existe total Controles
frecuencia con los Omisién de riesgos a los . s
. ) X veracidad en la periodicos en
trabajadores y jefes directos que se exponen los 7 . N ; 105
; . identificacion de los la materia a
sobre los riesgos a que se trabajadores. . Lo
riesgos. los implicados.
exponen.
. Falta de
Acciones correctoras no . o Control
) . informacion, e
encaminadas a la Riesgos no controlados 10 atencion periodico por 80
disminucion del riesgo. o los superiores.
capacitacion.
Ausencia de indicadores
que posibiliten medir las No existe un control sobre 9 Falta de informacion Controles 378
acciones en materia las acciones de mejora. y capacitacion. periddicos.

preventiva.




Anexo No.35: Tasas utilizadas en el AMFE. Pons Murguia, (2006).

Tasas Grados de Severidad
1 El cliente no detecta el efecto adverso o este es insignificante.
2 El cliente probablemente experimenta una ligera molestia.
3 El cliente experimentara una molestia debido a una ligera degradacién del desempenio.
4 Insatisfaccion del cliente debido a reduccion del desempefio.
5 El cliente no se siente com:ortable o su productividad se reduce por la continua
degradacién del desempefio.
6 Quejan de garantia de reparacién o defecto significativo de fabricaciéon o ensambile.
Alto grado de insatisfaccion del cliente debido a fallo de componente sin una pérdida
7 completa de la funcién. La productividad se ve impactada por altos niveles de desecho o
retrabajo.
8 Muy alto grqdo de insati_sfaccién debic_io a la pérdida de funcién sin un negativo impacto
sobre seguridad o relaciones del Gobierno.
9 Los clientes se encuentran en pfa,ligro debido al efect(? ad\{erso sobre la ejecuciép
segura del sistema con precaucion antes del fallo o violaciones de leyes del gobierno.
10 EI cliente se encuen.t'ra en peligro debido aI. efeqtp adverso sopre la ejecuci(?n segura del
sistema sin precaucion antes de la falla o violacion de regulaciones del gobierno.
Tasas Probabilidad de Ocurrencia (capacidad desconocida)
1 La probabilidad de ocurrencia es remota.
2 Baja tasa de fallo con documentacion de apoyo.
3 Baja tasa de fallo sin documentacién de apoyo.
4 Fallos ocasionales.
5 Tasa de fallo Relativamente moderada con documentacion de soporte.
6 Tasa de fallo moderada sin documentacion de soporte
7 Tasa de fallo relativamente alta con documentacion de soporte.
8 Tasa alta de fallo sin documentacion de soporte.
9 El fallo es casi cierto basado en datos de garantia o datos de vida significativo.
10 Fallo asegurado basado en datos de garantia o datos de vida significativo.




Tasas

Habilidad para Detectar (capacidad desconocida)

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

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

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

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

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

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

7 Baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de que
llegue al siguiente cliente.

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

9 Los controles actuales probablemente no detectaran el fallo potencial.

10 Certidumbre absoluta de que los controles actuales no detectaran el fallo potencial.




Anexo No.36: Ficha del proceso de gestion de riesgos laborales. Fuente:

Elaboracién propia.

PROCESO: GESTION DE RIESGOS LABORALES | Propietario: - Especialista
en seguridad y salud en el

trabajo.

Misién: Asegurar la correcta identificacion, evaluacion y control de los factores de
riesgos laborales en la organizacion.

Documentacion:
e Resolucion 31/2002
e Resolucion 39/2007
e Instruccion 2 y 3/2008

Alcance:

= Empieza: Con la identificacion de los peligros a los cuales estan expuestos
todos los trabajadores de las diferentes areas y puestos de la organizacion.

= Incluye: Valoracion, estudios, elaboracién de planes de mejora, inspecciones a
diferentes niveles.

» Termina: Con la implantacion de la medias y control de los riesgos.

Entradas:
= Resoluciones, normas y leyes relacionadas con la gestion de riesgos laborales.
= Orientaciones especificas del ministerio.
= Capacitaciéon en materia de seguridad y salud en el trabajo.
» Resoluciones referidas a enfermedades profesionales, higiene y ambiente.
= Medios de proteccion personal.
» Profesiogramas
» Recursos financieros.
Proveedores:
= Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)
= Ministerio de Salud Publica (MINSAP)
= Ministerio de Construccion (MICONS).
= |nstituto Provincial de Estudios Laborales.
= SEISAy SEPSA
= Direccién de Recursos Humanos del Grupo SOMEC.
= Ministerio de Finanzas y Precios.




Salidas:

Riesgos laborales controlados.

Planes de medidas preventivas.

Personal capacitado en materia preventiva.

Planificacion de los medios de proteccion personal.

Ambiente de trabajo seguro.

Resultado de inspecciones.

Clientes:
Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

Trabajadores

Consejo Direccién de la empresa.

Direccion Provincial y Municipal de Trabajo y Seguridad Social

Sub Direccion de Recursos Humanos de la Entidad.

Jefes de areas y brigadas de la empresa.

Ministerio del Interior.

Inspecciones:

Primer Nivel
Segundo Nivel

Tercer Nivel

Registros:

Libro de la técnica.

Documentacion que se genera
durante el proceso.

Variables de Control:

Conocimiento y dominio de la
legislacion vigente en materia de
prevencion de riesgos.

Capacitacion en materia

preventiva.

Dominio de las técnicas propias de
la gestion de riesgos.

Gestion de los medios de
proteccidn de proteccion personal.

Indicadores:

indice de Eliminacion de

Condiciones Inseguras
Eficiencia de la Seguridad (ES)

indice de cumplimiento de

acciones planificadas (ICAP).




Anexo No.37: Factores de riesgos laborales identificados en las diferentes areas de

la empresa SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion Propia.

Areas Situacion Peligrosa Riesgos Potenciales
Existencia de objetos sobre la
superficie de trabajo que Caida de objeto en
obstaculizan los movimientos manipulacion
realizados por el trabajador.
Existencia de piezas
diseminadas en el area de Choques y golpes contra
trabajo, que obstaculizan el objetos
paso.
Residuos diseminados
alrededor del puesto dg f[rabajo, Pisadas sobre objetos
resultados de la actividad
laboral.
Proyeccion de fragmentos o
particulas
Existencia de cables sin
proteccién en el equipo de
soldadura, tomacorrientes en .
. Contacto eléctrico
mal estado, extensiones con
mas de tres metros de largo al
Soldadura y nivel del suelo.
Paileria

Incendios y explosiones

Equipos de proteccion personal
en mal estado, ejemplos:
guantes, petos, mangas de
soldador, overoles, polainas.

Quemaduras

Exposicién a radiaciones no
ionizantes

No se cuenta con tapones ni
orejeras

Exposicion a elevados niveles
de presion sonora.

Adopcion de posturas no
recomendadas, las cuales
pueden ser mejoradas durante
la ejecucion de la actividad
laboral.

Posturas inadecuadas

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el

Manipulacion manual de cargas
(pesadas)




traslada de algunas piezas.

No se cuenta con ventiladores
ni extractores de aire.

Deficiente de ventilacion

Intoxicacion por gases de
soldadura

Techo en mal estado, trayendo
consigo la humedad luego de la
lluvia.

Humedad elevada

Caidas a mismo nivel

Maquinado

Contacto eléctrico

No se cuenta con iluminacion
localizada y el alumbrado
general es deficiente.

Deficiente iluminacion

Proyeccion de fragmentos o
particulas

No se cuenta con un sistema de
ventilacion adecuado a las
caracteristicas del taller.

Deficiente ventilacion

Techo en mal estado, trayendo
consigo la humedad luego de la
lluvia.
El sistema de ventilacion no
esta disefiado acorde a las
caracteristicas del taller.

Exposicion a exceso de
temperatura y humedad

Caidas a mismo nivel

Barybal

Objetos diseminados alrededor
del area de trabajo.

Pisadas sobre objetos

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Existencia de objetos sobre la
superficie de trabajo que
obstaculizan los movimientos
realizados por el trabajador.

Caida de objeto en
manipulacion

Contacto eléctrico

Existencia de piezas

Choques y golpes contra




diseminadas en el area de objetos
trabajo, que obstaculizan el
paso.
Quemaduras

Exposicién a radiaciones no
ionizantes

Existencia de procesos
ruidosos.

Parte de los trabajadores no
utilizan equipos de proteccion
personal, como tapones u
orejeras.

Exposicion a elevados niveles
de presién sonora

Adopcidn de posturas no
recomendadas, las cuales
pueden ser mejoradas durante
la ejecucion de la actividad
laboral.

Posturas inadecuadas

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulaciéon manual de cargas
(pesadas)

Caidas a mismo nivel

Taller de
Ensamblaje

Existencia de procesos
ruidosos.

Parte de los trabajadores no
utilizan equipos de proteccion
personal, como tapones u
orejeras.

Exposicion a elevados niveles
de presién sonora

El sistema de alumbrado
general es deficiente.

Deficiente iluminacion

Choques y golpes al izar el
motor

Adopcion de posturas no
recomendadas, las cuales
pueden ser mejoradas durante
la ejecucion de la actividad
laboral.

Posturas inadecuadas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Existencia de objetos sobre la
superficie de trabajo que

Caida de objeto en
manipulacion




obstaculizan los movimientos
realizados por el trabajador.

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulacion manual de cargas
(pesadas)

Contacto eléctrico

Caidas a mismo nivel

Taller de
Reparacion de
Agregado

Existencia de objetos sobre la
superficie de trabajo que
obstaculizan los movimientos
realizados por el trabajador.

Caida de objeto en
manipulacion

Objetos diseminados alrededor
del area de trabajo.

Pisadas sobre objetos

Contacto eléctrico

Existencia de procesos
ruidosos.

Parte de los trabajadores no
utilizan equipos de proteccion
personal, como tapones u
orejeras.

Exposicion a elevados niveles
de presién sonora

Adopcion de posturas no
recomendadas, las cuales
pueden ser mejoradas durante
la ejecucion de la actividad
laboral.

Posturas inadecuadas

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulacion manual de cargas
(pesadas)

Choques y golpes al izar el
motor

Caidas a mismo nivel

Aseguramiento

En ocasiones se deben colocar
objetos en la parte superior de
los estantes, lo cual realizan
algunas veces sin escaleras.

Caidas de objetos a distinto
nivel

El sistema de alumbrado
general es deficiente.

Deficiente iluminacion

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulacion manual de cargas
(pesadas)




Botellones sin sistema de
sujecion

Explosiones

Ausencia de Extintor

Incendio

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulaciéon manual de cargas
(pesadas)

Residuos diseminados
alrededor del puesto de trabajo,
resultados de la actividad
laboral.

Pisadas sobre objetos

Choque contra objetos inmoviles

Golpes o cortaduras sobre
objetos o herramientas

Ejecucién de movimientos
repetitivos, aplicacién de fuerza
muscular, adopcién de posturas

inadecuadas.

Sobreesfuerzo fisico

Contactos eléctricos

Circulacion de vehiculos dentro
del érea de la empresa.

Golpes contra o con vehiculos

Contacto con sustancias
nocivas

Inhalaciéon de sustancias
nocivas

Caidas a diferente nivel

Caidas a mismo nivel

Agregado

El sistema de alumbrado
general es deficiente.

Deficiente iluminacion

No estan provistos de
resguardos las maquinas.

Atrapamientos, golpes

Las maquinas no estan
aterradas.

Contacto eléctrico

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Ausencia de equipos de

proteccion personal, tales como:

Caretas de proteccion, guantes
para petroleo, delantal
parapara protegerse del

petroleo y el acido, espejuelos.

Exposicién a desprendimiento
de gases nocivos del petroleo

Existencia de procesos

Exposicion a elevados niveles




ruidosos.

Parte de los trabajadores no
utilizan equipos de proteccion
personal, como tapones u
orejeras.

de presién sonora

No se cuenta con un sistema de
ventilacion acorde las
caracteristicas de las

actividades que se desarrollan
en el area.

Falta de ventilacion

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulaciéon manual de cargas
(pesadas)

Caidas a mismo nivel

Naval

No se cuenta con iluminacion
localizada y el alumbrado
general es deficiente.

Deficiente iluminacion

Proyeccion de fragmentos o
particulas

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulacion manual de cargas
(pesadas)

Parrillas en mal estado.
Irregularidades en diferentes
partes en los pisos del area.

Caidas a mismo nivel

Fundicion

Equipos de proteccion personal
en mal estado: botas, guantes.

Caida de objeto en
manipulacion

Existencia de piezas
diseminadas en el area de
trabajo, que obstaculizan el
paso.

Choques y golpes contra
objetos

Objetos diseminados alrededor
del area de trabajo.

Pisadas sobre objetos

Proyeccion de fragmentos de
particulas en fundicion

Caidas al mismo nivel

Incendios y explosiones

Equipos de proteccion personal
en mal estado: botas, guantes.

Quemaduras




Ausencia de equipos de
proteccion personal, tales como:
caretas de proteccion.

Exposicion a gases toxicos
desprendidos de: Hierro,
ferrocromo, ferro magnesio,
carbon coquis, arena silice)

Existencia de procesos
ruidosos.

Parte de los trabajadores no
utilizan equipos de proteccion
personal, como tapones u
orejeras.

Exposicion a elevados niveles
de presion sonora

Adopcion de posturas no
recomendadas, las cuales
pueden ser mejoradas durante
la ejecucion de la actividad
laboral.

Posturas inadecuadas

No cuentan en ocasiones con
medios de transporte para el
traslada de algunas piezas.

Manipulacion manual de cargas
(pesadas)

Oficina Central

Caida a mismo nivel

Caidas a diferente nivel

Contacto eléctrico

No se cuenta con protectores de
pantallas.

Exposicion a reflejos de
pantallas visualizadas de datos

Sobreesfuerzo mental




Anexo No.38: Mapas de Riesgos identificados en las diferentes areas de la Empresa
SOMEC Cienfuegos. Fuente: Elaboracion Propia
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Leyenda:

ol Juemaduras. / - Contacto eléctrico.

- Caidas al mismo nivel 1; Ruido.
O: Incendios y explosiones.

E - Manipulacion manual de cargas pesadas.

g

- Exposicion a reflejos de pantallas visualizadas de datos,

.: Caidas de objetos en manipulacion, Golpes o cortaduras sobre objetos o
herramientas. . . .
- Deficiente iluminacion.

.: Pisadas sobre objetos. - Posturas inadecuadas.

: Caidas de objetos a distinto nivel % - Proyeccion de fragmentos y particulas.




Anexo No.39: Evaluacion de los riesgos por area en la Empresa SOMEC

Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

Area: Soldadura y Paileria

Puestos de trabajos: Soldador., Cizallador y ayudantes.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caida d.e Obj(.yfo en Media Baja Tolerable
manipulacion
g | Choquesy golpes contra Media Baja Tolerable
objetos
3 Pisadas sobre objetos Baja Baja Insignificante
4 Proyeccion d? fragmentos o Media Media Moderado
particulas
5 Contacto eléctrico Alta Media Alta
6 Incendios y explosiones Baja Alta Moderado
7 Quemaduras Media Media Moderado
g | Exposicion a radiaciones no Media Media Moderado
ionizantes
9 Ruido Alta Media Alta
10 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
Manipulacion manual de
11 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
12 Deficiente de ventilacion Baja Media Tolerable
13 Intoxicacioén por gases de Media Baja Tolerable
soldadura
14 Humedad elevada Media Baja Tolerable
15 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante

Area: Maquinado

Puestos de Trabajo: mecanicos que laboran en las siguientes maquinas herramientas:

torno, mandrinadora, fresadora, talladora, mandrinadora vertical, rectificadora, piedra de

afilar, taladro.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacién Alta Media Alta

2 Contacto eléctrico Baja Media Tolerable

3 Proyeccion d? fragmentos o Media Media Moderada

particulas
4 Deficiente ventilacién Media Baja Tolerable
5 Exposicion a exceso de Media Baja Tolerable
temperatura y humedad
6 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante




Area: Barybal

Puestos de trabajo: Soldador, mecanizacion y montaje, montadores.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caida de objeto en Media Baja Tolerable
manipulacion
o | Choquesy golpes contra Media Baja Tolerable
objetos

3 Pisadas sobre objetos Baja Baja Insignificante

4 | Proyeccion de fragmentos o Media Media Moderada
particulas

5 Contacto eléctrico Baja Media Tolerable

6 Quemaduras Media Baja Tolerable

Exposicién a radiaciones no . .

7 ionizantes Baja Media Tolerable

8 Ruido Alta Media Alta

9 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable

Manipulacién manual de

10 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)

11 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante

Area: Taller de Ensamblaje

Puesto de trabajo: Pre-ensamblaje de Motores.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
o | Choquesy golpes al izar el Media Baja Tolerable
motor
3 Ruido Alta Media Alta
4 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
5 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante

Pue

sto de trabajo: Ensamblaje de motores.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caida de objeto en Media Baja Tolerable
manipulacion
Deficiente iluminacion Alta Media Alta
Manipulacion manual de
3 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)

4 Contacto eléctrico Media Media Moderado
5 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
6 Ruido Alta Media Alta

7 Choques yrgglgfs alizar el Media Baja Tolerable

8 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante




Puesto de trabajo: Pre-ensamblaje de Puentes.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo |
Proyeccion dg fragmentos o Media Media Moderada
particulas
2 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
Manipulacion manual de
3 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
4 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
5 Ruido Alta Media Alta
6 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: Ensamblaje de sobrebastidores y cajas de transferencia.
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Proyeccion d? fragmentos o Media Media Moderada
particulas
Deficiente iluminacion Alta Media Alta
Manipulacién manual de
3 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
4 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
5 Ruido Alta Media Alta
Choques y golpes al izar el . .
6 motor Media Baja Tolerable
7 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: Ensamblaje de cabina y defensa.
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 | Proyeccion de fragmentos o Media Media Moderada
particulas
2 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
Manipulacién manual de
3 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
4 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
5 Ruido Alta Media Alta
6 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: Reparacion de chasis.
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Proyeccion dg fragmentos o Media Media Moderada
particulas
2 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
3 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
4 Ruido Alta Media Alta
5 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante




Area: Taller de Reparacién de Agregado

Puesto de trabajo: Desarme.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caida de objeto en Media Baja Tolerable
manipulacion
o | Choquesy golpes al izar el Media Baja Tolerable
motor

3 Pisadas sobre objetos Baja Baja Insignificante
4 Contacto eléctrico Baja Media Tolerable

5 Ruido Alta Media Alta

6 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable

Manipulacion manual de
7 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
8 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante

Area: Aseguramiento

Puesto de trabajo: Dependiente de almacén.

Almacén Principal

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caidas de ont?{/eetlos a distinto Media Media Moderada
2 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
Manipulacion manual de
3 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
4 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Almacén de Gases
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
Caidas de objetos en .
1 manipulacion Media Alta Alta
2 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
3 explosiones Baja Media Tolerable
4 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Almacén de Lubricantes
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo |
1 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
2 Incendio Media Media Moderada
3 Caidas a mismo nivel Media Baja Tolerable




Almacén de Productos Terminados

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
2 Incendio Baja Media Tolerable
3 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Almacén de KRAZ
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caidas de ont;{/e;los a distinto Media Media Moderada
2 Incendio Baja Media Tolerable
Manipulacién manual de
3 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
4 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante

Almacén de Barybal y Almacén de insumo.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caidas de ont?{/eetlos a distinto Baja Media Tolerable
Choques y golpes contra Media Baja Tolerable
objetos
3 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
4 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Transporte

Puesto de trabajo: Técnico en mantenimiento y reparacion de vehiculos, mecanico A
automotor, mecanico B automotor, operador de equipos ligeros.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo |
1 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
2 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
3 Caldas Qe objg’fos en Baja Baja Insignificante
manipulacion
4 Pisadas sobre objetos Media Baja Tolerable
5 Choqug co’nt'ra objetos Media Baja Tolerable
inmoviles
6 Golpes 0 cortadurqs sobre Baja Media Tolerable
objetos o herramientas
7 Sobreesfuerzo fisico Media Baja Tolerable
8 Contactos eléctricos Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: chofer B (cinco), chofer C, chofer D (tres),
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Caidas de objetos en : . D
! -, Baja Baja Insignificante
manipulacion
Pisadas sobre objetos Media Baja Tolerable




Choqug co’nt'ra objetos Media Baja Tolerable
inmoviles
4 | ©Golpes o cortaduras sobre Baja Media Tolerable
objetos o herramientas
Contactos eléctricos Baja Baja Insignificante
Golpes contra o con Media Alta Alta
vehiculos
7 Contacto con sustancias Media Baja Tolerable
nocivas

Servicio Interno:

Puesto de trabajo: Operario general de mantenimiento (cuatro).

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Sobreesfuerzo fisico Media Baja Tolerable

2 Caidas a mismo nivel Baja Media Tolerable

3 Caidas a diferente nivel Baja Media Tolerable

4 Contacto eléctricos Media Baja Tolerable

5 Choqugs cc?njcra objetos Media Baja Tolerable

inmoviles
6 Contacto con sustancias Baja Baja Insignificante
nocivas
7 Gol_pes ° cortadur_as por Media Baja Tolerable
objetos o herramientas

Puesto de trabajo: recepcion y pizarra
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caidas a mismo nivel Baja Media Tolerable

2 Contacto eléctricos Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: auxiliar general de limpieza.
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Sobreesfuerzo fisico Media Baja Tolerable

2 Caidas a mismo nivel Baja Media Tolerable

3 Caidas a diferente nivel Baja Media Tolerable

4 Contacto eléctricos Baja Baja Insignificante
5 Choqugs cc?njcra objetos Media Baja Tolerable

inmoviles
6 Contacto con sustancias Media Baja Tolerable
nocivas
7 Inhalacién de sustancias Media Baja Tolerable

nocivas




Area: Agregado

Puesto de trabajo: Prensista General.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
2 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: Tornero
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
Contacto eléctrico Baja Media Tolerable
Proyeccion dg fragmentos o Media Media Moderada
particulas
Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: Mecanico A en Diagnostico y Prueba
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
2 Golpes, atrapamientos Media Baja Tolerable
Proyeccion dg fragmentos o Media Media Moderada
particulas
Exposicion a
4 desprendimiento de gases Alta Media Alta
nocivos del petréleo
5 Ruido Alta Media Alta
6 Falta de ventilacién Baja Media Tolerable
7 Contactos eléctricos Alta Media Alta
Manipulacion manual de
8 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
9 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante
Puesto de trabajo: Rectificado
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacion Alta Media Alta
2 Golpes, atrapamientos Media Baja Tolerable
Proyeccion dg fragmentos o Media Media Moderada
particulas
Exposicion a
4 desprendimiento de gases Alta Media Alta
nocivos del petréleo
5 Ruido Alta Media Alta
6 Contacto eléctrico Alta Media Alta
Manipulacion manual de
7 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
8 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante




Area: Naval

Puestos de trabajo: Rectificador de Ciglefial y tornero.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
o | Proyeccion de fragmentos o Media Media Moderada
particulas
3 Caidas al mismo nivel Baja Media Tolerable
Puestos de trabajo: Rectificador de Alinear Bloch, Rectificador de Bloch (Cilindro) y
Fresadora.
No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo |
1 | Proyeccion de fragmentos o Media Media Moderada
particulas
Manipulacién manual de
2 cargas Baja Media Tolerable
(pesadas)
3 Deficiente iluminacién Alta Media Alta
4 Caidas a mismo nivel Baja Baja Insignificante

Area: Fundicion

Puesto de trabajo: Operador metalurgico A, técnico en plantilleria, operador metalurgico

B y auxiliar de fundicion.

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caida de objeto en Media Baja Tolerable
manipulacion
Choques y golpes contra Media Baja Tolerable
objetos
Pisadas sobre objetos Baja Baja Insignificante
Proyeccion de fragmentos
4 de Media Media Moderada
particulas en fundicion
5 Caidas al mismo nivel Media Alta Alta
6 Incendios y explosiones Baja Alta Moderada
7 Quemaduras Media Baja Tolerable
Exposicidén a gases toxicos
8 desprendidos de: Hierro_, Alta Media Alta
ferrocromo, ferro magnesio,
carbon coquis, arena silice)
9 Ruido Alta Media Alta
10 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
Manipulacién manual de
11 cargas Baja Media Tolerable

(pesadas)




Puesto de trabajo: Modelador de plantillas

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo |
1 Caida de objeto en Media Baja Tolerable
manipulacion
o | Choquesygolpes contra Media Baja Tolerable
objetos
3 Pisadas sobre objetos Baja Baja Insignificante
4 Proyecqlon de fragmentos o Media Baja Tolerable
astillas de madera

5 Ruido Media Baja Tolerable

6 Posturas inadecuadas Baja Media Tolerable
7 Go!pes ° cortadur'as por Media Baja Tolerable

objetos o herramientas
8 Caidas al mismo nivel Baja Baja Insignificante

Area: Oficina Central

Puesto de trabajo: Economia, Detectives, Recursos Humanos, Juridico, Proteccion,

Operaciones, Comercial, Oficina del Director, Oficina de los Ucranianos, Informatico, Sub

Director de Desarrollo

No Riesgo Probabilidad | Consecuencias | Valor del riesgo
1 Caida a mismo nivel Baja Media Tolerable
Caidas a diferente nivel Baja Media Tolerable
3 Contacto eléctrico Baja Baja Insignificante
Exposicion a reflejos de
4 pantallas visualizadas de Alta Baja Moderada
datos
5 Sobreesfuerzo mental Media Baja Tolerable




Anexo No. 40. Recopilacion de datos del sistema de iluminacién actual. Fuente:
Elaboracién propia.

Area: Aseguramiento.

Nombre del Inmueble: Aimacén de Barybal

Fecha: mayo 2010

Dimensiones Costumbre de Color del local
Localizaciéon uso Tipo de
de la luminaria | Ancho | Largo | Alto |Horas al | Dias | Piso |Techo |Pared | luminaria
(m) (m) [(m) |dia al
mes
Area de No existen
Aseguramiento.| 45 | 44 | 4 4 | 24 | gris |blanco |blanca| 'Uminarias.
Almacén de
Barybal
Cantidad de Nivel de iluminaciéon
Localizacion luminarias | ¢4 ntigad (lux). .
de la luminaria | Fuera de Recomendado | OPServaciones
dt.a_ Total lamparas | Actual
servicio
Area de Las luminarias
Aseguramiento. ) ) ) 48 100 deben estar
Almacén de suspendidas 1m
Barybal

Nombre del Inmueble: Almacén de

Fecha: mayo 2010

Lubricantes
Dimensiones Costumbre Color del local

Localizaciéon de uso Tipo de

de la luminaria| Ancho | Largo | Alto | Horas |Dias | Piso | Techo | Pared luminaria
(m) (m) (m) |al dia al
mes
Area de Incandescente

Aseguramiento. . .

Almacen de 12 6 4 4 24 | gris | gris | Verde

. claro
Lubricantes




Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacion luminarias | ¢, tigad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado | CPServaciones
dt.a_ Total lamparas | Actual
servicio
Area de Las luminarias
Asegura[nlento. 3 4 1 67.6 100 deben.estar
Almacén de suspendidas 1m
Lubricantes
Nombre del Inmueble: Transporte Fecha: mayo 2010
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizacién de uso Tipo de
de la luminaria| Ancho | Largo | Alto | Horas |Dias | Piso | Techo | Pared luminaria
(m) (m) (m) |al dia al
mes
Area de
AS?f’a“r:g”(‘)'ftgto' 8 | 10 | 4| 8 |24 |gris| gris |Verde| Fluorescente
P claro
Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacion luminarias | ¢, tigad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado | OPServaciones
dt.a_ Total lamparas | Actual
servicio
Area de Las luminarias
Aseguramiento. 2 3 2 116.6 500 deben.estar
Transporte suspendidas 1m
Area: Ensamble.
Nombre del Inmueble: Ensamble Fecha: mayo 2010
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizacién de uso Tipo de
de la Ancho | Largo | Alto |Horas |Dias |Piso | Techo | Pared luminaria
luminaria | (m) (m) (m) |al dia al
mes
Area de
Ensamblede | 45 | 70 | 14 | 8 | 24 |gris | gris |Verde| Incandescente
camiones. claro




Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacién luminarias | ¢, ntigad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado | OPservaciones
dt_a | Total lamparas | Actual
servicio
Area de Las luminarias
Ensamble de 23 48 o5 100,45 500 deben e§tar
camiones suspendidas
1.5m
No_mbre del Inr_nueble: Reparacm_nes de Fecha: mayo 2010
cajas de velocidad y transferencia.
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizacién de uso Tipo de
de la Ancho | Largo | Alto |Horas |Dias |Piso | Techo | Pared luminaria
luminaria | (m) (m) |(m) |aldia al
mes
Local
Reparaciones . .
de cajas de 10 12 14 8 24 | gris | gris \é?ar?: Fluorescente
velocidad y
transferencia
Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacion luminarias | ¢, tigad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado Observaciones
dt_a | Total lamparas | Actual
servicio
Local Las luminarias
Reparaciones deben estar
de cajas de 13 14 10 61,4 500 suspendidas
velocidad y 10m
transferencia




Nombre del Inmueble: Reparaciones de Fecha: mayo 2010
motores.
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizacién de uso Tipo de
de la Ancho | Largo | Alto |Horas |Dias |Piso | Techo | Pared luminaria
luminaria | (m) (m) |(m) |aldia al
mes
Local de
Reparaciones | 14 | 43 | 44 | 8 | 24 |gris| gris |Verde| Fluorescente
de motores.
claro
Cantidad de Nivel de iluminacién
Localizacién luminarias | ¢, ntigad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado Observaciones
dt.a | Total lamparas | Actual
servicio
Local de Las luminarias
Reparaciones 10 13 3 538 500 deben e;tar
de motores. suspendidas
10m
Area: Maquinado.
Nombre del Inmueble: Maquinado Fecha: mayo 2010
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizaciéon de uso Tipo de
de la Ancho | Largo | Alto |Horas |Dias | Piso | Techo | Pared luminaria
luminaria | (m) (m) (m) |al dia al
mes
Area de _ _
Maquinado. | 10 | 50 | 14 8 24 | gris | gris |Verde | Fluorescente
claro
Cantidad de Nivel de iluminacién
Localizacion luminarias _| ¢, igad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado | OPservaciones
dt_a | Total lamparas | Actual
servicio
Areg de ) 13 13 68.51 750 lux (300 Las luminarias
Magquinado. alumbrado general deben estar




+ 450 alumbrado

suspendidas

suplementario) 11m
Area: Agregado.
Nombre del Inmueble: Agregado Fecha: mayo 2010
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizacion de uso Tipo de
de la Ancho |Largo | Alto |Horas |Dias |Piso | Techo | Pared luminaria
luminaria |(m) (m) (m) |al dia al
mes
Diagnostico y i i i Fluorescente
prueba. 6 4 3 8 24 | gris | gris |amarillo
claro
Rectificado 7 4 3 8 24 | gris | gris |amarillo| Fluorescente
claro
Torno
prensay 6 12 3 8 24 griS griS amari”o Fluorescente
claro
Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacion luminarias | ¢, igad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado | OPServaciones
dt_a_ Total lamparas | Actual
servicio
750 lux (300
alumbrado general S
Luminarias
Diagn(’)stico y + 450 alumbrado
prueba. 1 3 6 163,85 suplementario) empotradas
750 lux (300
- alumbrado general Luminarias
Rectificado ) 1 1 166 + 450 alumbrado empotradas
suplementario)
750 lux (300 Las luminarias
alumbrado general deben estar
Tornoy prensa ) 2 3 2119 | "4 450 alumbrado suspendidas
suplementario) 0,5m




Area: Naval.

Nombre del Inmueble: Naval Fecha: mayo 2010
Dimensiones Costumbre Color del local
Localizaciéon de uso Tipo de
de la Ancho |Largo | Alto |Horas |Dias |Piso | Techo | Pared luminaria
luminaria |(m) (m) (m) |al dia al
mes
Area Naval 12 16 | 4 8 24 | gris | gris |amarillo| Fluorescente
claro
Cantidad de Nivel de iluminaciéon
Localizaciéon ERIHENIES Cantidad (lux). )
de la luminaria | Fuera de Recomendado | OPServaciones
dt.a_ Total lamparas | Actual
servicio
750 lux (300
alumbrado general S
. + 450 alumbrado Lzztl)ir:g:tg?s
Area Naval 1 2 3 215,25| suplementario) suspendidas
0.5m




Anexo No.41: Caracteristicas Técnicas del tipo de lampara TL-D SLV. Fuente: Lighting
International Sales. Catalogue 2006-2007. Philips.

Preferid Selection

Net Colour Colour
Packagin weiaht per Colour Temperatura | Rendering
Configuration g P Cap/Base | Designation
Product ID piece P, (K) el (Ra)
TL-D 15W/33-640 SLV 25 76.0 G13 Cool White 4100 63
Cool
TL-D 15W/54-765 SLV 25 76.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
TL-D 18W/33-640 SLV 25 71.0 G13 Cool White 4100 63
Cool
TL-D 18W/54-765 SLV 25 71.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
TL-D 23W/33-640 SLV 25 120.0 G13 Cool White 4100 63
Cool
TL-D 23W/54-765 SLV 25 120.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
TL-D 30W/33-640 SLV 25 113.0 G13 Cool White 4100 63
Cool
TL-D 30W/54-765 SLV 25 113.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
TL-D 36W/33-640 SLV 25 137.0 G13 Cool White 4100 63
TL-D 1M 36W/33-640 SLV 25 120.0 G13 Cool White 4100 63
Cool
TL-D 36W/54-765 SLV 25 137.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
Cool
TL-D 1M 36W/54-765 SLV 25 120.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
TL-D 38W/33-640 SLV 25 133.0 G13 Cool White 4100 63
TL-D 58W/33-640 SLV 25 186.0 G13 Cool White 4100 63
Cool
TL-D 58W/54-765 SLV 25 186.0 G13 . 6 200 72
Daylinght
TL-D 70W/33-640 SLV 25 214.0 G13 Cool White 4100 63




Lamp Luminous Luminance European
Curreent order code
Product ID Lamp Lamp EM Flux Lamp Average Energy (EOC)
Voltaje | Wattage EM Efficiency
V) | EMW) (A) EM , label 8711500
(cd/cm®)
(Im)
TL-D 15W/33-640 SLV 51 15.0 0.34 960 0.95 B 70277740
TL-D 15W/54-765 SLV 51 15.0 0.34 830 0.85 B 72221840
TL-D 18W/33-640 SLV 59 18.0 0.36 1200 0.85 B 70266140
TL-D 18W/54-765 SLV 59 18.0 0.36 1050 0.75 B 70267840
TL-D 23W/33-640 SLV 95 23.0 0.30 1900 0.90 A 72638440
TL-D 23W/54-765 SLV 95 23.0 0.30 1550 0.70 B 72641440
TL-D 30W/33-640 SLV 98 30.0 0.36 2100 1.05 B 70282140
TL-D 30W/54-765 SLV 98 30.0 0.36 1825 0.90 B 72263840
TL-D 36W/33-640 SLV 103 36.0 0.44 2850 1.05 B 70270840
TL-D 1M 36W/33-640 SLV 80 36.0 0.56 2800 1.20 B 70288340
TL-D 36W/54-765 SLV 103 36.0 0.44 2500 0.95 B 70271540
TL-D 1M 36W/54-765 SLV 80 36.0 0.56 2350 1.00 B 72659940
TL-D 38W/33-640 SLV 104 38.0 0.43 3100 1.20 B 72669840
TL-D 58W/33-640 SLV 111 58.5 0.67 4600 1.35 B 70274640
TL-D 58W/54-765 SLV 111 58.5 0.67 4000 1.15 B 70275340
TL-D 70W/33-640 SLV 132 70.0 0.69 5250 1.30 B 61837540




Lumen in %

100
90

30

TL-D 36 W Standard colours on conventional gear

.
%

Typical values:
5.000 hrs: 85%
10.000 hrs: B0%
15.000 hrs: 75%

I

5000

10000

15000

20000
Operating hours



Anexo No.42: Propuesta del sistema de alumbrado en las areas de Maquinado,

Ensamble, Aseguramiento, Agregado y Naval. Fuente: Elaboracién propia.

Area: Aseguramiento.

Almacén de Lubricantes
= Numero de lamparas: 10.
* Numero de luminarias: 5.
= Distribucion: 2 filas de 3 luminarias.
= Espaciamiento a lo largo: 4 m.
= Espaciamiento a lo ancho: 3 m.

= Numero ajustado de lamparas: 12.

Numero ajustado de luminarias: 6.

Separacién maxima recomendada:
4.2 m.

Nivel de iluminacién logrado: 137

lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 137 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 1, la cual se muestra a

continuacion.

f ﬂ Método de los Lumenes e e
Distribucion de las luminarias
Resultados Distribucion de las luminarias [medidas en metros) [E=| ﬁ

Mumero de ldmparas: 10, -
Mumero de lurinarias: 5.

Distribucicn: 2 filas de 3 luminarias.
Mumero ajustado de lamparaz: 12,

m

12m

Mumero ajustado de luminarias: B. 5

E spaciamienta 3 lo largo: 4m.
E zpaciamienta a lo ancha: 3m.

Datos de laz luminarias
Iv Lamparas tubulares [largas]
= Alalargn O Ao ancho

Em

Largo [max. 4m) Ancho [mas 3m)

1.2 |01

I Yalores actuales l Frobar atroz valores ]

Figura 1: Distribucion de luminarias. Almacén de Lubricantes.

Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:



Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 67,6 137

Numero de luminarias 4 6

Ndmero de lamparas 1 12

Tabla 1: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en el

Almacén de Lubricantes. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Transporte
= Numero de lamparas: 34.

= Numero de luminarias: 17.

= Distribucion: 4 filas de 5 luminarias.

= Espaciamiento alo largo: 2 m.

= Espaciamiento a lo ancho: 2 m.

= Numero ajustado de lamparas: 40.

Numero ajustado de luminarias:
20.

Separacidén maxima recomendada:
2,66 m.

Nivel de iluminacion logrado: 613

lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 613 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 2, la cual se muestra a

continuacion.
EJ Método de los Limenes lﬂh
DiIstribuclidén de las luminarias
Fiesultados Dixchiiloanzinies ale: Lo hoomicsaricos (oeenlinhasx eo oeelons] =1 @

Murmero de lamparas: 34. -

Muamero de lurminariaz: 17,

Miztribcicine 4 filaz de 5 luminarias £
Murncro opztado do lamparaz: 40,

Mo Apastac bz haoieaniaz 20

C:paciamiento a lo largo: 2m.
Espaciamiento a lo ancho: 2m.

Crakos de las luminarias
e LA e lalnadaes: (o)
= & o largo 7 A& lo ancho
Large [més. 2m)
1.z

Ayclo més 2ml
=%

“Walores actuales I Frobar otros walores |

Fluio lurmninoszo (lurnce = lamp. |2'500 =
Cantidad de lsmparas = =
[7o

wo =

Cocficicnte do utilizacidn [7%]

Factor de mantenimisnto (3]

A

1 2

i

Figura 2: Distribucion de luminarias. Transporte.




Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 116,6 613

Numero de luminarias 3 20

Numero de lamparas 2 40

Tabla 2: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en la

nave de transporte. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Area: Ensamble.

Ensamble de camiones

En el caso especifico de esta area, se decide utilizar alumbrado incandescente, debido a

que dicha nave presenta una altura considerable, ademas hay situadas gruas viajeras

dentro de la misma, por tanto no es factible el alumbrado fluorescente, las caracteristicas

técnicas de este tipo de lampara se muestra en el Anexo No.42A.

= Numero de lamparas: 48.
= Numero de luminarias: 48.

=  Distribuciéon: 3 filas de 16

luminarias.

= Espaciamiento alo largo: 4,38 m.

Espaciamiento a lo ancho: 4 m.

Separacién maxima recomendada:
11,1 m.

Nivel de iluminacién logrado: 500

lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 500 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 3, la cual se muestra a

continuacion.



|
1
|
|

ﬂ Método de los Lumenes - . [iE-J
Distribucion de las luminarias

Resultados Digtribucion de las luminarias [medidas en metios) ] (;3
Mimero de lamparas: 48, -
Nomero de luminariasz: 48,
Digtribucion: 3 filaz de 16 luminarias.
Ezpaciamiento a lo largo: 4.38m.

E zpaciamiento a lo ancha: dm.

m

i8N ma : 70m
Separacion maxima recomendada: 11.7m. 21 N
- Diatos de las luminarias i -
Iv Lamparaz tubulares [largas) ol T
¢ Alolargn  © Aloancho S

Figura 3: Distribucion de luminarias. Ensamble de camiones.

Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de
iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 100,45 500

Numero de luminarias 48 48

Ndmero de lamparas 25 48

Tabla 3: Comparacion entre el sistema de iluminaciéon actual y el propuesto en el
ensamble de camiones. Fuente: Elaboraciéon Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.
Reparacion de cajas de velocidad y transferencia

Al igual que en el area anterior, se decide utilizar alumbrado incandescente, debido a que

en dicho local presenta una altura considerable, por tanto no es factible el alumbrado

fluorescente.
= Numero de lamparas: 54. = Espaciamiento alo largo: 2 m.
= Numero de luminarias: 27. = Espaciamiento a lo ancho: 2 m.

= Distribucién: 5 filas de 6 luminarias. = Numero ajustado de lamparas: 60.




= Numero ajustado de Iluminarias: = Nivel de iluminacion logrado: 545

30. lux.

= Separacidon maxima recomendada:
3,64 m.

Con estas condiciones se logra una iluminaciéon uniforme de 545 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 4, la cual se muestra a

continuacion.

@ Método de los Limenes Iéj

Distribucion de las luminarias

Besultados Distribucion de las luminarias [medidas en metros] '::5
Mdamero de ldmparas: 54. -

Mamero de luminarias: 27, 12m

Driztribucicn: 5 filazs de B luminarias. E 1 >

Mumero ajustado de ldmparas: B0
I Mdamero ajustado de luminarias: 30,

Eszpaciamiento a lo largo: 2m.
Espaciamiento a lo ancho: 2m.

Datos de las luminarias

v Lamparas tubulares [largas]

e Ao largo Ao ancho
Largo [max. 2m] Ancho [max. 2m] E
[1.2 0.1

Valores actuales ] Probar otros walares ]

Figura 4: Distribucion de luminarias. Reparacion de cajas de velocidad y
transferencia.
Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacion medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 61,4 545

Numero de luminarias 14 30

Numero de lamparas 1 60

Tabla 4: Comparacion entre el sistema de iluminaciéon actual y el propuesto en el

local de reparacion de cajas de velocidad y transferencia. Fuente: Elaboracion

Propia.



Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Reparacién de motores

Al igual que en el area anterior, se decide utilizar alumbrado incandescente, debido a que

dicho local presenta una altura considerable, por tanto no es factible el alumbrado

fluorescente.
= Numero de lamparas: 70.
= Numero de luminarias: 35.

=  Distribucion: 5 filas

luminarias.

de

= Espaciamiento a lo largo: 2 m.

Espaciamiento a lo ancho: 2,4 m.
Separacion maxima
recomendada: 3,64 m.

Nivel de iluminacién logrado:

500lux.

Con estas condiciones se logra una iluminaciéon uniforme de 500 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribucién de las luminarias se encuentra en la figura 5, la cual se muestra a

continuacion.

- @ Método de los Limenes I.i:h,l [
Distribucion de las luminarias
Resultados Distribucion de las luminarias [medidas en metros) {3
Mumero de lamparas: 70, -

Mdrmero de luminarias: 35.
Distribucion: 5 filas de 7 luminarias.
Ezpaciamiento a lo largo: 2m.

I Ezpaciamiento a lo ancho: 2 4m.

m

Separacion masima recomendada: 3.64m.

Datos de las luminarias
v Lamparas tubulares [largas)
@ Alolargo T Alo ancho

Largo [max. 2.4m) Ancho [méax. 2m]

[1.2 [Nl

Walores actuales ] Probar atros valores ]

Figura 5: Distribucion de luminarias.

14m

Reparaciéon de motores.



Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 53,8 500

Numero de luminarias 13 35

Numero de lamparas 3 70

Tabla 5: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en el

local de reparaciéon de motores. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

A continuacion se realiza el disefio en las areas de maquinado, agregado y naval, en las

cuales se realizan trabajos con determinada precision y exactitud, utilizando maquinas

herramientas como: tornos, fresadoras, rectificadoras, entre otras, requiriéndose para esto

el alumbrado suplementario. En este caso todas las maquinas utilizadas poseen dicho

sistema, por lo que solo se realiza el disefio del sistema de alumbrado general, el cual es

deficiente en todas estas areas.

Area: Maquinado.

= Numero de l[amparas: 108.
= Numero de luminarias: 54.

= Distribucién: 4

luminarias.

filas de

16

= Espaciamiento alo largo: 3,13 m.

= Espaciamiento alo ancho: 2,5 m.

= Numero ajustado de
128.

lamparas:

Numero ajustado de luminarias:
64.

Separacidén maxima recomendada:
2,52 m.

Nivel de iluminacion logrado: 358

lux.

Con estas condiciones se logra una iluminaciéon uniforme de 358 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribucién de las luminarias se encuentra en la figura 6, la cual se muestra a

continuacion.



Ql Método de los Limenes

Hesultados

Mumero de lamparas; 108,

Mumero de luminarias; 54,
Distribuciar: 4 filaz de 16 luminaniaz.
Mumero ajustado de lamparas; 128,
Mumero ajustado de luminarias: B4,

E spaciamiento a lo largo: 3.13m.
Espaciamiento a lo ancha: 2.5m.

Datos de las luminarias
v Lamparas tubulares (langas)
o Alolargo O Aloancho

Largo [maw 3.13m]  Ancho (max 2.5m]

Distribucion de las luminarias

Distnibucion de las luminaniag [medidas en metros)

157 213

10m

5]

|- = = = = =

']
&

—

Figura 6: Distribucion de luminarias. Maquinado.

Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacién medio deseado del alumbrado general para el local, teniendo en cuenta la

cantidad de lamparas a instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 68,51 358

Numero de luminarias 13 64

Numero de lamparas 13 128

Tabla 6: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en el

area de maquinado. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Area: Agregado.

Diagnéstico y prueba

=  Numero de lamparas: 8.

=  Numero de luminarias: 4.

= Distribucion: 2 filas de 2 luminarias.

Espaciamiento a lo largo: 3 m.

Separacién maxima recomendada:

2,66 m.




= Nivel de iluminacion logrado: 300 lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 300 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 7, la cual se muestra a
continuacion.

ED Método de los Limenes e |
Distribucion de las luminarias

Hesultados

Mumero de lamparas: 8. -
Mumero de luminarias: 4.
Drigtribucicn: 2 filas de 2 luminarias.
E zpaciamiento a lo largo: 3m. - =
Czpaciami=into a lo anclha: 2m. - & == =

Dizstribucidon de las luminarias [medidas en metroz] =] @

Separacidin mAaxima recomencdadas 2 BRm

L atos de las luninarnas

Iv Lamparas tubulares [largas]
= & lo largo A lo ancho
E
Largo [ma=. 3m) Ancho [max. 2m) =
1.z [o.1

_
Walores actuales ] Prabar atros valares |

Figura 7: Distribucion de luminarias. Diagnéstico y prueba.

Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de
iluminacion medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 163,85 300

Numero de luminarias 3 4

Ndmero de lamparas 6 8

Tabla 7: Comparacion entre el sistema de iluminaciéon actual y el propuesto en el

local de diagnéstico y prueba. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Rectificado
= Numero de ldamparas: 10. = Espaciamiento alo largo: 2.33m.
= Numero de luminarias: 5. = Espaciamiento a lo ancho: 2m.

= Distribucién: 2 filas de 3 luminarias. = Numero ajustado de lamparas: 12.




= Numero ajustado de luminarias: 6. = Nivel de iluminacién logrado: 320

. . lux.
= Separacidon maxima recomendada: u

2,66 m.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 320 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 8, la cual se muestra a

continuacion.

[ @ Método de los Limenes e S
Distribucion de las luminarias
Besultadas Diztribucion de laz luminariaz [(medidas en metros) £ @
Mimero de lamparas: 10. -

Mumero de luminarias: 5

Distribucidn: 2 filas de 3 luminarias.
Mimero ajuztado de lamparas: 12, Fm
Mdamero ajustado de luminarias: B. 1R 2.33

m

E zpaciamiento a lo largo: 2. 33m.
E zpaciamiento a lo ancho: 2m.

[ atos de las luminarnias
v Lamparas tubulares [largasz)
+ A lolargo I A lo ancho

4m

[
Largo [max. 2.33m] ancho [mas. 2m)
[1.2 [0.1

Walores actuales I Probar atros wvalares ] ‘—

Figura 8: Distribucion de luminarias. Rectificado.

Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de
iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 166 320

Numero de luminarias 1 6

Ndmero de lamparas 1 12

Tabla 8: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en el

local de rectificado. Fuente: Elaboracién Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.



Torno y Prensa
= Numero de lamparas: 22.

=  NuUmero de luminarias:11.

= Distribucion: 3 filas de 4 luminarias.

= Espaciamiento alo largo: 3 m.

= Espaciamiento a lo ancho: 2 m.

= Numero ajustado de lamparas: 24

Numero ajustado de luminarias: 12

Separacién maxima recomendada:
3,36 m.

Nivel de iluminacién logrado: 338

lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 338 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribucién de las luminarias se encuentra en la figura 9, la cual se muestra a

continuacion.

B3 Método de los Lamenes e |
Distribucion de las luminarias
Besultados Diztribucidn de lag luminarias [medidas en metroz] = @

Muimero de lamparas: 22, -

Mumero de luminarias: 11.

Drigtribucidn: 3 filas de 4 luminarias.
Mumero ajustado de lamparas: 24.
Mdmero aiustado de luminarias: 12.

m

E spaciamiento a lo largo: 3m.
E zpaciamiento a lo ancho: 2m.

D atos de las luminarias
I+ Lamparas tubulares [largas]
i+ A lolargo O A lo ancho
ancho [ma=. 2m)
[0

Largo [ma=. 3m)
|‘I 2

Walores actuales ] Prabar otros valarcs ]
i

im

Figura 9: Distribucion de luminarias. Rectificado.

Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacion medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacién calculado (lux) | 211,9 338

Numero de luminarias 2 12

Numero de lamparas 3 24

Tabla 9: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en el

local de Torno y Prensa. Fuente: Elaboracion Propia.



Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.

Area: Naval.

Naval
= Numero de lamparas: 46. = Numero ajustado de luminarias: 24
= Numero de luminarias: 23. = Separacidon maxima recomendada:

= Distribucion: 4 filas de 6 luminarias. 3,22m.

«  Espaciamiento a lo largo: 2,67 m. * Nivel de iluminacion logrado: 319
lux.
= Espaciamiento a lo ancho: 3 m.

= Numero ajustado de lamparas: 48

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 319 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribucion de las luminarias se encuentra en la figura 10, la cual se muestra a

continuacion.

EJ Método de los Limenes e S
Distribucion de las luminarias

Fesultados Distribucidn de las luminarias [medidas en metros) = ';:3
Mumero de lamparas: 46, -
Mumero de luminarias: 23

Dristribucian: 4 filas de B luminarias.
Mamero ajustado de lamparas: 48. 1.34 267
Muamero ajustado de luminarias: 24,

1Em

m

E spaciamiento a lo largo: 2 67 m.
E zpaciamiento a lo ancho: 3m.

Dratos de las luminarias
v Lamparas tubulares [largasz)
* 2 lolargo A o ancho
Largo [m&s. 3m) Ancho [mas 2.67¥m] o
[1.2 [0.1

Walores actuales ] Probar atros walares ]

Figura 10: Distribucion de luminarias. Naval.



Luego con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Diseio
Nivel de lluminacion calculado (lux) | 215,25 319

Numero de luminarias 2 24

Ndmero de lamparas 3 48

Tabla 10: Comparacién entre el sistema de iluminacion actual y el propuesto en el

area de naval. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacién existente en el area evitando de

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.




Anexo No.42A: Caracteristicas Técnicas del tipo de lampara MASTER SON PIA Plus.
Fuente: Lighting International Sales. Catalogue 2006-2007. Philips.

Preferid Selection

) Colour Colour Luminous .
Packagin Rendering Temperatura Bl i Operating
Configuration Index Position
Product ID Cap/Base
(Ra) P (K) EM (Im)
MASTER SON PIA Plus 70W 24 20 E27 1900 5900 ANY
MASTER SON PIA Plus 100W 12 25 E40 2000 10200 ANY
MASTER SON PIA Plus 150W 12 25 E40 2000 17000 ANY
MASTER SON PIA Plus 250W 12 25 E40 2000 31100 ANY
MASTER SON PIA Plus 400W 12 25 E40 2000 55500 ANY
: Luminance
Sisterm Ignition
Lamp Net weight Description Average EM Supply
Product ID Wattage EM | per piece (g) Voltage
W) (cd/cm?)
MASTER SON PIA Plus 71.5 55 Internal Ignitor 3 198
70W
MASTER SON PIA Plus 100.0 95 External Ignitor 15 198
100W
MASTER SON PIA Plus 154.0 180 External Ignitor 11 198
150W
MASTER SON PIA Plus 260.0 180 External Ignitor 22 198
250W
MASTER SON PIA Plus 400.0 228 External Ignitor 17 198
400W




Anexo No.43: Plan de accion para la prevencion de riesgos laborales. Fuente: Elaboracién propia.

Principales
peligros

Efectos
(Por Qué)

Medidas
(Qué)

Forma de proceder
(Como)

Plazo de
ejecucion
(Cuando)

Responsable
(Quién)

Actividad(es)
a ejecutar la
medida.(Dénde

)

Caida de objeto
en manipulacion

Golpes,
lesiones,

heridas,
fracturas.

Usar guantes para
evitar que resbale el
objeto.

Asegurar las piezas y
herramientas
manipuladas.

Que el lugar de trabajo
este organizado para
no tener tropiezos.

Si la pieza es
demasiado pesada
usar equipos de izaje.

Exigir el uso obligatorio
de los medios de
proteccion.

Antes de comenzar la
jornada laboral
organizar el puesto de
trabajo.

Tener disponible un
equipo de izaje para
cargas pesadas.

Limpiar las
herramientas o
materiales resbaladizos
0 con grasa.

Inmediato

Jefe de Brigada

Soldadura 'y
Paileria

Barybal
Ensamble
Aseguramiento

Reparacion de
Agregado

Proyeccion de
fragmentos o
particulas

Heridas,
golpes

Usar los medios de
proteccién personal.

Instruir de forma
periddica a los
trabajadores.

Verificar el uso
obligatorio de los
medios de proteccion a
través de inspecciones
o recorridos.

Cada determinado
periodo se les impartira
las instrucciones a
todos los trabajadores.

Inmediato

Jefe de Brigada

Especialista en
seguridad y
salud

Soldadura 'y
Paileria

Barybal
Ensamble
Maquinado
Agregado
Naval

Fundicién




Contacto
eléctrico

Electrocucion,
danos al
sistema
nervioso.

Resguardar las
instalaciones
eléctricas.

Orientar a los
trabajadores para
evitar un posible
contacto eléctrico.

Uso de los medios de
proteccién personal
como guantes, botas
aislantes, etc.

Se procedera a realizar
inspecciones para
detectar las
necesidades de
resguardos eléctricos

Se confeccionara un
cronograma para
capacitar a todo el
personal en materia de
riesgo eléctrico

Supervisién del correcto
uso de los medios de
proteccion personal.

Mayo 2010

Jefe de Brigada

Especialista en
seguridad y
salud

Soldadura y
Paileria

Barybal
Ensamble
Maquinado
Agregado
Naval
Fundicién
Reparacion de
Agregado
Aseguramiento
Oficina Central

Incendios y
explosiones

Dafios
materiales y
humanos,
pudiendo
causar hasta
la muerte de
los
trabajadores.

Colocar el sistema de
sujecion alrededor del
area donde se
almacenan los
cilindros de gases.

Contactar con el
personal especializado
(APCI), para llevar a
cabo la implantacion de
dicha medida.

Agosto
2010

Especialista en
seguridad y
salud.

Aseguramiento

Quemaduras

Lesiones en la
piel.

Exigir el uso de los
medios de proteccion
personal.

Verificar el uso
obligatorio de los
medios de proteccion a
través de inspecciones
o recorridos.

Inmediato

Jefe de brigada.

Especialista en
seguridad y
salud.

Fundicién
Soldadura 'y
Paileria

Exposicion a
radiaciones no
ionizantes

Afectacion del
sistema
respiratorio,

Intoxicacion,

Exigir el uso de los
medios de proteccion
personal.

Cumplir las reglas de

Verificar el uso
obligatorio de los
medios de proteccion a

través de inspecciones

Inmediato

Jefe de brigada.

Especialista en

Soldadura y
Paileria

Barybal




danos al
sistema
nervioso e
inmunolégico

seguridad o
procedimientos de
trabajo seguro para
este tipo de actividad.

o recorridos.

Capacitacion en materia

de seguridad y salud en
este tipo de actividad.

seguridad y
salud.

) _ Soldadura 'y
Realizar estudios para Realizar este tipo de Paileria
determinar el nivel de estuqh.o con el personal
Falta de y calificado para esta Jefe de Brigad Barybal
concentracion. | Presion sonora en las - - gada
- ' | areas afectadas por | 2ctividad, para verificar Ensamble
_ nerviosismo, te fact P el nivel existente con el
Ruido sordera, este lacltor. recomendado en la Mayo 2010 Especialista en Agregado
trastornos del Usar equipos de norma. seguridad y Naval
sistema proteccion individual | o ision del { salud o
Nervioso. como orejeras y/o upervision ael correcto Fundicion
tapones. uso de '9,3 medios de R n d
proteccion personal. eparacion de
Agregado.
Exigir el cumplimiento Reunir a los
Cai . de la Documentacion responsables de cada Especialista en
aidas a mismo Fracturas, . ) X ) . Donde se
nivel esguinces Técnica Normativa area para expllce_xr lo Mayo 2010 seguridad y requiera
(DTN) sobre las establecido en dicha salud
técnicas de seguridad | documentacién técnica.
Establecer un Soldadura y
cronograma trimestral Jefe de brigada. Paileria
por cada una de las
Limpiar tubos de luz areas. Barybal
Dolor de friay sugtituir los Especie}Iista en Ensamble
Deficiente cabeza fundidos. . . seguridad y Maaqui
iluminacion desgast;e Rea!lzar este tipo de Mayo 2010 salud. aquinado
visual estudio con el personal Agregado
Realizar estudios de calificado para esta
iluminacion. actividad, para verificar Director de Naval
el nivel de iluminacion recursos Fundicion
existente con el humanos.

recomendado en la

Reparacion de




norma, para de esta
forma proyectar el
nuevo sistema de
alumbrado.

Agregado
Aseguramiento

Oficina Central

Dolor de Jefe de
E;(egréggodnea cabeza. Contactar con los aseguramiento
panjtallas Estrés visual. Comprar protectores | suministradores de este | Septiembre Edificio
visualizadas de Disminucion de pantallas. tipo d:darﬂé?é?éﬁara su 2010 Especialista en administrativo.
datos. de la visién a q ' seguridad y
largo plazo. salud.
Organizar el area de o
trabajo. Dar mantenimiento a los
) estantes y parles en mal
Aljmacegamle?to estado Jefe de
i adecuado en las aseguramiento.
Ci'.d,?s de Golpes, estanterias y si fuera Establecer un Septiembre J o A ramient
objetos a heridas posible fijar entre sio | Ccronograma mensual 2010 Especialista en seguramiento
distinto nivel en las paredes. por cada uno de los seguridad y
almacenes para salud.
Asegurar que los inspeccionar las
estantes esten en condiciones del local
buenas condiciones.
Reunir a los choferes
Cumplir con lo para explicar lo Jefe del area.
establecido en la ley establecido en dicha
Golpes contra o Lesiones 60 del codigo vial. ley. Septiembre A ent
hiculos raves, muerte i 2010 Especialista en seguramiento
con venicu g , Capacitar a todos los Proponer un plan de pecia
choferes profesionales | capacitacion referente seguridad y
y no profesionales al tema por personal salud
especializado
Exposicién a Afectacion del Usar los equipos de Exigir el uso de '9? Jefe de Brigada
desprendimiento sistema proteccion adecuados | Mmedios de proteccion Agosto Aareaado
de gases respiratorio, (mascara, ropa, Se confeccionara un 2010 - greg
nocivos del Intoxicacion, guantes, gafas Especialista en

cronograma para




procedimientos de
trabajo seguro para

este tipo de actividad.

petroleo dafios al protectoras, etc.). realizar dichas seguridad y
sistema Realizar instrucciones instrucciones salud
nervi .
inmeunc?lzoigo periddicas a los
gico. trabajadores
Usar los equipos de
proteccién adecuados
- i6 mascara, ropa, -
Exposicion a | Afectacion del ( santes eth:)) Exigir el uso de los
gases toxicos sistema 9 Rt medios de proteccion Jefe de Brigada
desprendidos respiratorio, Realizar instrucciones Se confeccionar un
de: Hierro, Intoxicacion periodicas a los Agosto .
' . cronograma para - Fundicion
ferrocromo, dafios al trabajadores. realizar dichas 2010 Especialista en
ferro magnesio, i . ) . seguridad
bo gnes sistema Cumplir las reglas de instrucciones 9 lud y
carbon coquis, nervioso e seguridad o salu
arena silice) inmunoldgico.




Anexo No.44: Plan de control. Fuente: Elaboracién propia.

Actividades Indicadores/ | Rango
(Accion de Forma de de Medida Frecuencia Responsable
Mejora) calculo control
(%) de
observaciones
(aceptables) Verificar el uso
acerca del uso . ; f
de EPI: obllgato.rlo de Je' e de
Uso de los los medios de A registrar al Brigada
medios de o proteccion a  reg
- > 95% . finalizar cada
proteccion # través de actividad
personal. Observaciones inspecciones o ) Especialista en
evaluadas de recorridos. seguridad y
aceptable / # salud
de
observaciones
totales
(%) de
observaciones
(aceptables) Verificar antes
acerca del la d
L e comenzar
organizacioén la jornada Jefe de
del puesto de laboral Brigada
Adecuada trabajo: d y
NN o urante la .
organizacion del > 95% . Diariamente
. . misma tener -
area de trabajo. # organizado el Especialista en
Observaciones puesto de segsuarllggd y
evaluadas de trabajo.
aceptable / #
de
observaciones
totales
(%) de
. trabajadores ,
Instruir y ue reciben la Segun lo
orientar de %a acitacion: establecido en
forma periddica P ’ las normativas Seqt] E iali
alos vigentes se les egun specia Ista en
trabajadores en # de > 95% impartiré las cronograma seguridad y
) trabajadores . : establecido. salud
materia de ; instrucciones a
. que reciben la
seguridad y capacitacion / todos los
salud b trabajadores.
# total de
trabajadores
Resguardar las (%) de Se procedera Especialista en
instalaciones instalaciones | > 95% a realizar Semanalmente seguridad y
eléctricas. eléctricas inspecciones salud




resguardadas:

# de
conexiones
eléctricas
resguardadas
identificadas /
# conexiones
eléctricas
existentes

para detectar
las
necesidades
de resguardos
eléctricos

Establecer los

(%) de
cilindros de
gases
comprimidos

Contactar con

sistemas de ;
sujecion con sistema de el personal
alrededor del sujecion: especializado Especialista en
area donde se > 95% (APCI), para Quincenal seguridad y
almacenan los # de cilindros llevar a cabo la salud
cilindros de de gases implantacion
ases comprimidos de dicha
gase: con sistema de medida.
comprimidos. C
sujecion / # de
cilindros
existentes
Velar por el
cumplimiento
(%) de de las reglas
cumplimiento de seg/grldad
de las reglas rocegimientos
Cumplir las de seguridad o P de trabaio A determinar
reglas de procedimientos I diario mientras
seguridad o de Trabajo Seguro a se ejecuten .
o g través de L Especialista en
procedimientos Seguro : o, | . actividades idad
de trabajo > 95% inspecciones o donde se seguridad y
recorridos, ) salud
seguro para # de aspectos unido a la requiere la
cada tipo de cumplidos del taciG aplicacion del
actividad procedimiento capacitacion procedimiento
I # de en materia de
aspectos seguridad y
totales salud que
reciban los
trabajadores.
o) de stablecer un specialista en
%) d Establ E ialist
Almacenamiento | estanteria en cronograma seguridad y
adecuado en la cual la 85% mensual por Mensual salud
estanterias. mercancia se cada uno de
encuentra los almacenes Jefe de




organizada:

# de estantes
donde la
mercancia se
encuentre
organizada / #
de estantes

para realizar
inspecciones.

aseguramiento.

totales
Cantidad de Reunir a los
Cumplimiento multas Ch;iglrii:lrplira Especialista en
H . impuestas por : Mensual seguridad y
del cédigo vial. infracciones establecido en salud
cometidas. la ley 60 del

cédigo vial.




Anexo No.45: Fichas para los indicadores del plan de control. Fuente: Elaboracién
propia.

Fuente: Castro Rodriguez, (2009).

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de entrega de EPI

Forma de calculo Equipos entregados /Equipos necesarios * 100
Unidades %

Glosario Es la proporcion de EPI entregados del total necesario.
Registro A registrar al finalizar cada actividad.

Umbral del indicador | 100%

Rango de gestién Mas de un 95%

Nombre del indicador: (%) de observaciones aceptables acerca del la organizacién
del puesto de trabajo.

# Observaciones evaluadas de aceptable / # de

Forma de calculo )
observaciones totales * 100

Unidades %
Es la proporcién de observaciones evaluadas de aceptable
Glosario entre el total de observaciones acerca del la organizacién
del puesto de trabajo.
Registro Diariamente
Umbral del indicador | 100%
Rango de gestion Mas de un 95%

Nombre del indicador: (%) de trabajadores que reciben la capacitacion.

# de trabajadores que reciben la capacitacion / # total de

Forma de calculo trabajadores * 100

Unidades %

Consiste en instruir y orientar de forma periédica a los

Glosario trabajadores en materia de seguridad y salud

Registro Segun cronograma establecido

Umbral del indicador | 100%

Rango de gestidn Mas de un 95%.




Nombre del indicador: (%) de instalaciones eléctricas resguardadas.

Forma de calculo

# de conexiones eléctricas resguardadas identificadas / #
conexiones eléctricas existentes * 100

Unidades %
. Consiste en la proporcion de instalaciones eléctricas
Glosario . .
resguardadas entre el total de instalaciones.
Registro Semanalmente.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.

Nombre del indicador: (%) de cilindros de gases comprimidos con sistema de

sujecion.

Forma de calculo

# de cilindros de gases comprimidos con sistema de
sujecion / # de cilindros existentes.

Unidades %
Consiste en la proporcién de la cantidad de cilindros de
Glosario gases comprimidos con sistema de sujecion entre la
cantidad de cilindros existentes.
Registro Quincenal
Umbral del indicador | 100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.

Fuente: Castro Rodriguez, (2009).

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de las reglas de seguridad o
procedimientos de Trabajo Seguro

Forma de calculo

# de aspectos cumplidos del procedimiento / # de aspectos
totales * 100

Unidades %
Consiste en la proporcion de la cantidad de aspectos
Glosario cumplidos del procedimiento de trabajo seguro entre el total
de aspectos del procedimiento.
. A determinar diario mientras se ejecuten actividades donde
Registro

se requiere la aplicacion del procedimiento

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.




Nombre del indicador: (%) de estanteria en la cual la mercancia se encuentra

organizada.

Forma de calculo

# de estantes donde la mercancia se encuentre organizada
/ # de estantes totales

Unidades %
. Consiste en la proporcion de estantes donde la mercancia
Glosario )
se encuentre organizada entre el total de estantes.
. Cuando se realicen las inspecciones de Il Nivel se debe
Registro

llevar un registro de este para ser evaluado trimestralmente

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

85%.

Nombre del indicador: Cantidad de multas impuestas por infracciones cometidas

Forma de calculo

Sumatoria de multas impuestas

Unidades -
. Consiste en la cantidad de multas impuestas a los choferes
Glosario
gue pertenecen a la empresa.
Registro Mensual
Umbral del indicador | 0
Rango de gestion 0




Anexo No0.46: Procedimientos de trabajo seguro en los puestos de trabajos

pertenecientes al area de Fundicién, Soldadura y Paileria. Fuente: Elaboraciéon

propia.
SUSTITUYE VIGENTE
No: | Pagina: | De: EMPRESA SOMEC CIENFUEGOS No: Pagina: De:
SOMEC  PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO
De Fecha: SOLUCIONES MECANICAS De Fecha:
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Soldaduras Octégenas y Eléctricas
FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |

EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:

Equipo de soldar.

Manguera reguladora (Antorcha).
Chispero.

Cepillo de alambre.

Corta Hierro

Martillo.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:

o Espejuelos para soldar con ventanilla movible
Guantes

Delantal de piel Visera contra impactos
Mangas de soldar

Guantes de piel

Guantes de piel reforzados

Mufequeras para esfuerzo

Cinto de labor y fuerza

Polainas de piel

Botas de piel con casquillo de acero

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

Dominara ampliamente el contenido del trabajo a realizar y asimilara las instrucciones
impartidas por el jefe inmediato.

Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

Comprobara que las herramientas manuales y equipos de trabajo que utilizara durante la
jornada se encuentren en perfecto estado.

Se cerciorara de que posee los Equipos de Proteccion Personal que utilizara durante la
jornada (Delantal, espejuelos guantes, mangas, polainas, cinturon de labor fuerza,
mufiequeras, etc.) y que éstos se encuentren en buen estado,

Comprobara que no existen salideros en las botellas de oxigeno y acetileno y que los
manoémetros y reguladores de presion funcionen correctamente

Revisara los equipos de extincion de incendios y conocera sobre las técnicas de
manipulacién de los mismos.

Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacion del trabajo.

Organizara su puesto de trabajo y eliminara o retirara los objetos que obstaculicen el
espacio funcional.

Colocara el soplete en las mangueras con las llaves cerradas; después conectar la
manguera al distribuidor y por ultimo abrir éste.

Comprobar que existe aspiracion por el orificio de entrada de acetileno, de lo contrario, no
trabajar con este equipo.

Comprobar que no haya fuga de gas en el regulador y en las mangueras. De haberlas,
retirelas de servicio.

Compruebe que el manémetro marque cero antes de comenzar un cilindro lleno.

En el area a 5 metros a la redonda del lugar de trabajo del soldador no podra existir
materiales y liquidos combustibles.




¢ Informara a su jefe inmediato superior cualquier deficiencia que pueda afectar la seguridad
de su trabajo.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

o Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.

e Extremara las precauciones para garantizar que los recipientes a soldar estén
bien limpios y sin residuos de sustancias inflamables, peligrosas o presencia de
gases.

e Sitiene que soldar en tuberias de combustibles verificar que no existan residuos
del mismo o gases. La limpieza tiene que ser perfecta.

e Tener cuidado de protegerse a si mismo y a los demas de las chispas que saltan.

o El area de trabajo debe estar bien limpia y ordenada, especialmente con respecto
a materiales inflamables.

e El material que se esta cortando debe estar correctamente apoyado y balanceado
de modo que no vaya a caer en los pies del operario o sobre las mangueras.

e Debe existir espacio libre debajo para permitir que la escoria del corte se
desprenda libremente del metal.

o Debe prestarse especial atencidn a la colocacién de las mangueras

e Debe tenerse cuidado al inicio del corte. Si se usa un método inadecuado
recalentando demasiado el metal, puede saltar metal caliente a la cara del
operador

e Al trabajar en el interior de un tanque o en lugares de dificil acceso se situara una
persona que pueda asistir al soldador en caso de peligro.

¢ Mantener los cilindros en posicidn vertical, aunque estén vacios

e Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, el
soldador debe informarlo a su jefe inmediato superior.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

Cerrar herméticamente las llaves de los botellones de oxigeno.

Eliminar la regulacion de los reguladores.

Evacuar el oxigeno de acetileno que queda en las mangueras.

Proteger las valvulas, mangueras, reguladores y antorchas para evitar la contaminacion
con grasa.

Cerrar las llaves del soplete, asi como los grifos del cilindro o colector.

Comprobar que las manecillas de los mandmetros estén en cero.

Depositar en un recipiente apropiado todos los materiales de desecho dejando limpia
y ordenada el area de trabajo.

Limpiar y dar mantenimiento adecuado a las herramientas utilizadas y guardarlas en
lugar adecuado.

Limpiar y dar mantenimiento adecuado a los equipos de proteccion personal utilizados
y ubicarlos en un lugar seguro.

Limpiara y ordenara su area de trabajo.

Informara a su jefe inmediato cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso
de trabajo.

DESECHOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:

Pedazos de hierro.
Polvo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:




SUSTITUYE VIGENTE

No: | Pagina: | De: EMPRESA SOMEC CIENFUEGOS No: Pagina: De:
SOMEC  PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO

De Fecha: SOLUCIONES MECANIGAS De Fecha:

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Paileria

FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |

EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:

Equipo de soldar.
Manguera reguladora (Antorcha).
Chispero.

Cepillo de alambre.
Corta Hierro
Martillo.

Mandarria.
Esmeriladora.
Escuadra.

Nivel.

Lienza.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:

o Espejuelos para soldar con ventanilla movible.
Guantes.

Mangas de soldar.

Guantes de piel.

Guantes de piel reforzados.

Mufequeras para esfuerzo.

Polainas de piel.

Botas de piel con casquillo de acero.
Espejuelos de corte.

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

Dominara ampliamente el contenido del trabajo a realizar y asimilara las instrucciones
impartidas por el jefe inmediato.

Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

Comprobara que las herramientas manuales y equipos de trabajo que utilizara durante la
jornada se encuentren en perfecto estado.

Se cerciorara de que posee los Equipos de Proteccion Personal que utilizara durante la
jornada (Delantal, espejuelos guantes, mangas, polainas, cinturon de labor fuerza,
mufiequeras, etc.) y que éstos se encuentren en buen estado.

Comprobara que no existan salideros en las botellas de oxigeno y acetileno, ademas
comprobar que los manémetros y reguladores de presion funcionen correctamente.
Revisara los equipos de extincion de incendios y conocera sobre las técnicas de
manipulacién de los mismos.

Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacion del trabajo.

Organizara su puesto de trabajo y eliminard o retirara los objetos que obstaculicen el
espacio funcional.

Colocara el soplete en las mangueras con las llaves cerradas; después conectar la
manguera al distribuidor y por ultimo abrir éste.

Comprobar que no haya fuga de gas en el regulador y en las mangueras. De haberlas,
retirelas de servicio.

Compruebe que el mandémetro marque cero antes de comenzar un cilindro lleno.

En el area a cinco metros a la redonda del lugar de trabajo del soldador no podra existir
materiales y liquidos combustibles.

Informara a su jefe inmediato superior cualquier deficiencia que pueda afectar la




seguridad de su trabajo.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

e Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.

e Extremara las precauciones para garantizar que los recipientes a soldar estén
bien limpios y sin residuos de sustancias inflamables, peligrosas o presencia de
gases.

e Sitiene que soldar en tuberias de combustibles verificar que no existan residuos
del mismo o gases. La limpieza tiene que ser perfecta.

e Tener cuidado de protegerse a si mismo y a los demas de las chispas que saltan.

o El area de trabajo debe estar bien limpia y ordenada, especialmente con respecto
a materiales inflamables.

o El material que se esta cortando debe estar correctamente apoyado y balanceado
de modo que no vaya a caer en los pies del operario o sobre las mangueras.

o Debe existir espacio libre debajo del area donde se esté soldando, para permitir
que la escoria del corte se desprenda libremente del metal.

o Debe prestarse especial atencién a la colocacién de las mangueras.

e Debe tenerse cuidado al inicio del corte. Si se usa un método inadecuado
recalentando demasiado el metal, puede saltar metal caliente a la cara del
operador.

e Al trabajar en el interior de un tanque o en lugares de dificil acceso se situara una
persona que pueda asistir al soldador en caso de peligro.

e Mantener los cilindros en posicion vertical, aunque estén vacios.

e Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, el
soldador debe informarlo a su jefe inmediato superior.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

Cerrar herméticamente las llaves de los botellones de oxigeno.

Eliminar la regulacion de los reguladores.

Evacuar el oxigeno de acetileno que queda en las mangueras.

Proteger las valvulas, mangueras, reguladores y antorchas para evitar la contaminacion
con grasa.

Cerrar las llaves del soplete, asi como los grifos del cilindro o colector.

Comprobar que las manecillas de los mandmetros estén en cero.

Depositar en un recipiente apropiado todos los materiales de desecho dejando limpia y
ordenada el area de trabajo.

Limpiara y dara mantenimiento a las herramientas utilizadas y guardarlas en lugar
adecuado.

Limpiara y dara mantenimiento adecuado a los equipos de proteccién personal utilizados
y ubicarlos en un lugar seguro.

Limpiara y ordenara su area de trabajo.

Informara a su jefe inmediato cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso
de trabajo.

DESECHOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:

Pedazos de hierro.
Polvo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:




SUSTITUYE VIGENTE
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SOMEC  PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO

De Fecha: SOLUCIONES MECANIGAS De Fecha:

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Cizallador

FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |

EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:
Cepillo de alambre.

Corta Hierro.

Mandarria.

Escuadra.

Nivel.

Lienza.

Cizalladora

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:
e Guantes.

e Guantes de piel.
e Munequeras para esfuerzo.
e Botas de piel con casquillo de acero.
o Espejuelos de corte.

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

e Dominara ampliamente el contenido del trabajo a realizar y asimilara las instrucciones
impartidas por el jefe inmediato.

e Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

e Comprobara que las herramientas manuales y equipos de trabajo que utilizara durante la
jornada se encuentren en perfecto estado.

e Se cerciorara de que posee los Equipos de Proteccion Personal que utilizara durante la
jornada (Espejuelos guantes, mangas, polainas, etc.) y que éstos se encuentren en buen
estado.

e Revisara los equipos de extincion de incendios y conocera sobre las técnicas de
manipulacién de los mismos.

e Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacion del trabajo.

e Organizara su puesto de trabajo y eliminara o retirara los objetos que obstaculicen el
espacio funcional.

e Cercidrate que la cizalladora se encuentre en buenas condiciones, informandolo a tu jefe
inmediato cualquier desperfecto o alteracion que notes con el fin de que sea corregida a
tiempo.

e Abrira la valvula de aire y se cerciorara de que el equipo de corte tenga la atmdsfera
necesaria (cuatro o mas) para empezar el corte.

No permitird que estén personas ajenas en el area de trabajo.
Informara a su jefe inmediato superior cualquier deficiencia que pueda afectar la
seguridad de su trabajo.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

e Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.

o El area de trabajo debe estar bien limpia y ordenada.

e El material que se esta cortando debe estar correctamente apoyado y balanceado
de modo que no vaya a caer en los pies del operario y no haya un mal corte.

e Protegerse a si mismo y a los demas de las piezas que terminan el corte pues al
salir estan muy afiladas.

e Debe existir espacio libre debajo para permitir que los restos de hierro caigan




libremente.
e Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, debe
informarlo a su jefe inmediato superior.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

o Desconectar de la corriente el equipo de corte.

e Cerrar herméticamente la valvula de aire.

e Depositar en un recipiente apropiado todos los materiales de desecho dejando limpia y
ordenada el 4rea de trabajo.

e Limpiara y dara mantenimiento a las herramientas utilizadas y guardarlas en lugar
adecuado.

e Limpiara y dara mantenimiento adecuado a los equipos de proteccion personal utilizados
y ubicarlos en un lugar seguro.

e Limpiaray ordenara su area de trabajo.

e Informara a su jefe inmediato cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso
de trabajo.

DESECHOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:
e Pedazos de hierro
e Polvo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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De Fecha: SOLUCIONES MECANICAS De Fecha:

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Técnico en Plantilleria

FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |

EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:

Pirdmetros (para medir temperatura).
Pesas.

Mezcladoras.

Hornos.

Servidora.

Pisén de cuna.

Regla.

Gancho.

Aguja de viento.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:

Guantes.

Guantes de piel.

Mufequeras para esfuerzo.

Botas de piel con casquillo de acero.
Espejuelos.

Casco.

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

Dominara ampliamente el contenido del trabajo a realizar y asimilara las instrucciones
impartidas por el jefe inmediato.

Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

Comprobara que las herramientas manuales y equipos de trabajo que utilizara durante la
jornada se encuentren en perfecto estado.

Se cerciorara de que posee los Equipos de Proteccion Personal que utilizara durante la
jornada (Espejuelos guantes, casco, etc.) y que éstos se encuentren en buen estado.
Revisara los equipos de extincion de incendios y conocera sobre las técnicas de
manipulacién de los mismos.

Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacién del trabajo.

Organizara su puesto de trabajo y eliminara o retirara los objetos que obstaculicen el
espacio funcional.

Informara a su jefe inmediato superior cualquier deficiencia que pueda afectar la
seguridad de su trabajo.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.

El area de trabajo debe estar bien limpia y ordenada

Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, el o debe
informarlo a su jefe inmediato superior.

Velara por una apropiada visibilidad durante el proceso de fundicién asi como una
adecuada ventilacion.

Estara alejado del horno siempre que sea posible.

No permitira la entrada al area de personal ajeno durante la fundicion.




REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

e Se procede a apagar el horno.

o Depositar en un recipiente apropiado todos los materiales de desecho dejando limpia y
ordenada el 4rea de trabajo.

e Limpiara y dara mantenimiento a las herramientas utilizadas y guardarlas en un lugar
adecuado.

e Limpiara y dara mantenimiento a los equipos de proteccién personal utilizados y ubicarlos en
un lugar seguro.
Limpiara y ordenara su area de trabajo.
Informara a su jefe inmediato cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso de
trabajo.

DESECHOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:
e Escoria (exclusiones no metalicas)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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SOMEc PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO
De Fecha: SOLUCIONES MECANICAS De Fecha:

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Modelador de Plantillas

FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |

EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:
Trincha.
Compases.
Cepillo.

Cuchilla de vuelta.
Pie de rey.

Nivel.

Martillo.

Torno.

Sierra.

Sinfin.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:

e (Caretas.
o Espejuelos.
e Orejeras.

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

e Dominara ampliamente el contenido del trabajo a realizar y asimilara las instrucciones
impartidas por el jefe inmediato.

e Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

e Comprobara que las herramientas manuales y equipos de trabajo que utilizara durante la
jornada se encuentren en perfecto estado.

e Se cerciorara de que posee los Equipos de Proteccion Personal que utilizara durante la
jornada (Espejuelos orejeras, casco, etc.) y que éstos se encuentren en buen estado.

e Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacion del trabajo.

e Organizara su puesto de trabajo y eliminara o retirara los objetos que obstaculicen el
espacio funcional.

e Revisara minuciosamente los resguardos y protectores de las maquinas, velando porque
estos estén ajustados antes de poner las mismas en funcionamiento.

e Revisara el buen estado de las cuchillas de las herramientas y hojas de sierra, que no
presenten rajaduras, dientes partidos, oxido, resina adherida con aserrin.

e Informara a su jefe inmediato superior cualquier deficiencia que pueda afectar la
seguridad de su trabajo.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

e Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.
El area de trabajo debe estar bien limpia y ordenada.
Observara que la madera a trabajar esté libre de clavos, tornillos, pasadores etc., esto dana
la hoja y puede producir retrocesos de la madera que pueden accidentarlo.

e Cuando elabore en la sierra circular maderos de regular tamafio, debes procurar que un
ayudante auxilie para evitar el peligro cuando sale la madera cortada.

e Preste gran atencién a la labor que realiza en la sierra, fundamentalmente el cuidado de los
dedos y manos al hilar o trazar.

e Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, debe informarlo a




su jefe inmediato superior.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

Se procede a apagar todos los equipos.

Depositar en un recipiente apropiado todos los materiales de desecho dejando limpia y
ordenada el area de trabajo.

Limpiara y dara mantenimiento a las herramientas utilizadas y guardarlas en un lugar
adecuado.

Limpiara y dara mantenimiento a los equipos de proteccion personal utilizados y ubicarlos en
un lugar seguro.

Limpiara y ordenara su area de trabajo.

Informara a su jefe inmediato cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso de
trabajo.

DESECHOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:

Trozos de madera.
Aserrin.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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De Fecha: SOLUGIONES MECANICAS De Fecha:
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Operador Metalurgico Ay B
FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |
EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:

e Pico.

e Pala.

e Cucharas de moldeo plana y doble.

e Ganchos.

e Nivel.

e Pison de cufia.

e Regla.

e Gancho.

e Aguja de viento.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:
e Botas de piel con casquillo de acero.
e (Casco.

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

e Dominara ampliamente el contenido del trabajo a realizar y asimilara las instrucciones
impartidas por el jefe inmediato.

e Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

e Comprobara que las herramientas manuales y equipos de trabajo que utilizara durante la
jornada se encuentren en perfecto estado.

e Se cerciorara de que posee los Equipos de Proteccion Personal que utilizara durante la
jornada y que éstos se encuentren en buen estado.

e Revisara los equipos de extincion de incendios y conocera sobre las técnicas de
manipulacién de los mismos.

e Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacion del trabajo.

e Organizara su puesto de trabajo y eliminara o retirara los objetos que obstaculicen el
espacio funcional.

e Se preparara la arena con que se va a trabajar (cernirla y mojarla).

e Informara a su jefe inmediato superior cualquier deficiencia que pueda afectar la
seguridad de su trabajo.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

o Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.

El area de trabajo debe estar bien limpia y ordenada.

Manipulara con sumo cuidado los moldes utilizados en la fundicion.

No permitira la entrada al area de personal ajeno durante la fundicion.

Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, el o debe
informarlo a su jefe inmediato superior.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

e Depositar en un recipiente apropiado todos los materiales de desecho dejando limpia y
ordenada el area de trabajo.

e Limpiara y dara mantenimiento a las herramientas utilizadas y guardarlas en lugar adecuado.

e Limpiara y dara mantenimiento adecuado a los equipos de proteccion personal utilizados y
ubicarlos en un lugar seguro.

e Limpiaray ordenara su area de trabajo.




¢ Informara a su jefe inmediato cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso de
trabajo.

DESECHOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:
e Escoria (exclusiones no metalicas)

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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SOMEC PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO

De Fecha: SOLUGIONES MECANICAS De Fecha:
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: | Auxiliar de Fundicién
FECHA DE ELABORACION: | | FECHA DE REVISION: |
EQUIPOS O MEDIOS DE TRABAJO EMPLEADO:

e Pico.

e Pala.

e Cucharas de moldeo plana y doble.

e Ganchos.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL:
o Botas de piel con casquillo de acero.
e Casco.

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

e Procedera a vestirse con el overol o ropa de trabajo adecuada para la tarea.

e Se cerciorara de recibir las orientaciones impartidas por su jefe inmediato superior, para
el desempeno satisfactorio de la actividad.

e Seleccionar las herramientas adecuadas y que se encuentren en buen estado en
dependencia de la actividad que realice.

e Seleccionara los medios de proteccion adecuados a la actividad que realice y que estos
se encuentren en buen estado.

e Retirara del servicio aquellas herramientas o equipos que no se encuentren en
condiciones seguras para la realizacion del trabajo.

e Informard cualquier deficiencia que pueda afectar la seguridad de su trabajo y del
operario que ayude.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

e Utilizara correctamente los equipos de proteccion personal en dependencia de las
operaciones de trabajo que se encuentre realizando.

e Mantendra su area de trabajo limpia, organizada, asi como no permitira acumulacién de
pedazos de hierro, escoria, etc.

e Se asegurara de usar la faja al hacer esfuerzo fisico para las diferentes tareas que se le
asignen como: levantar los moldes, cargar hierros, cargar carbon, entre otras.
Mantendra sumo cuidado al cargar el horno, para evitar quemaduras, salpicaduras, etc.
Cuando detecte un funcionamiento anormal de herramientas o equipos, debe informarlo al
operario, o a su jefe de brigada.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

e Procedera a apagar el horno y recoger los desechos alrededor de este.

o Depositara en un recipiente apropiado, todos los materiales de desecho dejando limpia y
ordenada el area de trabajo.
Limpiara y dara mantenimiento a las herramientas utilizadas y guardarlas en lugar adecuado.
Limpiara y dara mantenimiento adecuado a los equipos de proteccién personal utilizados y
ubicarlos en un lugar seguro.

e Limpiaray ordenara su area de trabajo.

* Informara a su jefe de brigada cualquier contingencia o anomalia detectada en el proceso de
trabajo.

DESECHJOS SOLIDOS O LIQUIDOS PELIGROSOS QUE SE GENERAN:

e Escoria (exclusiones no metalicas).

e Pedazos de hierros.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:




