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Resumen

En este trabajo se realiza con el objetivo fundamental de efectuar un estudio en el
Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales en la Empresa Carnica Cienfuegos que
posibilita identificar debilidades en esta gestion y la mejora de las condiciones laborales

de los puestos de trabajo que existen en su proceso productivo.

Se realiza una revision bibliografica relacionada con la Gestién de Procesos como filosofia
de trabajo para alcanzar el éxito empresarial y su insercion en la Gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo estudiandose los factores de riesgos laborales en el sector carnico
mediante un procedimiento propuesto y que ademas es aplicado en la Empresa Carnica
Cienfuegos. Entre las técnicas utilizadas estan: la observaciéon directa, entrevistas,
cuestionarios, para estudiar la Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo y la Gestion de
Riesgos Laborales técnicas de mapeo de proceso (diagrama de flujo y SIPOC),
herramientas como la UTIl (Urgencia, Tendencia, Impacto) entre otras. Para el
procesamiento estadistico de los datos se utilizé el paquete de programa SPSS

version15.0.

Se identifican de forma general las dificultades del proceso de Gestidon de la Seguridad y
Salud Laboral, asi como, las debilidades en la Prevencion de Riesgos Laborales a nivel
empresarial, posibilitando la valoracién de los factores de riesgos laborales a nivel de
proceso y de puesto de trabajo desde el punto de vista ergonémico y se proponen
intervenciones en las variables identificadas como negativas elaborandose una propuesta

de acciones que contribuye a las mejoras de las condiciones laborales.
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Introduccion

La proteccién de los trabajadores contra dafios y enfermedades ha sido una cuestion de
estudio de diversos especialistas en el tema(Harrington, J. 1993; Ortiz Lavado, A. 1993;
Chiavenato J. 1995; Marti Dalmaus, F. 2001; Torrens Alvarez, O. 2003; Suarez Sabina, S.

2008) y el interés de muchas empresas organizaciones y trabajadores en general.

Como resultado de las multiples investigaciones y debido a los distintos intereses politicos
internacionales se han desarrollado hasta la actualidad organizaciones que respaldan las
diferentes normas y legislaciones referentes a la seguridad y salud en el trabajo entre las

que destaca la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) fundada en 1919.

Desde su fundacion, la OIT ha realizado y continda realizando muchos esfuerzos por las
mejoras de los sistemas de gestion de la Seguridad e Higiene del Trabajo en los distintos
niveles empresariales y lograr mayor efectividad en el cumplimiento de las normas
internacionales existentes al respecto. (OSHAS 18000:2005 y UNE 81900:2002) No
obstante este problema no se encuentra totalmente resuelto pues segun reportes de
investigaciones de la propia OIT, dice que cada dia mueren en promedio 6 000 personas
a causa de accidentes o enfermedades relacionados con el trabajo, lo que equivale a un
total de mas de 2,2 millones de muertes en el trabajo por afo, de esas muertes,
aproximadamente 350 000 se deben a accidentes en el lugar de trabajo y mas de 1,7
millones a enfermedades relacionadas con el trabajo. Por otro lado, durante el traslado al
lugar de trabajo otras 158 000 personas son victimas de accidentes fatales, ademas cada
afno los trabajadores son victimas de aproximadamente 270 millones de accidentes
laborales que causan ausencias del trabajo de tres dias 0 mas y aproximadamente 160
millones de personas sufren de enfermedades relacionadas con el trabajo. También
resulta evidente que la economia mundial se afecta, ya que con el costo de las lesiones,
las muertes y las enfermedades en forma de ausencias al trabajo, tratamientos y
prestaciones por incapacidad y por fallecimiento, se pierde alrededor del 4 por ciento del
PIB mundial.

Sin embargo, a pesar de que todos reconocen el impacto social y productivo de estos
hechos, no siempre los empresarios le dan a la seguridad la importancia que posee y se
limitan a tratar de cumplir con las normativas y legislaciones que considérenles son

impuestas.
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El factor humano es esencial en cualquier sistema de trabajo, por ello la gestién de
Recursos Humanos ocupa, cada vez, un lugar importante dentro de las estrategias de la
organizacion. La Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo (GSST) debe desarrollarse o
integrarse a la Gestion Empresarial a través de la gestion de recursos Humanos. Esto no
constituye una tarea facil, requiere el cambio de paradigmas muy arraigados y en
particular, el desarrollo de una cultura de trabajo, de habitos seguros, y que es la
seguridad, al igual que la calidad como funcién de la productividad, exige la accién de

factores sociales y personales (Torrens, O. 2005)

La seguridad en el trabajo difiere enormemente de pais en pais, entre sectores
econdmicos y grupos sociales. En Cuba el término de Modelos de Gestion de la
Seguridad y Salud Laboral comienza a generalizarse debido al proceso de
perfeccionamiento empresarial, lo cual aparece expuesto en el Decreto Ley 186 y la
Resolucion 12 ambas del afo 1998, estableciéndose en estos documentos que la
empresa debe trazarse estrategias en todos los sistemas por los cuales esta compuesta

con el objetivo de ser eficientes, eficaz y competitivo.

Para dar cumplimiento a lo referente anteriormente se implementan nuevas normas
cubanas (NC 74 Oficina Nacional de Normalizacion 2000; NC 75. Oficina Nacional de
Normalizaciéon 2000) donde se establecen las reglas generales para la implementaciéon y
evaluacion de un Sistema de Seguridad y Salud laboral, de las que finalmente se
establece la norma NC-18000(NC- 18000 Normalizacion, O. N. D. 2005), la que se

encuentran en vigor regulando lo establecido en el tema tratado en cuestion.

En Cuba al concluir el periodo Enero - Diciembre del 2008, en las entidades del sector
estatal civil habian ocurrido 6064 accidentes de trabajo, apreciandose un ligero aumento
de los lesionados por accidentes de trabajo en un valor de 7,0 con respecto al afio 2007; y
perdieron la vida 75 trabajadores aumentando el coeficiente de mortalidad en 3,5

defunciones con respecto a igual periodo del afio anterior.

Las cifras de accidentalidad en la provincia de Cienfuegos en el periodo del 2002 al 2008
denotan una tendencia decreciente, donde en el periodo de Enero- Diciembre del 2008, la
provincia contaba con 145 accidentes del trabajo, 29 menos que en igual periodo en el
afo 2007, estas cifras demuestran la necesidad de establecer procedimientos para la

mejora de condiciones laborales en las empresas cubanas.
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En la Empresa Carnica Cienfuegos perteneciente al Ministerio de la Industria Alimenticia
(MINAL) se han desarrollado varios trabajos relacionados con la Gestién de Capital
Humano, Gestion de Calidad y Gestion de Procesos. Actualmente estan inmersos en la
certificacion del Sistema de Gestion de Capital Humano y especificamente en el Proceso
de Gestion de Seguridad y Salud. Existen una serie de situaciones que imposibilitan la
solicitud de la certificacion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo lo

cual constituye la Situacién Problémica de la presente investigacion:

Necesidad de cumplimiento de las normativas relacionadas con la Gestion de Seguridad y
Salud segun las NC: 3000; 2007 y 18000; 2005 que conllevan a la certificacion del

Sistema de Gestiodn en los Procesos de Capital humano, condicionado por:

v" Ocurrencia de 15 accidentes en un periodo del afio 20070 al primer trimestre del
2010, el 60% debido a causas humanas, el 33% por causas técnicas y el 7%

debido a causas organizativas.

v Insatisfacciéon de mas del 50% de los trabajadores encuestados con las

condiciones laborales.

v" Necesidad de controlar factores de riesgos ergonémicos en los puestos de trabajo
del proceso de produccion (presencia de certificados médicos con enfermedades

osteomusculares).

v" Desconocimiento de cémo aplicar herramientas de la Gestién de Procesos a la

Gestidn de Prevencion de Riesgos Laborales.

Del problema planteado surge la necesidad de resolver primeramente el siguiente

Problema Cientifico:

Inexistencia de un estudio en el Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales que permita

la mejora de las condiciones de trabajo en la Empresa Carnica Cienfuegos.

Teniendo en cuenta los estudios documentales realizados y la experiencia acumulada en

el analisis de esta problematica, se ha formulado la siguiente Hipotesis:

El estudio del Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa Carnica
Cienfuegos contribuira a identificar debilidades en la Gestion Preventiva y la propuesta de

un programa de acciones que faciliten la mejora de las condiciones laborales.

En concordancia con la Hipdtesis planteada se ha formulado en el trabajo el siguiente

Objetivo General:
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Realizar un estudio en el Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa
Carnica Cienfuegos que posibilite identificar debilidades en esta gestién y la mejora de
las condiciones laborales en los puestos de trabajo que conforman el proceso de

produccion de la empresa objeto de estudio.
Para el cumplimiento de este objetivo se plantean los siguientes Objetivos Especificos:

v Elaborar un marco teérico que posibilite la identificacién de métodos y técnicas que
propicien la realizacién de estudios en materia de prevencion de Riesgos
Laborales, y la insercion en esta tematica de la filosofia de la Gestién por

Procesos.

v' Diagnosticar el estado del proceso de prevencion de Riesgos Laborales en la
Empresa Carnica Cienfuegos a partir de las herramientas relacionadas con el

enfoque de procesos y la Gestion de Riesgos Laborales.

v' Aplicar un procedimiento que permita identificar factores de riesgo ergonémico en

el proceso de produccion en la Empresa Carnica Cienfuegos.

v" Proponer un programa de medidas que permitan asegurar la mejora del proceso

de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa Carnica Cienfuegos.
El trabajo quedé estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se abordan aspectos relacionados con la Gestion de Procesos, Gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo, técnicas y herramientas que estas utilizan, asi como

las técnicas fundamentales para la identificacion y evaluacion de riesgos.

En el Capitulo Il tomando como referencia lo analizado en el capitulo anterior se aborda el
procedimiento propuesto para la presente investigacion, a partir de la integracién de

técnicas especificas para la Gestion de Riesgo Laboral.

En el Capitulo Ill se implementa el procedimiento para el estudio de Factores de Riesgos
Laborales, realizdndose un andlisis descriptivo de la Empresa Carnica Cienfuegos y un
diagnoéstico del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo a nivel
empresarial, de proceso y de puesto de trabajo, se proyecta un plan de medidas a
cumplir por la entidad, asi como la propuesta de indicadores que permiten evaluar el
desempefio de las acciones llevadas a cabo en el proceso de Prevencion de Riesgos

Laborales.
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Capitulo I: Marco Teorico Referencial

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

trabajadores.

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

temas mencionados anteriormente.

1.1. Historia y Evoluciéon de la Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo.

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

individuo como una maquina, sin considerarlo como ser humano y pensante.

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

a la creacién y evolucion del Derecho del Trabajo y la Seguridad Social.

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

hicieron Platén, Lucrecio y otros autores como Hipdcrates y Galeno.

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

incremento de accidentes y enfermedades profesionales.

De mayor importancia fue el aporte de Bernardo Ramazzinni, creador de la medicina del
trabajo, que en su obra(Ramazzinni, B. 1890), propone el término “Higiene” y describe

detalladamente los riesgos de 54 profesiones distintas.
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Historia y Evolucién de la Gestion
de la Seguridad y Salud en el
Trabajo.

A

La Gestion de Seguridad y Salud
Laboral (GSSL).

Gestion de la Seguridad
y Salud Laboral.

)

La Gestiéon Empresarial con un
<
enfoque basado en Proceso. b

I

Identificacion y
descripcion del proceso.

I ,

Gestion de Riesgo Laboral. Modelos de diagnéstico
g empresarial
A
Evaluacion de Riesgos en el Trabajo. Métodos de intervencién
g ergonémica

ESTADO DEL ARTE

Laborales

ESTADO DE LA
PRACTICA

|
|
|
|
|
: Procedimientos para la mejora del Proceso de prevencion de Riesgos
|
|
|
|

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

Fig.1.1 Hilo conductor disefiado en la presente investigacion. (Fuente: Elaboracion

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

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

normativas internacionales.

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

servicio, abarcando aspectos relacionados con carga mental, estrés, entre otros.

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

El desarrollo de los recursos humanos se basa en su participacion activa en la accién y la
toma de decisiones en la organizacién, pero ademas en el desarrollo de su valor

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

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

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

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

reorientarse en funcién de las debilidades y fortalezas de los activos intangibles.

La Gestidon de los Recursos Humanos (GRH) no es sélo lo que se conocia en la mayoria
de las empresas cubanas como Direccién de Personal, varios conceptos han surgido a
raiz de este nuevo enfoque los cuales evidencian una proyeccién de perspectivas mas
amplias e incorpora ideas relacionadas con el desarrollo de la organizacion y la calidad de

vida en el trabajo. En la actualidad este término se trabaja a nivel mundial y en nuestro
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pais se enfoca al concepto de capital humano, que segun la NC 3000:2007(NC-3000
Normalizacién, O. N 2007) no es mas que el conjunto de conocimientos, experiencias,
habilidades, sentimientos, actividades, motivaciones, valores y capacidades para ser

portados por los trabajadores para crear mas riquezas con eficiencia.

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

comprometidos con los objetivos organizacionales.

Por tanto la Gestién de los Recursos Humanos considera el factor humano como el pilar
fundamental de la actividad empresarial, como activo y mas aun cuando lo posibilitan las
condiciones socioecondmicas, como inversidon de su capital humano realizado por la

persona.

Se ha pasado de la clasica regulacion del trabajo a la gestion activa de las personas
desde un punto de vista operativo, juridico y psicosocial. Segun el Instituto de Economia y
Organizacién del Trabajo de Alemania, la competencia mundial, el mayor uso de la
tecnologia de la informacién, el aumento de la productividad y el reajuste de los valores
humanos y sociales son algunos de los factores que propician los cambios
trascendentales del mundo del trabajo actual. Una gran variedad de productos
personalizados con unos niveles de calidad y plazos estrictos, ciclos de innovacién mas
cortos y una mayor tendencia a la desregulacion donde el éxito del trabajo segun este
instituto depende del conocimiento de los recursos humanos o lo que es lo mismo del
capital humano, por tanto el uso de estos recursos exige aplicar estrategias de prevencién
apropiadas para estabilizar y fomentar la salud y la capacidad productiva del personal. La
prevencion se convierte actualmente en uno de los principales requisitos de la innovacién
en la sociedad de servicios basada en el uso intensivo del conocimiento. Cabe esperar
que en las futuras formas de empleo se conceda gran importancia a la salud personal. La
salud fisica, mental y social se convierte en un imperativo categérico, sin el cual los
trabajadores no pueden alcanzar los niveles de rendimiento necesarios o afrontar los
retos del mundo del trabajo. Marquez, Esther directora de Seguridad y Salud en el Trabajo
del Ministerio del Trabajo y Seguridad Social en Cuba, expone el papel de la Seguridad y
Salud del Trabajador con este nuevo enfoque de Capital Humano, haciendo énfasis en la
gestion del régimen de trabajo y la gestién del hombre como recurso, lograndose la

creacion de conductas seguras y valores.(Suarez Sabina, S. 2008)



Capitulo I: Marco Teorico Referencial

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.1. A continuacion se aborda dicho tema.
1.2.1. Gestién de la Seguridad y Salud Laboral.

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

mismo, la aparicion de enfermedades profesionales y la preservaciéon del medio ambiente.

La Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) tiene como objetivo general la prevencion,
proteccion y control ante los factores de produccion 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 eliminacion de las enfermedades
profesionales, la disminucién de los indicadores de accidentalidad y la obtencién de
niveles de salud adecuados. Su tarea fundamental es también, la revelacién de los
problemas y reservas existentes en la utilizacion de los recursos humanos. (Torrens
Alvarez, O. 2003)

La NC 18000: 2005 y la Resoluciéon 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. (NC- 18000 Normalizacién, O. N. D. 2005)

Mientras que la NC 3000: 2007(NC-3000 Normalizacién, O. N 2007) no dista del concepto
dado anteriormente, pero hace énfasis en las condiciones ergonémicas. Otras
definiciones dadas por diferentes autores sobre este término se muestran en el Anexo
No.2.

Como se puede observar existe similitud entre todas las definiciones expuestas
anteriormente, todas coinciden en la creacion de condiciones para que el trabajador

pueda desarrollar su labor sin riesgos, la autora de la presente investigacion se identifica
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con la definicion dada por la NC 3000: 2007 pues aborda el tema con mayor claridad

haciendo énfasis en las condiciones ergonomicas.

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

personales.(Torrens Alvarez, O. 2003)

En general, la Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo (GSST) es un proceso de
direccion, a través del cual una organizacion, dentro de su accionar, define una politica y
objetivos a largo, mediano y corto plazo, procedimientos de trabajo y normativas, en su
busqueda de valores tales como salud, productividad, calidad y bienestar de los
trabajadores; partiendo de una accion planificada y coordinada al mas alto nivel.(Prieto
Fernandez, S. 2001) Segun la organizacion britdnica de normas en el afo 2001, la
implementacién de un Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud Ocupacional permite

obtener los siguientes beneficios:
¢ Reduccion potencial en el numero de accidentes e incidentes en el sitio de trabajo.

e Reduccion potencial de tiempo improductivo y costos asociados. Demostracién
frente a todas las partes interesadas del compromiso con la seguridad y salud
ocupacional. Mayores posibilidades de conseguir nuevos clientes y nuevos

negocios.

e Reduccion potencial de los costos asociados a gastos médicos. Permite obtener
una posiciéon privilegiada frente a la autoridad competente al demostrar el
cumplimiento de la reglamentacion vigente y de los compromisos adquiridos.

Asegura credibilidad centrada en el control de la seguridad y la salud ocupacional.

10
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e Se obtiene mayor poder de negociacién con companias aseguradas gracias al
respaldo confiable de la gestidén del riesgo en la empresa. Mejor manejo de los

riesgo en seguridad y salud ocupacional ahora y en el futuro.

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

empresas.

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

el Anexo No.3.

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

Salud Laboral, los cuales son tratados en el siguiente epigrafe.

11
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Modelos y Normas de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

Diaz Urbay define en(Diaz Urbay, A. 2000) los Modelos de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo (MGSST) en una empresa cualquiera como la forma que este asume la
estructura, la organizacién y la administracion misma de esta actividad, con vistas a
materializar sus objetivos y politicas de seguridad, asi como el cumplimiento de las

regulaciones juridicas vigentes en esta materia.

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

Cuba, entre otros, los cuales son tratados a continuacion.

De los modelos desarrollados en Europa el de Cortes, Dias, dado en(Cortés Diaz, J. M.
2000) plantea que a la empresa corresponde la responsabilidad directa de la prevencion,
primeros auxilios y la planificacién de las emergencias que pudieran plantearse. EI mismo
plantea que para poder asumir con eficacia sus responsabilidades en este campo se
precisa de la aplicaciéon de los mismos conceptos de gestidn utilizados en otras funciones
de la empresa, lo que permitira conocer los riesgos, controlarlos y establecer objetivos de
mejora de las condiciones de trabajo, este autor establece que los modelos de politica de

gestion de la prevencion comprende los elementos siguientes:
v" Politica de prevencion.
v Planificaciéon y programacion.
v" Organizacion de la prevencion.
v' Seguimiento.
v" Revisién de las actuaciones.

En esta propuesta de modelo se destaca que la planificacion de la gestion de los riesgos
profesionales debe corresponder a la politica fijada y requiere de un plan de actuacion.

Este debe comprender:
1. Diagnéstico de la situacion.
2. Definicion de objetivos.

3. Asignacion de medios.

12
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4. Asignacion de funciones y responsabilidades.

Las normas de la familia UNE 81900 EX de la Unién Europea describen los elementos
que deberia componer un sistema de gestion para la prevencion de riesgos laborales,

pero no como deberia implantarse en una organizacién especifica.

En la Norma UNE 81900 EX, y en el articulo(Marti Dalmaus, F. 2001) se trata el tema y no

se alejan mucho de los modelos planteados anteriormente.

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

Laborales") propone ayudar a la organizacion a:

v' Comprender y mejorar las actividades y resultados de la prevencion de riesgos

laborales.

v Establecer una politica de prevencion de riesgos laborales que se desarrollaron en

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

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

organizacion:

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

organizacién suscriba.
v" Compromiso de mejora continua que sera reflejado en objetivos y metas.

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

sistema.

13
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En Japdn se comienza a trabajar en el area de seguridad y salud ocupacional en el afio
1911 con el inicio de un Decreto Empresarial sobre prevencion de accidentes. Desde esa
fecha hasta hoy en dia han sido creada organizaciones dedicadas a laborar en el area de

seguridad de seguridad y salud ocupacional.

Recientemente en el afio 1999 fue promulgada una guia por el Ministerio para establecer
en las empresas japonesas Modelos de Gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional.
Esta guia se disefa para impulsar a los empresarios a que adopten en sus empresas
Modelos de Seguridad y Salud Ocupacional, con la cooperacién de los trabajadores,
aplicar una serie de procesos y emplear una serie de actividades en esta area, para asi
disminuir los riesgos potenciales promoviendo la salud de los trabajadores y facilitando el
establecimiento de un medio ambiente laboral en el puesto de trabajo, en la misma se
establecen una serie de articulos a que debe contener un Modelo de Gestion de
Seguridad y Salud Ocupacional, primeramente se explican una serie de conceptos tales
como Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud y los componentes de este, los cuales
son los siguientes: Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo, situaciones de
emergencia, sistemas de auditorias y luego se establece qué debe contener cada uno de
esos elementos, esta guia no establece como debe implantarse un Modelo de Gestion de

Seguridad y Salud Ocupacional solo explica que debe contener dicho modelo.

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

Seguridad y Salud Ocupacional.

En Cuba comienza a utilizarse este término debido al proceso de perfeccionamiento
empresarial. En este entonces surge el modelo desarrollado por (Diaz Urbay, A. 2000) en
el cual se comenta que en la aplicacion del nuevo modelo de seguridad parte al igual que
otros aspectos de la politica laboral, el diagnostico que debera realizar la empresa
previamente al perfeccionamiento y que permite evaluar la situacion inicial. Este analisis

comprende las etapas siguientes:
v Definicién por la empresa de su politica de seguridad.

v' Determinacién de la organizacién de la seguridad (estructura, funciones,

contenido).

14
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v Andlisis y diagndstico de la seguridad del trabajo.
v Planificacion del las acciones de seguridad.
v' Control y ajuste de las acciones.

Existen también normas cubanas 74:2000 para la prevencion de los riesgos laborales.
Reglas generales para la implantacion de un sistema de gestién de la seguridad y salud
en el trabajo, y NC 75:2000 Sistema de auditoria para la Gestion de la Seguridad y Salud
Laboral. En ellas se especifican los elementos que integran el sistema de gestion de la

seguridad y salud en el trabajo y los puntos a tratar en una auditoria de la materia.

Actualmente esta en vigor la NC 18000(NC- 18000 Normalizacién, O. N. D. 2005) Esta
norma establece los elementos que integran un sistema de gestion de seguridad y salud
ocupacional, con el objetivo de que una organizacion pueda controlar sus propios riesgos
y mejore su conducta. No determina criterios especificos de comportamiento, ni tampoco

indicaciones detalladas para el disefio de un sistema de gestion.
A continuacién pueden apreciarse elementos que plantea dicha norma:
e Politica de Seguridad y Salud Ocupacional.
¢ Planificacion.
e Implementacién y operacion.
e Verificacion y accién correctiva.
e Revisién por parte de la gerencia.
e Mejoramiento continuo.

Reinaldo Velasquez Zaldivar en (Velazquez, S. 2003)" fundamenta su modelo en el que el
mejoramiento de la Gestion de la Seguridad y la Salud en las organizaciones es un
elemento de gran importancia para lograr niveles de calidad y productividad, esta
centrado en una filosofia de mejoramiento continuo de la gestion de la seguridad e higiene
ocupacional, el mismo permite el diagnostico sistematico para la elaboracion de planes de
accién, logrando con esto la eliminacién de los problemas existentes en este campo, a su
vez introduce propuestas de indicadores para evaluar el desempefo de las acciones
desarrolladas en el proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, relacionados

con eficiencia, eficacia y efectividad.
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De todos los sistemas a los que se hace referencia en el presente capitulo, se escoge
para el desarrollo del trabajo posterior el planteado por (Cortés Diaz, J. M. 2000) este
resalta dentro de todos los modelos estudiados, porque parte de la necesidad de hacer un
diagnéstico para la Gestién de la Seguridad y Salud Laboral en todos los ambitos de la
organizacion, lo que posibilita establecer un proceso de mejora continua de la Gestion de
la Seguridad y Salud Laboral, indica detalladamente las fases para implantar un Modelo
de Seguridad y Salud en la empresa, resumiendo los pasos a seguir y a su vez ayuda a
implementar lo establecido en la NC 18000: 2005(NC- 18000 Normalizacion, O. N. D.
2005)

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

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

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

En (Harrington, J. 1993)se plantea: Cualquier actividad o grupo de actividades que
emplee un insumo, le agregue valor a este y suministre un producto a un cliente externo o

interno es un proceso.

Segun(Pons Murguia A, R. V. G. D. P., Eulalia 2006), un proceso no es mas que cualquier
actividad o conjunto de actividades secuenciales que transforma elementos de entrada
(inputs) en resultados (outputs) puede considerarse como un proceso. Los procesos
utilizan recursos para llevar a cabo dicha transformacion. Los procesos tienen un inicio y

un final definidos.

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

o externo.

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

el Anexo No.4.
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Una organizacion cualquiera puede ser considerada como un sistema de procesos mas o
menos relacionados entre si en los que buena parte de las entradas (Inputs) seran
generadas por proveedores internos y cuyos resultados irdn frecuentemente dirigidos

hacia clientes también internos.

De manera general (Pons Murguia A, R. V. G. D. P., Eulalia 2006) plantea que en todo

proceso se identifican una serie de elementos, los cuales se muestran en el Anexo No.5.

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

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

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

Establece, revisan y actualizan la politica y estrategia.

Procesos operativos o claves: Son los que estan orientados al cliente y los que
involucran un alto porcentaje de los recursos de la organizacién. Son la razén de ser del
servicio y definen su actividad: disefio de nuevos tratamientos, la prestacién de los

propios tratamientos médicos, altas y bajas, entre otros.

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

sistemas de informacion, financieros, limpieza, mantenimiento.

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

recursos, de realizacion de los productos o como procesos de seguimiento y medicion.

Dentro de ambas agrupaciones, periddicamente se establecen los denominados Procesos
Criticos que son los que suponen un alto riesgo técnico o tecnolégico, o los que pueden
presentar de forma continua o esporadica, situaciones o riesgos de operar “fuera de
control” o presentar resultados que no cumplen con los requerimientos del cliente. Varian

en el tiempo y requieren un seguimiento exhaustivo.

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

dichos aspectos.

¢ Impacto en el cliente: jcuan importante es el cliente?
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e indice de cambio: s puede usted arreglarlo?

e Condicion de rendimiento: ¢ cuan deteriorado se encuentra?

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

La seleccion de un proceso para trabajar en él es un paso muy importante en todo el ciclo
de Mejoramiento del Proceso. Puede desperdiciarse gran cantidad de esfuerzo y el
programa puede fracasar por falta de interés y retribucion si se seleccionan los procesos

equivocados.

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

debe aportar valor, al tiempo que se ejerce un control sobre el conjunto de actividades.

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

favorecen el bienestar e integridad del trabajador.

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

que el control del mismo.

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

proceso, las cuales son tratadas a continuacion.

1.3.1. Identificacién y descripcion del proceso. Técnicas para el diagndstico de

problemas.

Una herramienta indispensable en la reingenieria de procesos es la traza de mapas de
procesos, llamado de manera mas comun mapeo de procesos, o simplemente mapeo. La
realineacion competitiva mediante la identificacion y explotacion de los puntos de

innovacion radical se logra rediseiando los procesos principales. Esto, a su vez, requiere
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una amplia compresién de las actividades que constituyen los procesos principales y
estos los apoyan, en funcién de su propdsito, puntos de disparo, entradas y salidas e
influencias limitantes. Esta compresion se puede lograr mejor con el “mapeo”,
“modelacion” y luego la medicion de los procesos mediante el uso de varias técnicas que

se han desarrollado y refinado con los afos.

A continuacion se muestran un conjunto de herramientas utilizadas en el mapeo de

procesos, una de ellas queda explicita para ser utilizada en la presente investigacion.
e IDEFO.
¢ Analisis de Flujo de Datos (AFD) o Diagrama de flujo de datos (DFD).
¢ Diagrama de flujo OTIDA.
¢ Diagrama SIPOC.
e Qué, Quién.

Diagrama SIPOC: Técnica que permite identificar cuales son los suministradores del
proceso en cuestion, las entradas, el proceso propiamente dicho, o sea, las etapas o
fases del mismo, las salidas que emite y los clientes externos e internos que reciben estas
salidas. En muchos estudios se identifican los requerimientos de calidad que desea el
cliente para cada una de las salidas, ademas a partir de las fases generales del proceso
que se definen, se realizan analisis mas detallados de estas fases posteriores en la

Gestion de Proceso.

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

a continuacion, quedando descritas las que seran aplicadas en la presente investigacion.
e Matriz Causa—Efecto.
e Histograma.
e Grafica de Corrida.
e Gréafica de Control.
e Diagrama de Dispersion.
e Modelo de Regresion.
e Diagrama de Causa-Efecto.

¢ Analisis de los Modos y Efectos de los Fallos (FMEA).
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e Diagrama de Pareto.
e Técnica Urgencia, Tendencia e Impacto (UTI)

Diagrama de Pareto: Herramienta utilizada en programas de mejoramiento de la calidad
para identificar y separar en forma critica los pocos proyectos que provocan la mayor
parte de los problemas. Este es una grafica de dos dimensiones que se construye listando
las causas de un problema en el eje horizontal, empezando por la izquierda con aquellas
que tienen un mayor efecto sobre el problema, y van disminuyendo en orden de magnitud.
El eje vertical se dibuja en ambos lados del diagrama: el lado izquierdo representa la
magnitud del efecto provocado por las causas, mientras que el lado derecho refleja el

porcentaje acumulado de efecto de las causas empezando por la mayor magnitud.

Técnica UTI (Urgencia, Tendencia e Impacto). Se emplea para definir prioridades en la
elaboracion planes de mejora. La definicion de prioridades es la identificaciéon de lo que se
debe atender primero considerando la urgencia, la tendencia y el impacto de una

situacién, de ahi la sigla UTI.

Urgencia: Se relaciona con el tiempo disponible frente al tiempo necesario para realizar

una actividad.

Tendencia: Describe las consecuencias de tomar la accion sobre una situacion. Hay
situaciones que permanecen idénticas si no hacemos algo. Otras se agravan al no

atenderlas. Finalmente se haya las que se solucionan con solo dejar de pasar el tiempo.

Impacto: Se refiere a la incidencia de la accidén o actividad que se esta analizando en los

resultados de nuestra gestion en determinada area o la empresa en su conjunto.

Estas técnicas han resistido el paso del tiempo y han ido ganando la aceptacién general,
pues mediante ellas se conocen los problemas en el area de produccion y el porqué de

los defectos.

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

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

En estos ultimos afios, se ha producido un cambio en el modo de abordar la proteccion de

la seguridad y salud de los trabajadores.
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De un enfoque "puntual" y "reparador" (sélo 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 actuacion preventiva segun (Prieto Fernandez, S. 2001):
e Se debe planificar e integrar en el conjunto de actividades de la empresa.
e Debe comenzar por una evaluacion inicial de los riesgos.

e Cuando sea necesario, se adoptaran las medidas que eliminen o al menos

reduzcan los riesgos detectados.

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

riesgos.

El “riesgo” no se ve o percibe, lo que se ve, percibe o deduce es la situacioén 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 lesion o enfermedad a personas, dafo a la
propiedad, al entorno del lugar de trabajo o una combinacion de estos, de manera que en
una situacién peligrosa pueden presentarse uno o mas peligros. (Torrens Alvarez, O.
2003)!

La Resoluciéon 31/2002 (MTSS 2002) define el riesgo como la combinacién de la
probabilidad de que ocurra un dano y la gravedad de las consecuencias de este. Por su
parte, el dafio derivado del trabajo es la lesion fisica, muerte o afectacién a la salud de las
personas o deterioro de los bienes o el ambiente con motivo o en ocasion del trabajo.(NC-
18001 Oficina Nacional de Normalizacién 2005)

Mientras que la Resolucion 39/2007 (MTSS 2007) no dista de la definicion dada
anteriormente, lo define como la combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso

peligroso con la gravedad de las consecuencias que pueda causar el evento.
En el Anexo No.6, se muestran varios conceptos de riesgo dados por diferentes autores.

Segun(Torrens Alvarez, O. 2003) los riesgos, en general, se pueden clasificar en 5
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
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efectos o dafios provocados por el Ruido, Vibraciones, Calor, Humedad, entre otros. Otra

clasificacion se muestra en el Anexo No.7, dada por (Cortés Diaz, J. M. 2000)

La Gestidén de los Riesgos Laborales (GRL) es el proceso dirigido a estimar la magnitud
de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informaciéon necesaria
para que el empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la
necesidad de tomar medidas preventivas y en tal caso, sobre el tipo de medidas que

deben adoptarse.(Pérez Fernandez, D. 2006)

En el enfoque de Gestion de Riesgo Laboral desarrollado por (Cirujano G. A. 2000) se
plantea que antes de iniciar el proceso de evaluacion de riesgos es esencial analizar el
entorno de la organizaciéon donde se va a desarrollar la misma, a fin de definir el alcance
y la estructura del proceso y su futura conexiéon con el sistema analizado. Un
planteamiento de base puede estructurarse conforme a los siguientes indicadores:
Organizacion y Gestion, Secciones y Lugares de Trabajo, Puestos de Trabajo y dentro de

los puestos, los trabajadores que por sus caracteristicas individuales asi lo requieran.

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

considerando todo lo analizado.

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

evaluadas, es conveniente seleccionar previamente los factores de riesgo.

La identificacién, evaluacién y control de los riesgos es un proceso mediante el cual se
identifican las situaciones peligrosas, los peligros y los riesgos vinculados con ellos y a
partir de esto se procede a su evaluacién. Esta puede ser cuantitativa o cualitativa, en
correspondencia con las caracteristicas de las situaciones peligrosas, es decir, a partir de

los resultados de mediciones, por calculos o por via de la estimacion.

Si como resultado de esta evaluacién resulta que no hay riesgo, no existe peligro para la
salud o la vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad
fisica del trabajador o la ocurrencia de posibles dafos a las instalaciones o a los
procesos, hay que proyectar la medidas preventivas, las que se incluyen en un programa

de prevencion atendiendo al orden de prioridad que se decida en correspondencia no sélo

22



Capitulo I: Marco Teorico Referencial

con la magnitud del riesgo (lo que es posible determinar mediante los métodos que se

explicaran posteriormente), sino también a las posibilidades reales de la empresa.

Finalmente, se establece el control perioddico, el cual hace que se repita el ciclo de
identificacion, evaluacion y control cada vez que surge una nueva situacién peligrosa o la

vigilancia permanente para que no surjan nuevas situaciones.

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

siguientes etapas(Muprespa 2000)

Identificacion de peligros.

¢ l|dentificacion de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafan los elementos

peligrosos.
e Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

e Analizar si el riesgo puede ser eliminado y en caso de que no pueda serlo, decidir

si es necesario adoptar nuevas medidas para prevenir o reducir el riesgo.

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

la presente investigacion.

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

sencilla presenta la forma de realizar la aplicacion especifica en las empresas.

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

cuales se muestran en el Anexo No.9.

Ninguna empresa puede decir que ha llegado a indicadores Optimos, si ocurren
accidentes que lesionan a los trabajadores, dafian los equipos y paralizan los procesos.
En todo este analisis constituyen un pilar fundamental los modelos de diagndstico

empresarial llevados a cabo en la Gestién de los Riesgos.
Modelos de diagnostico empresarial utilizados en la Gestién de Riesgo Laboral.

En general los modelos de diagndstico empresarial tienen como objetivo fundamental,

lograr un acercamiento a la organizacién con respecto a la gestion de riesgos laborales, lo
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cual permite conocer y evaluar el estado actual en dicha materia. Entre los modelos
consultados se encuentra el dado por (Bajo Albarracin, J. C. 2000) en el desarrollo de
este primer modelo de excelencia en prevencion de riesgos laborales o Total Health and

Safety Management (TH&SM) plantea:

“El modelo TH&SM se fundamenta en los tres elementos basicos de la prevencion de la
salud en la empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencion y la cultura
preventiva de la organizacion. Cuando en una organizacién confluyen los tres aspectos
adecuadamente y se cumplen todos los criterios que cada uno de ellos requiere, se

alcanza la excelencia preventiva.”

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.

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

pero analiza con gran precision la parte técnica referida a prevencion de riesgos.

Otro enfoque es el dado por (Bestratén BelloviL, M. 2000), el cual plantea una guia de
preguntas que partiendo de hipotéticas situaciones determina una eficaz gestién
preventiva de acuerdo a los criterios empresariales y sociales simulando la situacion en la
cual estda enmarcada la empresa. Cada pregunta tiene una puntuacion asignada,
permitiendo comparar los valores obtenidos con los niveles de referencia y asi determinar
el porciento de desarrollo alcanzado en cada una de las areas respecto a los estandares
fijados. El criterio de valoracion obtenido propone cinco niveles para cada una de las

variables en el modelo.

Por otra parte la Direccion General de Seguridad y Salud Laboral de México en el afio
2002, desarrolla un modelo, el cual sirve para identificar areas de oportunidad en la

implementacion de un Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud Laboral
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enfocado a planear, aplicar, controlar y evaluar las acciones y procedimientos en esta

materia con el fin de evitar dafios a los trabajadores y pérdidas a las empresas.

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

implementacién y Aplicacion cuando esté totalmente en la fase de operacion.

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

seran objeto de restructuracién en el préximo capitulo del presente trabajo.

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

mejoras en funcion a los resultados de este estudio.

En el caso del criterio del segundo autor posibilita delimitar de manera detallada las
acciones a desarrollar con vista a mejorar el proceso de prevencion de Riesgo Laboral asi
como su evaluacion, con lo cual se procederia luego a aplicar una herramienta de

priorizacion de debilidades para darle solucion a estas segun lo requiera.

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

lo cual se trata en el siguiente apartado.
1.5. Evaluacion de Riesgos en el Trabajo.

La valoracién del riesgo es una fase del proceso de Gestidén 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
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necesario planificar actividades encaminadas a alcanzar el nivel de proteccion requerido

por el valor de referencia.

Para la evaluacion de los riesgos laborales existen métodos de analisis los cuales se

muestran en la siguiente figura:

Evaluacian de

Riesgos Laborales

¥ h J L 4 h J
Métodos Métodos d""e’é‘“;’ G“.”?“;" Método de
Cualitativos. cuantitativos. = ;i CELD e Intervancidn
(identificacion) (Evaluar) Cﬂinst rgm: ;' Ergondmica

Fig. 1.2: Métodos para la evaluacion de riesgos laborales. (Fuente: Elaboracién propia.)

En los Anexos No. 11 y 12 se muestran los métodos para la evaluacidén de los riesgos

laborales respectivamente.

Al evaluar los riesgos, se esta conociendo su posibilidad de ocurrencia, sus posibles
consecuencias y su magnitud para determinar el orden de prioridad de las medidas

preventivas.

La evaluacion de los riesgos 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 dafos a la salud de los trabajadores, a las

instalaciones y al entorno.
1.6. Método de intervencion ergonémica.

Existen un conjunto de métodos que posibilitan evaluar las condiciones laborales, estos
son utilizados fundamentalmente para realizar estudios microergonémicos en el puesto
de trabajo.(Santiago, Fernando Rescalvo..) clasifica los métodos segun como se aborde el
analisis de las condiciones de trabajo (CT), ya que cuando se estudia la totalidad de las
condiciones de trabajo los denomina meétodos globales y cuando solo el analisis abarca
una parte de estas condiciones, los nombra como métodos parciales. Esta forma de
separar los diferentes métodos se puede ver en la Figura No. 1.3 que se muestra a

continuacion:
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-LEST

-Perfll del Puesto
-Andlisis ergondmico
Globales #{dal puesto trabajo
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Fig. 1.3 Clasificacion segun el enfoque para el analisis. (Fuente: Elaboracion propia)

Método Laboratorio de Economia y Sociologia del Trabajo (LEST):

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

las condiciones ambientales permanezcan constantes.
Método de los perfiles de puestos:

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

trabajo repetitivos, de ciclo corto.
Método Gonzélez Gallego (GONGALL)

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

método "Perfil del Puesto”
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Método Agence Nationalepourl’Amélioration des Conditions de Travail (A.N.A.C.T.):

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

de sus condiciones de trabajo.
Método Evaluacion Postural Rapida (EPR):

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

Método Rapid Upper Limb Assessment (RULA):

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

musculoesquelético.
Método Ovako Working Analysis System (OWAS):

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

Método Rapid Entire Body Assessment (REBA):

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

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

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

Unidos.
Método del analisis ergondmico del puesto de trabajo:

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

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

El analisis ergondmico del puesto de trabajo, es el método que sera objeto de estudio
para la presente investigacion. A pesar de estar dirigido especialmente a las actividades
manuales de la industria y a la manipulacién de materiales, ha sido disefhado para servir
como una herramienta que permita tener una visién de la situacion de trabajo, es un
método abierto, a fin de disefar o para comparar diferentes puestos de trabajo y ademas
puede utilizarse para hacer un seguimiento de las mejoras de las tareas para hacerlas

seguras, saludables y productivas.

Se identifican para su uso posterior en el presente trabajo el Analisis Ergondmico del
Trabajo, por estar acorde a las caracteristicas de los procesos a estudiar, exaustividad y
universalidad que posibilitan su aplicacion en cualquier tipo de proceso que se pretenda

una mejora en las condiciones laborales.
1.7. Accidentes y enfermedades profesionales en el sector carnico.

La salud es un estado de completo bienestar fisico, mental y social y no meramente la
ausencia de dolencia o enfermedad, segun la definicion de la Organizaciéon Mundial de la
Salud realizada en su constitucién de 1946, con lo que estan de acuerdo (Milton Terris
1975; Seppilli A. 1971; Rogers E. S. 1960; Fodoretal J. 1966) sin embargo (Dubos R.

1956) no incluye la dimensién social.
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En el medio laboral, el trabajador puede sufrir accidentes y enfermedades, siendo muy

importante conocer la diferencia entre accidente y enfermedad profesional, pues mientras

el accidente laboral constituye un suceso normalmente inmediato, la enfermedad

profesional suele evolucionar de forma lenta y en ocasiones ocultas.

La Ley de Prevencion de Riesgos Laborales regula una especialidad denominada

Vigilancia de la Salud. Su objetivo general es proporcionar al trabajador una proteccion

eficaz de su seguridad y salud respecto a los riesgos inherentes a su puesto de trabajo.

Para lograr sus objetivos, utiliza:

e Actividades sanitarias que le aportan

informacion que permite detectar

precozmente enfermedades profesionales y enfermedades relacionadas con el

trabajo

e Actividades que desarrollan programas de intervencion capaces de prevenir los

dafos, promocionar la salud de los trabajadores en el lugar de trabajo, controlar

los riesgos laborales y ambientales, y promover la seguridad y la salud de los

trabajadores y la mejora de sus condiciones de trabajo.

A continuacién se muestran las enfermedades profesionales y las actividades que las

producen que estan relacionadas con la Industria Carnica:

Tabla 1: Enfermedades profesionales en la industria carnica. (Fuente: Folleto Divulgativo

“Prevencion de Riesgos Producidos por la realizacion de Movimientos Repetitivos en la

Industria Cérnica.”)

CUADRO DE ENFERMEDADES PROFESIONALES

ENFERMEDADES

ACTIVIDAD

A | POR AGENTES QUIMICOS

Utilizacion

B Afecciones cutaneas (todos, no considerados
anteriormente)

Cualquier actividad

POR INHALACION

e Broncopulmonares por polvo

C e Asma por productos de origen vegetal,
animal o sustancias quimicas no
incluidas.

e E. Porirritaciéon de las vias aéreas por
polvo, liquidos, gases, vapores

Utilizacion, manipulacién,
Utilizacién, manipulacién,
Tratamientos de cueros y plumas
Trabajos en los que existan

D | INFECCIOSAS Y PARASITARIAS

e Trabajos con animales
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e Zoonosis
POR AGENTES FISiCOS e Exposicién superior a 80dBA
e Trabajos con herramientas y
E e Ruido maquinas
e Vibraciones e Posturas de rodillas, movimientos
e Presion, esfuerzo, sobreesfuerzo repetitivos, manipulacion de
] cargas.
SISTEMICAS: ., . .
F e Extraccion, manipulacion,
e Distrofia de la cérnea fabricacion, utilizacion de los
o Neoplasias por colorantes agentes causantes.

Dentro de enfermedades infecciosas y parasitarias se encuentran las denominadas
zoonosis que son enfermedades de los animales que pueden ser transmitidas al hombre.
El hombre puede contraer las zoonosis a partir de animales enfermos: animales
domésticos, aves de corral y animales salvajes que, aunque vivan en libertad, se

encuentren en zonas pobladas o cerca de ellas.

Dentro de los trabajadores con mayor susceptibilidad a desarrollar una enfermedad
zoonodtica se encuentran los trabajadores agricolas y ganaderos, trabajadores de la

industria de la carne, bien en mataderos bien en salas de despiece y carnicerias.

En el Anexo No. 13 se relacionan las zoonosis mas importantes que pueden afectar a la
Industria Carnica, indicando en cada caso los animales a partir de los cuales se contrae la

enfermedad.

Las medidas que evitan este tipo de enfermedades estdn relacionadas
fundamentalmente con la higiene personal como cubrir cualquier herida o erosién en la
piel para evitar que pueda existir contacto con los animales, con sus despojos o
subproductos, extremar la higiene personal y el uso de botas, guantes de goma, prendas
de la cabeza y delantal. Ademas estas medidas iran acompanadas de la programacién de

reconocimientos médicos especificos para los trabajadores expuestos.

Existen lesiones debidas a movimientos repetitivos que son un grupo de movimientos
continuos mantenidos durante un trabajo que implica la accion conjunta de los musculos,
los huesos, las articulaciones y los nervios de una parte del cuerpo y provoca en esta

misma zona fatiga muscular, sobrecarga, dolor y, por ultimo, lesion.

Por lo tanto, se considera trabajo repetitivo en el Sector Carnico, ya sea en mataderos,

salas de despiece o empresas de productos elaborados, cuando:
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e Cualquier tarea, por ejemplo, despiece de costillar, dure como minimo 1 hora al dia

en ciclos de trabajo muy cortos (30 segundos), 6
e Cuando una accion, por ejemplo, cortar, se repite en mas de la mitad del ciclo.

Las zonas del cuerpo que mayoritariamente son mas afectadas debido a movimientos

repetitivos en el Sector de la Industria Carnica son las indicadas en la siguiente tabla.

ZONAS DEL CUERPO

AFECTADAS POR 5
INT
MOVIMIENTOS SINIOMAS
REPETITIVOS
HOMBROS 5 Sentirrigidez en los hombros,
a veces, de noche.
coDoS — Dplor diario en el codo aln
sin moverlo.
Hormigueo y adormecimiento
MUNECAS Y MANOS — de los dedos con dolor hasta
el antebrazo.

Fig.1.4: Zonas del cuerpo afectadas por los movimientos repetitivos. (Fuente: Folleto
divulgativo “Prevencion de Riesgos Producidos por la realizacion de Movimientos

Repetitivos en la Industria Carnica.”)

En la siguiente figura se representan las posibles lesiones asociadas a las causas que las
desencadenan, los sintomas y a su vez en las tareas en que tienen mayor incidencia en el

Sector de la Industria Carnica.
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LESIONES POR MOVIMIENTOS REPETITIVOS EN EL
SECTOR DE LA INDUSTRIA CARNICA

v v
Bursitis
nflamacion de la cavidad que exist Celulitis
entre la piel y el hueso o el hueso y Infeccion de la palma de la mano a
| tendén. Se puede producir en | raiz de roces repetidos.
rodilla, el codo o el hombro.
A
° Epicondiliti
. icondilitis
Dedo engatillado =P
o Inflamacion de la zona en que se
Inflamacién de los tendones y/o las 4
. unen el hueso y el tendon.
vainas de los tendones “ PR
Se llama “codo de tenista” cuando
de los dedos.
sucede en el codo.

I |

Ganglios g .

. glio . indrome del tanel del

n quiste en una articulacién o en .
. . carpo bilateral
una vaina de tendon. yt .
Presiéon sobre los nervios que
Normalmente, en el dorso de la . ~
~ se transmiten a la mufeca.
mano o la mufneca.

!

endinitis . Le
Inflamacion de la zona en que Tenosinovitis
Inflamacién de los tendones y/

se unen el musculo y el | . de los tend
- o las vainas de los tendones.

Fig. 1.5: Lesiones por movimientos repetitivos en el sector de la Industria Carnica.
(Fuente: Folleto divulgativo “Prevencion de Riesgos Producidos por la realizaciéon de

Movimientos Repetitivos en la Industria Carnica.”)
1.8. Desafios para la Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI.

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

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

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

y Salud Ocupacional.
e Fomentar una cooperacion mas activa entre trabajadores y empleadores.

e Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacién, en la

familia, en el trabajo.
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Lograr un mejor analisis, registro y notificacion de accidentes y de enfermedades

profesionales.

Incrementar la calidad y el alcance de los servicios publicos de inspeccién del

trabajo.

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

y medianas empresas y en el sector no estructurado.

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

Trabajo.

Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.

Una explicacion detallada de los mismos se muestra en el Anexo No.14.

En la presente investigacién, se hace necesario realizar un procedimiento para el estudio

de Factores de Riesgos Laborales, en el sector carnico, especificamente en la Empresa

Carnica Cienfuegos, debido a las caracteristicas de los procesos que en esta se

desarrolla, en los cuales estan presentes factores de riesgos de diversas clasificaciones.

Conclusiones del Capitulo.

1.

3.

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

marco de la actividad laboral contemporanea.

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

de la Seguridad y Salud Laboral.

Se identifican un conjunto de herramientas propias del proceso de prevencion de
Riesgos laborales que posibilitan identificar debilidades en la gestion de esta
tematica, estos son los modelos de excelencia preventiva y el analisis de la

gestion preventiva posibilitando la busqueda de oportunidades de mejora y su
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4. Existen un conjunto de investigaciones que anteceden al presente trabajo donde
se exponen criterios que posibilitan el diagnéstico y mejora del proceso de
prevencion de Riesgos Laborales, a tono con las normativas y retos actuales de la
seguridad y salud los cuales seran tenidos en cuenta para la propuesta del

procedimiento a elaborar en el capitulo Il de la presente investigacion.

5. Se escogen para el desarrollo posterior de esta investigacion las técnicas propias
de la Gestion de Riesgos Laborales que se caracterizan por universalidad,
exaustividad y simplicidad en su uso, las cuales posibilitan la identificacion de
inconformidades en relacién a los factores de riesgos laborales y de tipo

ergonomicos.
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Capitulo II; Procedimiento para la Mejora de la Identificacion y Evaluacién de Factores de Riesgos Laborales
en el Sector Carnico.

Capitulo Il: Procedimiento para la Mejora de la Identificacion y
Evaluacién de Factores de Riesgos Laborales en el
Sector Cérnico.

En el presente capitulo se aborda el procedimiento propuesto para la investigacion donde
el tema objeto de estudio es la Gestion de Riesgos Laborales. EI mismo esta
fundamentado en los criterios de autores como (Cortés Diaz, J. M. 2000; Cirujano G. A.
2000; Acunia, Victor. 2010; Mejias Herrera, S. 2003; Godoy del Sol H. 2008; Gonzalez
Gonzalez J. 2009; Pons Murguia A, R. V. G. D. P., Eulalia 2006; Beltran Sanz, J. et al.

s.d.) consultados en el capitulo sobre analisis bibliografico realizado anteriormente.

2.1. Procedimiento para la mejora de la identificacion y evaluacion de

factores de riesgos laborales en el Sector Carnico.

El procedimiento que se muestra en la figura 2.1 organiza metodoldégicamente las
actividades a realizar en el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales, especificamente
en los procesos relacionados con la industria de alimentos. A continuacion se explican de
una manera detallada los pasos a realizar en el procedimiento disefiado en el presente

trabajo, quedando representados en la figura 2.2.
Etapal. Preparacion del trabajo:

Esta etapa tiene como objetivo organizar todo el trabajo que se desarrollara
posteriormente con la aplicacion del procedimiento y conocer el comportamiento del
proceso de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral de la organizacion objeto de estudio,

la misma comprende los siguientes pasos:

v Formar equipos de trabajo: Designar a las personas que participaran en la
evaluacion. Los equipos son formados por los especialistas en Seguridad y Salud
Laboral de toda la organizacion, pueden participar ademas otros especialistas del
area de los Recursos Humanos y personas conocedoras del resto de los procesos
de la organizacion, aunque en el equipo de trabajo las personas responsabilizadas
son los especialistas en Seguridad y Salud laboral. Se realizaran cursos de
entrenamiento centrados en: Gestion de Procesos, técnicas para el mejoramiento

continuo, Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, técnicas de recopilacion de
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informacién, procesamiento de la informacién, uso de paquetes de programas

propios de la Ingenieria Industrial.

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

adopcién y cumplimiento de las medidas preventivas.

v" Recopilar y analizar informacion de inspecciones e inventarios de riesgos

realizados con anterioridad al comienzo de la investigacion.

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

fecha, responsable, recursos necesarios, tarea a desarrollar.

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

pueden ser identificados subprocesos (que ofrecen actividades aun mas
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detalladas que ocurren dentro del proceso micro). Detalle el proceso a los niveles

que sean necesarios.

ETAFA |
Preparacion del trabajo,

¥

ETAPA

. | Estudiar el estado de Gestion

de |la Seguridad y Salud a
nivel Empresarial,

ETARPA 1N
Diagnostico del Proceso de
Riesgo Laboral

¥
ETAPA IV
Estudiar factores de riesgos
laborales a nivel de puesto de
trabajo.

¥
ETAPA W

Medidas a adoptar para

mejorar las condiciones
laborales.

Fig. 2.1 Procedimiento para el estudio de Factores de Riesgos Laborales. (Fuente:

Elaboracion propia).
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ETAPA |:Preparacitn del trabajo

Formar los Informar a todos R:;Ualpi::: ¥ Preparar el Descrincidn de la
equipos de trabajo || los niveles de la informacion [ Trabajo On apnizaciﬁn
Crganizacion £
¥
ETAPA |l:Estudiar el estado de la Gestion de la Segundad y Salud a nivel empresarial
Analizar el Analizar el Analizar el
FACTOR FACTOR FACTOR
TECNICO GESTION CULTURA

&

ETAPA III: Diagndstico del Proceso de Riesgo Laboral,

Diagmosticar el Proceso de Gestion de ln Sepunidad v Salud Laboral

Disefio del Mapa y
su Ficha

Diagnéstico del

Identificacian de
prioridades

Identificacidn de
indicadores

!

ETAPA I\V:Realizar andlisis ergondmico del puesto de trabajo

Recopilar informacian
referente al puesto de
trabajo

Diagnosticar & puesto de trabajo
can érfasis en el andlisis
ergondmico del puesto de trabajo

Proyeccion de los disefios
Ergandmicos dal Puesto de

Trabajo.

1

7

ETAPAV: Madidas a adoptar para la mejora de las condiciones laborales

Establecer las
priofdades
preventivas

Adoptar las medidas
preventivas seglin
orden de pricridad

Evaluar acciones
realizadas por de
indicadores

Fig. 2.2 Procedimiento para el Estudio de Riesgos Laborales (Fuente: Elaboracion Propia)
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Etapa Il. Estudiar el estado de la Gestiéon de la Seguridad y Salud a nivel

empresarial:

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

en cuenta tres factores:
e Factor técnico
e Factor Gestion
e Factor Cultura.

Valorando luego cada uno de los factores y obteniendo una puntuacion para cada uno de
ellos, esta debe ser inferior a un valor porcentual establecido en el modelo, el 15% para
que la empresa se encuentre en la zona de excelencia preventiva, quedando asi los
puntos débiles y los puntos fuertes de la organizaciéon en materia de seguridad y salud
laboral. Para aplicar este modelo deben utilizarse técnicas de recopilacién de informacion

tales como:

e Entrevistas (Al Director de Recursos Humanos y al Especialista en Seguridad y
Salud. (Anexo No. 15).

e Encuestas a trabajadores y directivos (Anexo No.16).

e Observaciones directas.

e Revisiones de documentos.

e Lista de chequeo sobre el estado de la Gestion del Riesgo. (Anexo No.17).

e Lista de chequeo sobre el estado de la Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo. (Anexo No.18).

Este modelo fue validado por (Pérez Fernandez, D. 2006), luego de ello ha sido aplicado
en un conjunto de organizaciones, tales como: CIMEX, Red Extrahotelera, Refineria de
Petréleo “Camilo Cienfuegos”, lzaje Cienfuegos, Almacenes Universales, Empresa

Citricos Arimao, Emprestur, Geocuba Cienfuegos, las cuales han sido objeto de estudios
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en materia de seguridad y salud, el resultado de esta validacién son un conjunto de
aspectos por los cuales se pueden identificar los puntos débiles en la materia en cuestion,

en el Anexo No.19 pueden verse dichos puntos.

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

de que se pongan en marcha los factores desencadenantes de los accidentes laborales.

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

Riesgos Laborales.

Etapa lll. Diagnostico del Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.

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

continuacion se relacionan.
Diagnosticar el Proceso de Prevencion del Riesgo Laboral.

e Diseno del mapa de procesos y su ficha.

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

gestion y no un fin en si mismo.

Reflexionar acerca de qué entradas necesita el proceso y de dénde vienen; qué salidas

produce cada proceso y hacia quiénes van y qué recursos consume el proceso y de
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dénde proceden permitira establecer las interrelaciones entre los procesos

adecuadamente.

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

fichas de procesos.

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

del mismo, no importando la forma que adopte la ficha.

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

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

Misién del proceso: Es el propédsito del proceso. Hay que preguntarse ¢cual es la razén de ser del
proceso? ;Para qué existe el proceso? La mision u objeto debe inspirar los indicadores y la tipologia de
resultados que interesa conocer.

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

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

Alcance del proceso: El alcance pretende establecer la primera actividad (inicio) y la ultima actividad (fin)
del proceso, para tener nocion de la extension de las actividades en la propia ficha.

Indicadores del proceso:S on los indicadores que permiten hacer una medicién y seguimiento de como el
proceso se orienta hacia el cumplimiento de su mision u objeto. Estos indicadores van a permitir conocer la
evolucién y las tendencias del proceso, asi como planificar los valores deseados para los mismos.

Variables de control: Se refieren a aquellos parametros sobre los que se tiene capacidad de actuacion
dentro del ambito del proceso (es decir, que el propietario o los actores del proceso pueden modificar) y que
pueden alterar el funcionamiento o comportamiento del proceso, y por tanto de los indicadores
establecidos.

Inspecciones: Se refieren a los chequeos sistematicos que se hacen en el ambito del proceso con fines de
control del mismo. Pueden ser inspecciones finales o inspecciones en el propio proceso.

Documentos y/o registros: Se pueden referenciar en la ficha de proceso aquellos documentos o registros
vinculados al proceso. En concreto, los registros permiten evidenciar la conformidad del proceso y de los
productos con los requisitos.

Recursos: Se pueden también reflejar en la ficha (aunque se puede optar por describirlo en un soporte) los
recursos humanos, la infraestructura y el ambiente de trabajonecesario para ejecutar el proceso.

El analisis sistémico de la informacion resultante obtenida con la utilizaciéon de estas
técnicas permite al equipo de trabajo conocer cudles son las carencias que existen, las
informaciones que son emitidas por el proceso, las necesidades no atendidas de los
clientes, las necesidades del proceso, las carencias de normas y/o procedimientos, entre

otras.

¢ Identificacion y evaluacion de otros aspectos relacionados con el proceso.

En el Anexo No.20, puede observarse una guia para evaluar el grado de cumplimiento de

las practicas en materia de organizacién y gestién de la prevencion de riesgos laborales
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por medio de un cuestionario, dado por (Bestratén BelloviL, M. 2000) .El cual permite
analizar de manera clara todos los aspectos en los cuales se basa el trabajo realizado en
la Gestibn de la Seguridad y Salud, analizandose: Compromiso de la direccion,
Planificacién de la prevencion, Organos de prevencién, Participacion, Informacién, y

Actividades preventivas basicas entre otros.

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

de todos y cada uno de los elementos que constituyen las diferentes areas analiticas.

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

positiva a la cuestion.

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

el valor de la puntuacién asignada.

Criterios de valoracion

Se puede cuantificar el resultado de la auditoria mediante un sistema de puntuacién que
permita comparar los valores obtenidos con unos niveles de referencia, y asi determinar el
porcentaje de desarrollo alcanzado en cada una de las areas respecto a los estandares

fijados.

El criterio de valoracién adoptado propone cinco niveles para cada una de las seis areas.
Dada su complejidad, el area relativa a las Actividades Preventivas Basicas precisa,
primero, de una evaluacion individual de cada uno de los apartados o subareas que la
conforman y, posteriormente, de una integracién de estos resultados para obtener la
evaluacién de la citada area en su conjunto. No se pretende una valoracion cuantitativa
global de la empresa, ante la importancia de los resultados parciales de cada area,
suficientemente clarificadores de la situacion, dejando al usuario la libertad de su

integracion si lo considera oportuno.
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En la Tabla 2.1 se indica el significado de cada uno de los cinco niveles de evaluacion

mencionados.

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

NIVEL | PUNTUACION SIGHIFICADO
TOTALMENTE INSUFICIENTE. DESFASADO DE
1 Tx 5 20 AGUERDG AL CRITERIC EMPRESARIAL ¥ S0
CIAL ACTUAL.
2. 200« Tt < 40 LIMITADC,
o ACEPTABLE DE ACLERDO AL COMTEXTE 50
i ek x 280 GIAL. CUMPLE MINIMGS.

A4, G = kx 280 MOTABLE. SIGHIFICATIVNGS AVANCES.

5, Ix = 80 ALTO. MUY POSITIVG,

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

otros indicadores de resultados tales como: indices de accidentalidad, ausentismo.

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

Luego de identificar las debilidades relacionadas con la Gestion de la Seguridad y Salud

Laboral se propone utilizar en este paso la Técnica UTI (Urgencia, Tendencia e Impacto)

Se emplea para definir prioridades en la elaboracién planes de mejora. La definicion de
prioridades es la identificacion de lo que se debe atender primero considerando Ia

urgencia, la tendencia y el impacto de una situacion, de ahi la sigla UTI.
Para esta fase se deben realizar las acciones siguientes:

v" Reunir expertos.

45



Capitulo II; Procedimiento para la Mejora de la Identificacion y Evaluacién de Factores de Riesgos Laborales
en el Sector Carnico.

v' Listar fases del proceso y realizar tormentas de ideas para identificar los

posibles fallos del proceso.
v" Ponderar cada fallo.
v" Procesar la informacion.

v Identificar los fallos y potenciales del proceso y organizarlos en orden de

importancia.

¢ |dentificar indicadores de gestion del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso (o de un conjunto de
procesos), qué es necesario medir, constituyendo un instrumento que permite recoger de
manera adecuada y representativa la informacién relevante (habitualmente expresién
numeérica) 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 toma de

decisiones sobre los parametros de actuacion (variables de control asociados).

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

relacionados con el proceso cumplen con las caracteristicas siguientes:

1. Representatividad: Un indicador debe ser lo mas representativo posible de la

magnitud que se pretende medir.

2. Rentabilidad: El beneficio que se obtiene con el uso de un indicador debe

compensar el esfuerzo de recopilar, calcular y analizar datos.
3. Sensibilidad: Debe permitir seguir los cambios en la magnitud que representa.
4. Fiabilidad: Se debe basar en datos obtenidos de mediciones objetivas y fiables.

5. Relatividad en el tiempo: Debe formularse y determinarse de manera que sea

comparable en el tiempo para poder analizar su evolucion y tendencias.

Para la definicion de los indicadores de gestion del proceso de Seguridad y Salud Laboral

se deben observar los pasos que se relacionan en el cuadro.

Ademas, deben analizar si en su definicién se siguieron los pasos relacionados en el
Cuadro 2.
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Cuadro 2. Pasos generales para la definicion de indicadores en un proceso. (Fuente:
(Mejias Herrera, S. 2003)

1°. Reflexionar sobre la misién del proceso.

2°. Determinar la tipologia de resultados a obtener y las magnitudes a medir.

3°. Determinar los indicadores representativos de las magnitudes a medir.

4°.  Establecer los resultados que se desean alcanzar para cada indicador definido.
59,

10

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

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

principios de eficacia y eficiencia necesarios en una gestién basada en la mejora continua.

En el Anexo No. 21. Pueden verse propuestas de indicadores, estos fueron tomados a
partir indicadores validados en investigaciones realizadas anteriormente, (Pérez
Fernandez, D. 2006; Velazquez, S. 2003) y los emitidos por el Ministerio del Trabajo y
Seguridad Social.

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

proceso, donde quedan plasmadas todas las caracteristicas del mismo.
v" Andlisis de la accidentalidad laboral.

Se propone realizar ademas en esta etapa un analisis de causas de accidentes ocurridos,
incluyendo un estudio de siniestralidad laboral donde debe definirse la relacion de
accidentes y descripcion de los mismos, analisis de distribucién de accidentes por sexo,
edad, antigiiedad, lugar del accidente, hora de la jornada laboral, dia de la semana, forma
de ocurrencia, region anatémica, agente material. Este proceso ayuda a efectuar una

seleccion previa y no definitiva de los factores de riesgo presentes en la organizacion.
v Indicadores de accidentalidad.

Se propone realizar un estudio del comportamiento de los indicadores de accidentalidad
en un periodo de 3 a 5 afios comparando luego los resultados con los indicadores

ramales para conocer la situacion de la empresa en el sector.
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Etapa IV. Diagnostico a nivel de puestos de trabajos con énfasis en un AET.

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

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

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

iluminacién, un sonémetro para el ruido, un termémetro para el ambiente térmico.

El procedimiento propuesto en la presente investigacion se muestra en el epigrafe 2.2. El
mismo es disefiado teniendo en cuenta los criterios de(Wolf Lauring, 2000; Nogareda,

Silvia ,1995), es disefiado ademas desde una perspectiva ergondémica.

Contraste de los resultados obtenidos

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

medidas correctoras, desde que se aplican, han resultado adecuadas.
Etapa V. Medidas a adoptar para la mejora de las condiciones laborales

La evaluacion de riesgos es el punto de partida de la accion preventiva en la empresa y
no es un fin en si misma, sino un medio, con el objetivo ultimo de prevenir los riesgos
laborales, siendo prioritario actuar antes de que aparezcan las consecuencias. Asi pues,
una vez realizada la evaluacion, si ésta pone de manifiesto situaciones de riesgo, habra

que llevar a cabo las siguientes actuaciones.

o Establecer las prioridades preventivas: Definir un orden de actuacién sobre los

riesgos, en funcién de su gravedad y el n° de trabajadores afectados.

e Una vez establecido el orden de actuacion, deben adoptarse las medidas

preventivas con el orden de prioridad siguiente:
v' Combatir los riesgos en su origen.

v' Eliminar los riesgos (sustitucién de elementos peligrosos por otros seguros).
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v" Reducir los riesgos que no puedan ser eliminados, implantando los sistemas

de control adecuados.
v" Aplicar medidas de proteccion colectiva antes que individuales.

Debe recordarse a través de la formacién e informacion en materia de Seguridad y Salud
Laboral que estas actuaciones no deben considerarse accesorias sino que deben
englobarse en la actividad habitual de la empresa, ya que las situaciones de riesgo en el
lugar de trabajo pueden generar dafios a las personas, pero también defectos en la
produccién, averias y diversidad de incidentes todos ellos generadores de costos para la

empresa.

Se muestran a continuacién una serie de aspectos que a criterio de la autora de la
presente investigacion deben ser tenidos en cuenta en esta fase del procedimiento se
llega a esta propuesta siguiendo los criterios de(Bestratén Bellovil, M. 2000; Velazquez,
S. 2003)

1. Establecimiento de un procedimiento para la comunicacién en materia de

Prevencion de Riesgos Laborales.
2. Definicion de funciones y responsabilidades.

3. Establecimiento de indicadores para valorar el desempefio del Proceso de Gestion

del Riesgo Laboral.
Estos aspectos son tratados de una manera mas detallada seguidamente.

1. Establecimiento de un procedimiento para la comunicacién en materia de

Prevencién de Riesqgos Laborales

Es indiscutible la importancia de que en las empresas existan canales fluidos de
comunicacién entre todos sus miembros, especialmente cuando de tal comunicacion
depende la eficiencia de los procesos productivos. La falta de comunicacién interna puede
ser fuente generadora de problemas que en otras circunstancias pudieran haberse
resuelto facilmente. En el ambito de la prevencion esta afirmacion es especialmente cierta
ya que en muchas ocasiones, las deficiencias en los lugares de trabajo, ya sean éstas
procedentes de sus condiciones materiales o de la manera en que los trabajos se
realizan, son detectadas por las personas directamente afectadas por los inconvenientes
o dafos que sufren o pueden sufrir. A veces estas personas no son suficientemente

conscientes de la importancia de tales consecuencias nocivas, o en la mayoria de casos
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no tienen la facultad de poder tomar decisiones para subsanarlas. En cambio, quienes si
podrian tomar esas decisiones muchas veces no tienen conocimiento de la existencia de
esas situaciones andmalas. El objetivo de tratar el presente aspecto es el establecimiento
de un sistema que permita a cualquier miembro de la organizacién que detecte riesgos de
accidente, o que perciba la posibilidad de mejorar algun aspecto del trabajo, comunicarlo
por escrito de manera que dicha comunicacion deba ser estudiada y tomadas las medidas

oportunas.

Mediante el establecimiento de un sistema de comunicacién de riesgos y propuesta de
mejoras se pretende establecer un cauce de participacién y diadlogo que facilite la

implantacién de mejoras que afecten a las condiciones de trabajo.

Cuando un miembro de la empresa quiera comunicar un factor de riesgo o proponer una
mejora debera cumplimentar la parte destinada al "comunicante" del formulario de
comunicacion recogido en el Anexo No. 22. Dichos formularios se encontraran a
disposicion en todas las areas y en el lugar especifico destinado a reunir todos los

procedimientos de actividades preventivas e instrucciones de trabajo.

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

sus inquietudes.

Es muy importante que tanto los mandos intermedios como los trabajadores sean
informados de las soluciones adoptadas o previstas en relacion a las propuestas por ellos

realizadas, ya que de lo contrario el nivel de motivacion y confianza descenderia.

Debe tenerse en cuenta que el objetivo fundamental de la implementacion de un
procedimiento para la comunicacién de situaciones peligrosas es establecer el
mecanismo para que cualquier miembro de la empresa pueda comunicar por escrito los

factores de riesgos detectados, asi como las propuestas de mejora oportunas.
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En el Anexo No. 22 mencionado anteriormente, puede observarse un Modelo de
comunicacion de riesgos laborales y propuesta de mejora dado por(Bestratén Bellovil, M.
2000) ,el cual puede ser utilizado por las organizaciones para llevar a cabo un
procedimiento para la comunicacion en materia de Seguridad y Salud Laboral. El
trabajador conjuntamente con su jefe directo deberan cumplimentar la parte destinada a
"comunicante-mando directo" indicando las acciones correctoras o de mejora acordadas o
las acciones emprendidas, con el responsable, el plazo y la justificaciéon de las mismas.
En caso de que se trate de una comunicacion de riesgo podran valorar también

conjuntamente el mismo.

2. Definicion de funciones y responsabilidades

Mas alla de las atribuciones que correspondan a las personas con funciones preventivas
especificas, la organizacion de la prevencion se basa en la definicién de forma clara e
inequivoca de las funciones y responsabilidades preventivas en los diferentes niveles
jerarquicos de una empresa. Para definir las mismas, en el Anexo No. 23, se muestra, a
modo de ejemplo, de una empresa "tipo" de tres niveles jerarquicos, con la siguiente
estructura: Direccion, Responsables de las diferentes unidades funcionales, Mandos
intermedios, y Trabajadores. La modalidad preventiva elegida en el ejemplo es la de

Trabajador designado.

3. Medicidn de indicadores para valorar el desempefio del Proceso de Gestion del

Riesgo Laboral

Los postulados de la mejora continua pueden ser aplicados a la Gestion de la Seguridad e
Higiene Ocupacional en la empresa permitiendo lograr niveles superiores en las
condiciones de trabajo y en la prevencion de los accidentes del trabajo y las
enfermedades profesionales, lo que conduce a incrementar la satisfaccion laboral y la
productividad del trabajo. Esta filosofia precisa de un diagndstico que permita determinar

los principales problemas que afectan el desempefio del proceso donde se aplica.

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

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

la siguiente tabla que permite visualizar los resultados obtenidos en esta etapa.

Tabla 2.2: Formato para el Seguimiento y Medicion. (Fuente: Elaboracion propia)

. Criterio Grado de Célculo Clasificacion
Caracteristicas .,
No. de consecucioén
a evaluar .
medida

Nota: Si el sistema de Seguridad e Higiene Ocupacional es evaluado en su desempefo
de R o M es necesario continuar profundizando en el analisis para determinar los factores
que afectan su buen desempefo. Si es evaluado de B, aplicando la filosofia del
mejoramiento continuo, deben buscarse las vias para continuar perfeccionando los
resultados del sistema (elevando el estado deseado o nivel de referencia de cada
indicador). A partir del diagndstico realizado se debe establecer un plan de accién que

permita eliminar los problemas detectados.
2.2. Diagnostico a nivel de puestos de trabajo con énfasis en un AET.

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

ergondémico.

El procedimiento propuesto en la presente investigacién se muestra en la figura 2.3. El
mismo es disefiado teniendo en cuenta los criterios de (Wolf Lauring, 2000; Nogareda,

Silvia ,1995), este es disenado desde una perspectiva ergonémica.

Organizar y Recopilar Diagnosticar y Evaluar Proyeccion de los
Informacion. los resultados del AET disefios Ergondmicos

Aal Piiactn Aa Trahain

Fig. 2.3: Etapas para el Analisis Ergondmico del Trabajo. (Fuente: Gonzalez Gonzalez J.
2009).
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La propuesta de dicho procedimiento se divide en tres etapas, las cuales se designhan a

continuacion:

I. Organizar y recopilar la informacion.

[I. Diagnosticar y Evaluar los resultados del Analisis Ergondmico del Trabajo.
Ill. Proyeccion de los disefios ergondmicos del puesto de trabajo.

La primera etapa ayuda a la preparacion del trabajo y recogida de informacion,
asegurando que el resto de las etapas se desarrollen con éxito. La segunda etapa es
donde se efectua la evaluacién de los resultados luego de haber realizado el analisis
ergondmico por puesto de trabajo. La tercera etapa se dedica a realizar las propuestas de

mejora.

La figura 2.4 amplia el disefio de la propuesta del procedimiento, al mostrar cada uno de
los pasos, es valido aclara que una organizacion puede comenzar la intervencién
macroergondmica desde el nivel de puesto de trabajo, luego por los procesos y terminar a
nivel empresarial(Montero Martinez, R. 2007) de ahi entonces se expone el procedimiento
para el analisis ergonémico del puesto de trabajo de tal forma que permita recopilar la
informacion necesaria(paso 1) y lograr el compromiso de la direccion (paso 2)(ver figura

2.4), la cual se muestra a continuacion:
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Organizar y Recopilar Diagnosticar y Evaluar Proyeccion de los
> Informacion. los resultados del AET disefios Ergonémicos
del Pu?sto de
v v |
Compromiso de la Analisis Ergonomico Realizar la nueva
Direccion. del Trabajo. Propuesta
J/ Ergondmica del
o \L Trabajo.
Definir Alcance del
Estudio. Conformacion de la
\l/ Ficha Ergondmica.
Formar Equipo de \L
= ETler Validacion de la Ficha
\l/ Ergondémica.

Preparar el Trabajo.

y

Seleccion del Tamarfio
de la Muestra.

Fig. 2.4. Pasos del procedimiento para Analisis Ergonédmico del Trabajo. (Fuente:

Gonzalez Gonzalez J. 2009)

Etapa I: Organizar y Recopilar Informacién.

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

el compromiso desde la alta direccion hasta los niveles inferiores de la organizacion.
Paso 1: 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 inversién y no como un gasto, ya que las enfermedades profesionales
y los accidentes de trabajo pueden generar costos para diferentes personas o grupos asi

como a la empresa.

La seguridad y salud en el trabajo puede implicar en el rendimiento de la empresa de

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

productividad, mejorar la calidad y reducir los riesgos en materia de salud y seguridad.
Paso 2: Definir el alcance del estudio

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

tenerse en cuenta lo siguiente:

e Revisiones de documentos, certificados médicos, identificando cantidad de

accidentes, el analisis de sus causas.

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

necesidad de estudiar de manera detallada.

e Estudios de siniestralidad identificando los puestos de trabajo donde han ocurrido

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

e Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifique en que puesto se

realizaria el estudio.
Paso 3: Formar equipo de trabajo.

Los equipos seran 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 organizacion, aunque
en el equipo de trabajo las personas responsabilizadas son los especialistas en Seguridad

y Salud Laboral.
Paso 4: Preparar el Trabajo

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

investigacion.
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Paso 5: Seleccién del tamarfio de la muestra

Una interrogante comun es determinar el tamafo de la muestra requerida en la
investigacion, esto depende de la varianza de la poblacion, la cual puede ser conocida o

desconocida, y del tamafo de la poblacion el cual puede ser finito o infinito.

Generalmente en este tipo de investigacién para el calculo del tamafio de la muestra se
utiliza la expresién matematica siguiente, para la cual se conoce el tamafio de la

poblacion aunque la varianza si se desconoce.

vz, )

Donde:

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

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

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

n: Tamarno de la muestra.

Zl—% = 1.96

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

garantiza el maximo valor de n.

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

trabajadores por areas.

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

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

Etapa Il: Diagnosticar y Evaluar los resultados del Analisis Ergondmico del Trabajo (AET).

El objetivo que persigue esta fase esta fundamentado en evaluar la situacién actual
referida a los aspectos ergondmicos en los diferentes puestos de trabajo que conforman

la organizacion objeto de estudio. En el analisis bibliografico realizado en la presente
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investigacion, se analizaron un conjunto de métodos que persiguen este fin, a
continuacion se expone de manera detallada el relacionado con la “Lista de comprobacién

ergondmica” propuesto por (Wolfgang Laurig ,2000).
Paso 6. Andlisis Ergonémico del Trabajo.

La mejora de un puesto de trabajo se basa en el conocimiento de las condiciones de
trabajo presentes en el mismo, entendiendo como tales, el conjunto de factores, tanto de
la propia tarea como del entorno en que ésta se realiza, que pueden afectar a la salud de

los trabajadores.

Toda evaluacion de una situacion de trabajo implica que estos factores deben
considerarse por si solos y en su conjunto, teniendo siempre en cuenta su incidencia

sobre el elemento humano del sistema.

En la presente investigacion se propone utilizar la “Lista de comprobacién ergonémica”

propuesto por (Wolfgang Laurig ,2000).
El objetivo y una explicacion de la misma se exponen a continuacion.

La “Lista de comprobacion ergondmica” que se muestra a en el Anexo No.24 puede
utilizarse para varios fines. La obtencion de los datos de la lista de comprobacion y el
tratamiento de los mismos es relativamente sencillo, si se responde a los enunciados
primarios y secundarios. Se definen una serie de items, los cuales son cuantificables. La
misma tiene una estructura modular, que abarca cinco aspectos fundamentales
(mecanico, bioldgico, de percepcion/motor, técnico y psicosocial). La importancia de los
modulos varia segun la naturaleza del trabajo que se va a analizar, los aspectos
especificos del pais o poblacion objeto del estudio, las prioridades organizativas y el uso

que se pretende dar a los resultados del analisis.

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

acuerdo/desacuerdo que se indica a continuacion.
v" 0 No sabe o no aplicable.

v" 1 Desacuerdo absoluto.
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v 2 Desacuerdo.

v 3 Ni acuerdo ni desacuerdo.
v" 4 Acuerdo.

v 5 Acuerdo absoluto.

v" 6 No responde.

La evaluacién de las condiciones de trabajo se basa en dos valoraciones: una realizada
por el analista a partir de los criterios de aplicacion y otra paralela, que refleja la opinion

que tiene la persona que ocupa el puesto de trabajo.

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

u otra superior.

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

evaluacion de los sistemas de trabajo.
Paso 7. Conformacion de la Ficha Ergonémica.

Con los resultados de la Lista de Comprobacion Ergondémica, aplicada por puesto de

trabajo, se conforma la Ficha Ergonémica del Puesto de Trabajo.

Para realizar esta actividad se cuenta con un formato, donde se recoge toda la
informacién necesaria sobre los aspectos ergonémicos del puesto de trabajo, Para el
disefio de dicha ficha se tienen en cuenta los criterios dados por: (Blanco, Ana J. 20086,
Nogareda, Silvia, 1995). Dicha ficha se muestra en el Anexo No.25.Los principales

aspectos que recoge se definen a continuacion:

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

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

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

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

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

de seguridad.

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

clasificaciones: Agentes Fisicos, Quimicos y Bioldgicos asi como el tiempo de exposicion.
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lluminacion: Tipo de iluminacion Natural o Artificial. Ademas se refiere al tipo de
luminarias por el tipo de ldamparas que contenga (incandescente, fluorescente, de alta
descarga, vapor de mercurio o sodio de alta y baja presién) indicando cantidad de
lampara y potencia asi el nivel de iluminacién o iluminancia en lux del local objeto de

estudio.

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

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

Pantallas de Visualizacion: Tiempos de exposicién a las mismas.

Equipos de Proteccién Individual: Tipo de equipo asi como la clase de proteccion.

Con todo lo mencionado anteriormente queda conformada la ficha ergonémica de los

diferentes puestos de trabajo.
Paso 8. Validacién de la Ficha Ergonomica.

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

cual su criterio, comprobando de esta forma la veracidad de la informacion que recogen.

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

informacion y la visualizacion del contenido que las mismas recogen.

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

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

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

hacen la mejora desde el punto de vista ergonémico.

Se realizan los estudios en los puestos seleccionados segun el criterio expresado

anteriormente y en funcién del problema encontrado se establece la mejora ergonémica,
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aplicando metodologias, procedimientos y métodos propios de la tematica dentro de la

cual se hara dicha mejora.

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

de la Ergonomia Participativa.

Los elementos a ser definidos en la planificacién del programa de intervencién coinciden
con los propuestos por (Mejias Herrera, S. 2003) expresando aqui los objetivos e
intenciones del programa, describiendo todo lo que se planea y tomando conciencia de

los aspectos que se excluyen y las razones existentes.
Estos elementos son:
1. Antecedentes:

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

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

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

disefio e implementacion del programa.
3. Disefio de la investigacion:
Incluye:
e Planteamiento del problema (éste es conocido al concluir la etapa 2).

e Objetivos de la investigacién (coinciden habitualmente con los objetivos del

programa).
e Preguntas de la investigaciéon (dirigen la obtencion de los objetivos del
programa).
4. Actualizacién de la situacion inicial planificada en el desarrollo del programa.

Es necesario actualizar, tanto las caracteristicas previstas de los sujetos que se
beneficiaran del programa incluyendo a otros (los experimentadores) que tendran algun

tipo de implicacion en el mismo como actualizar las caracteristicas de la situacién o
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contexto que conformara el escenario previsto para la implantacién de las actividades del

programa.
5. Actividades planificadas dentro del programa de intervencion

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

qué, cuando, dénde y cdmo se realizan cada una de las actividades.
Paso 10: Implantacién del programa de intervencion

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

necesario verificar los requerimientos siguientes:

Actualizacion de la situacion inicial (de ser necesario, por haber pasado un periodo

significativo de tiempo desde el momento de ser realizado el diagnéstico).

Debe observarse en qué medida el contexto real de la situacion inicial coincide con el
previsto, ya que las actividades que se aplicaran deben ser coherentes con la situacion
inicial prevista. La aplicacion de la pre-prueba en la intervencion permitira conocer, a
través de sus resultados, si se mantienen las condiciones iniciales planificadas; si por el
contrario, han variado, es preciso volver a la planificacion del programa realizado para

adaptarlo a las condiciones actuales.
Aplicacion de las actividades previstas

Se comienza a realizar la intervencion al poner en practica cada una de las actividades
que se planificaron en la etapa anterior. EIl momento en que se aplican las mismas, asi
como el periodo en que se mantienen, son decisiones a ser tomadas por el equipo de

trabajo.

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

se desarrollen y pongan en practica nuevas ideas.

61



Capitulo II; Procedimiento para la Mejora de la Identificacion y Evaluacién de Factores de Riesgos Laborales
en el Sector Carnico.

Efecto o impacto real que se produce

Vuelve a ser necesario analizar en primer lugar la coherencia, ahora en el proceso de
implantacién, al comprobar si los antecedentes reales se corresponden con las

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

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

progreso, al comparar los resultados de la post-pruebas con la pre-prueba.
Paso 11: Control del programa de intervencion

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

como evaluar si el mismo puede ser extendido a otras areas.

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

programas de intervencién microergonomica.

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

adaptando algunos de ellos a la situacion que caracteriza el programa de intervencion:

e Eficiencia de la intervencion microergon6mica: Medida en que se emplean los
recursos durante la intervencion microergondémica en los sistemas de trabajo y sus
procesos y estos repercuten en un mayor numero de problemas resueltos y

beneficios para los trabajadores.
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Eficacia de la intervencion microergondmica: Medida en que se eleva la
calidad del servicio y la satisfaccion del cliente a partir del conjunto de actividades

puestas en practica durante la intervencién microergonémica.

Efectividad de la intervencién microergondomica: Medida en que la intervencion
microergondmica cumple con los objetivos propuestos en el periodo, relacionado

con el incremento de la calidad del trabajo y la productividad.

Pueden utilizarse encuestas de satisfaccion laboral (Anexo No. 26) antes de la

intervencion y luego de la misma, lo cual permitira conocer si las mejoras implementadas

han sido efectivas.

Conclusiones del Capitulo

1.

3.

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

en el proceso objeto de estudio.

El analisis y la intervencién en el proceso de Gestién de la Seguridad y Salud
laboral constituye una de las vias de evaluacion que aporta el procedimiento,
particularizando en aspectos claves como: la definicion y representacion del
proceso; a través del mapa y la ficha de procesos, definicion de las variables
claves y definicion de oportunidades de mejora, asi como permite conocer si se
mide adecuadamente el desempefio del proceso, analizar si existen las
competencias necesarias en los recursos humanos y si se han definido los

indicadores para mejorar su gestion.

Se propone un procedimiento con enfoque microergonémico que permite analizar
cada puesto de trabajo y priorizar el factor de riesgo ergonémico que debe ser
analizado, garantizadndose de esta manera una prioridad en cada puesto de

trabajo para la intervencion microergonémica.
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4. El disefio del programa de intervencion identifica una nueva situacién que difiere
de las situaciones planteadas anteriormente al considerar determinadas
caracteristicas en el contenido y la direccion de la intervencion relacionadas con la
definicion del mapa de proceso y los subprocesos que lo integran, y el disefio de
los perfiles de competencias contribuyendo a lograr mejoras en la gestion del

proceso, asi como a elevar la calidad del servicio que se presta.
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Capitulo Illl: Implantacion del Procedimiento para la Mejora del
Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la
Empresa Céarnica Cienfuegos.

En el presente capitulo se realiza una caracterizacion de la Empresa Carnica de Palmira,
diagnosticandose el proceso de Gestiéon de Seguridad y Salud Laboral a través de la
implementacién de un procedimiento para la identificacién y evaluacion de los riesgos
laborales, a través de encuestas, entrevistas, listas de chequeo e instrumentos de
evaluaciéon a nivel empresarial, de proceso y de puestos de trabajo hasta proponer
medidas a adoptar para mejorar las condiciones laborales, y de esta forma lograndose

cumplir con la hipotesis de la presente investigacion.

3.1. Aplicacion del procedimiento para la mejora del proceso de Prevencion

de Riesgos Laborales en la Empresa Céarnica Cienfuegos.

A continuacion se expone la implementacion del procedimiento explicado en el anterior

capitulo de la presente investigacion.
Etapa |: Preparacion del trabajo.

1.1. Formar equipos de trabajo:

Después de haber logrado el compromiso de la direccién a través de una reunién con los
directivos de la empresa para informar acerca del procedimiento disefiado en la presente
investigacion, fue conformado el equipo de trabajo por el Especialista Principal y los
Técnicos de Seguridad de la Empresa, los Técnicos en Recursos Humanos y el técnico
de operaciones de cada UEB. Se procur6 ademas la participacion de especialistas
conocedores de las areas de la organizacién objeto de estudio para de esta forma lograr
sesiones de expertos y la entrega de la informacién necesaria, asi como la visita a las

UEB de la empresa.

1.2. Informar a todos los niveles de la organizacion:

Una vez cumplida con la etapa anterior se responsabilizé un especialista por cada area, el

cual es el encargado de informar sobre la realizacion del estudio y sus ventajas.
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1.3. Recopilar v analizar informacién:

Se realiza una busqueda de la informacion de inspecciones antes realizadas y de
inventarios de riesgos existentes para su posterior analisis en el transcurso de la

investigacion.

1.4. Preparar el trabajo:

En esta etapa se definié que el especialista principal de seguridad y Salud debe estar
presente a lo largo de la investigacion pudiendo entregar la informacién necesaria y la
coordinacién de las visitas a las UEB. Se definen también las técnicas de recopilacion de
informacion como entrevistas, encuestas y listas de chequeo que seran utilizadas, y se

procede a la reproduccion de las mismas.

1.5. Descripcion de la Organizacion:

La Empresa Carnica Cienfuegos es de Subordinacién Nacional, perteneciente al
Ministerio de la Industria Alimenticia, su domicilio social se encuentra en la Carretera a
Recurso Km. 1 en el Municipio Palmira, fue creada con personalidad juridica propia
mediante la Resolucion Numero 94 de fecha 19 de julio de 1991. Cuenta con una plantilla
aprobada de 405 trabajadores . Es la Unica obra de su tipo construida en la provincia de
Cienfuegos después del triunfo revolucionario, con la proyeccién de cumplir el objeto

empresarial, lo cual constituye su razén de ser:
v Llevar a cabo el sacrificio de ganado mayor y menor en ambas monedas.

v" Producir y comercializar mayorista en ambas monedas, carnes y sus derivados de

distintos tipos y calidades, carnes frescas, carnes en conservas y grasas.

v" Obtener, elaborar y comercializar de forma mayorista y en ambas monedas
subproductos comestibles y no comestibles, como cuero, cebo, astas y pezufas,

bilis y pelos.
Misién
Satisfacer con productos carnicos y sus derivados las demandas del cliente, en surtido,

calidad y cantidad en Divisas asi como cumplir con el balance carnico en Moneda

Nacional.

Vision
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Es una empresa lider en el mercado en los productos carnicos y derivados que desarrolla
eficientemente y eficazmente su gestion buscando constantemente la excelencia
empresarial con un personal profesional experimentado, logrando asi superar las

expectativas de sus clientes.

La empresa para cumplir con su misién y vision cuenta con una fuerza de trabajo

distribuida de la siguiente manera:

18;5% 50: 12%

33;8%

B Oficina Central
m UEB produccion
UEB Aseguramiento

B UEB Venta

198;49% m UEB Ventas Especiales

Fig. 3.1. Grafica de trabajadores por Unidades Empresariales de Base. (Fuente:

Elaboracion Propia)

La empresa se encuentra dividida en cuatro (4) Unidades Empresariales de Base y las
Oficinas Centrales, siendo la UEB de Produccion la que abarca mayor cantidad de

trabajadores.
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Fig.3.2.Grafica de distribucién de los trabajadores por edades.(Fuente: Elaboracion

Propia)

En la Fig.3.2 se observa que la mayor cantidad de trabajadores se encuentran en el rango
de 36 a 45 afos.
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Fig. 3.3. Grafico de cantidad de trabajadores segun el grado de escolaridad.(Fuente:

Elaboracion Propia)

La composicién por el nivel de escolaridad se refleja en la Fig. 3.3 donde se aprecia que

187 del total de los trabajadores solo tiene noveno grado.

68



Capitulo I11l: Implantacion del Procedimiento para la Mejora del Proceso de Prevencion de Riesgos
Laborales en la Empresa Céarnica Cienfuegos.

La empresa tiene bien definido cual es su publico tanto interno como externo, en el Anexo
No. 27 se muestra nuestro publico interno mediante un organigrama de la empresa
mientras que en el Anexo No0.28 mediante un diagrama SIPOC se muestra nuestro
publico externo incluyendo nuestras principales entradas y salidas del proceso productivo
el cual se muestra de forma mas detallada en el Anexo No. 29 mediante un diagrama de

flujo.
Etapa Il: Estudio del estado de la Gestion de Seguridad y Salud en la Empresa.

Para el analisis del subsistema de Seguridad y Salud en el Trabajo de la organizacion se
utilizan técnicas de recopilaciéon de informacion como revision de documentos vy listas de

chequeos.

Para el diagnostico correspondiente a esta etapa se utiliza el modelo desarrollado por
(Bajo Albarracin, J. C. 2000) denominado Total Health and Safety Management. En el
capitulo | se hace referencia a este modelo el cual analiza una serie de aspectos dentro
de los factores Técnico, Gestion Preventiva y Cultura, quedando asi definidos los puntos

débiles y fuertes de la organizacién en materia de Seguridad y Salud Laboral.

Para la aplicacion de este modelo se utilizaron una serie de técnicas de recopilacion de
informacién como las entrevistas a especialista en seguridad, las encuestas a los
trabajadores y directivos, las observaciones directas, la revision de documentos y las
listas de chequeo sobre el estado de la Gestion del Riesgo y de la Gestiéon de la
Seguridad y Salud del Trabajo, las cuales fueron expuestas en el anterior capitulo de la

presente investigacion.

Para aplicar las encuestas, con los datos que aparecen en la tabla 3.1 sobre la categoria
ocupacional de las diferentes UEB, se selecciona el tamafo 6ptimo de la muestra. En el
Anexo No. 30 aparece la expresion matematica que se utiliza para validar
estadisticamente la confiabilidad de los datos y el proceso de calculo y estratificacion del

numero de encuestas a realizar.
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Tabla 3.1. Categorias ocupacionales por UEB. (Fuente: Elaboracién Propia)

Entidades Tot_al de Obreros | Administrativos | Servicios | Técnicos | Directivos
trabajadores
Oficina Central 50 3 1 11 29 6
UEB
Produccion. 198 166 0 15 13 4
UEB
Aseguramiento 106 80 3 12 6 5
UEB
33 13 5 6 7 2
Ventas
UEB Ventas
Especiales 18 5 1 5 6 1
Total 405 267 10 49 61 18

En la Tabla 3.2 del Anexo No. 30puede verse el resultado de la estratificacion con una
cantidad total de 193 encuestas a realizar. Posteriormente se procede a seleccionar los
trabajadores a encuestar a través de la utilizacion de la tabla de niumeros aleatorios y el

registro de personal.

Se selecciona una lista de acuerdo a la cantidad necesaria por unidad de base y categoria
ocupacional que se muestra en la tabla 3.3 donde se hace corresponder el numero
aleatorio con el nombre del trabajador en el registro de personal. Una vez seleccionados

los empleados se procede a aplicar la encuesta.

Tabla 3.3 Cantidad de encuestas a aplicar en la organizacion por categoria ocupacional.
(Fuente: Elaboracion Propia)

Entidades Obreros | Administrativos | Servicios | Técnicos | Directivos
Oficina Central 2 1 5 14 3
UEB Produccion. 82 0 7 6 2
UEB Aseguramiento 39 2 5 3 3
UEB Ventas 6 3 3 3 1
UEB ventas Especiales 2 1 2 2 1
Total. 131 7 22 29 9
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La encuesta (Anexo No.16) abarcé las categorias ocupacionales de técnicos,
administrativos, servicios y obreros; pero antes fue sometida a una prueba para saber si
cumplia con los objetivos para los que fue disefiada, para ello se tuvo en cuenta al
consejo de direccidn, al grupo de especialistas de recursos humanos de la organizacion y
un grupo de trabajadores (técnicos, servicio, administrativos) de la Empresa Carnica
Cienfuegos. Estas encuestas fueron procesadas en el paquete de programas SPSS

Version 15.0, y los resultados aparecen en el Anexo No. 31.

La encuesta analiza variables las cuales son politicas, incentivos a los trabajadores,
formacion, comunicacion, planificacion y control. En la tabla 3.4 aparecen las variables y
los por cientos obtenidos por cada categoria ocupacional, debe aclararse que los valores
en la tabla son referidos a los por cientos que indican valoraciones negativas de cada
variable. Concluyéndose que las variables que se valoran de manera negativa en todas
las categorias ocupacionales es la comunicacion, especificamente el aspecto relacionado
con la elaboracion de circulares escritas para informar a los trabajadores sobre riesgos
asociados al trabajo y la forma de prevenirlo, y en la variable control, especificamente en
los aspectos relacionados a la aplicacion de las técnicas de Benchmarking pues no
siempre comparan los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo
ramo industrial que utilice procesos productivos similares, asi como la comparacién de
técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de cualquier sector
industrial y no se realizan periddicamente auditorias sobre la validez y fiabilidad del
sistema de gestion. No siendo asi en las variables incentivos a los trabajadores, formacion
y planificacién pues aunque de estos aspectos no se obtuvieron valoraciones negativas
en todas las categorias, en algunas de ellas se indican la presencia de debilidades lo cual
debe corroborarse a partir de sesiones de trabajo donde se analicen con trabajadores
representantes de todas las categorias ocupacionales la existencia 0 no de esas
debilidades.
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Tabla 3.4. Por cientos negativos de las variables por categorias ocupacionales. (Fuente:

Elaboracién propia)

| Téc. ‘ Dir. ‘ Ob. ‘ Serv. ‘ Adm.

Politica

1. Existe una declaracion escrita a disposicion de todos los | 65
trabajadores donde se refleja la preocupacion de la direcciéon
por la prevencion, los principios de actuacién y objetivos a
conseguir.

2. La direccion ha establecido por escrito las funciones de 56.5
compromiso y participacion y las responsabilidades en materia
de prevencion para todos los miembros de la organizacion

Formacidn sobre riesgos laborales.

1. El plan de formacién se decide conjuntamente con los 50
trabajadores o sus representantes.

Comunicacién en materia de prevencion.

1. Existe una comunicacién fluida que se plasma en reuniones, 95.7 | 54.5
campafas o exposiciones orales periddicas y frecuentes para
transmitir principios y normas de actuacion.

2. Existen en la empresa sistemas de informacion previa al | 58.6 52.7 | 68.2
personal afectado sobre modificaciones y cambios en los
procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones
previstas.

3. Se elaboran circulares escritas y se efecttian reuniones para | 952 | 66.7 | 52.7 | 54 57.1
informar a los trabajadores sobre los riesgos asociados al
trabajo y la forma de prevenirlos.

Planificacién preventiva.

1. Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en 54.5
cada puesto de trabajo.
2. Los planes de prevencion son revisados periédicamente y 54.2

actualizados cuando se modifican las condiciones de trabajo o
se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Control interno.

1. Se efectian comparaciones entre las normas o planes 51.7
predeterminados y las actuaciones, valorando su implantacion y
eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

2. Existen procedimientos (informes, estadisticas periodicas) | 98.6
para comprobar la consecucion de los objetivos asignados a los
mandos.

3. Periodicamente se efectiian inspecciones sistematicas para | 1.7
asegurar el funcionamiento eficaz de todo el sistema.

4. Periédicamente se efectian valoraciones externas 55.6 | 74 | 59.1 | 57.1
(auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema de gestion
de la prevencion.

5. Es habitual la comparacién de los indices de siniestralidad | 759 | 77.8 | 656 | 59.1 | 714
con los de otras organizaciones del mismo ramo industrial que
utilice procesos productivos similares.

6. Es habitual la comparacién de técnicas y practicas de | 724 | 77.8 | 70.2 | 72.7 | 571
gestion con las de otras organizaciones de cualquier sector
industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestion
de problemas similares
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Con estos resultados procesados, la aplicacion de la lista de chequeo, expuestas en el
Capitulo 2 de la presente investigacién, la revisiébn de documentos, las observaciones
directas y la entrevista al especialista de seguridad se procede a aplicar el modelo de
TH&SM segun criterios validados en investigaciones anteriores a esta. De la aplicacion de
este modelo se obtienen los puntos débiles y fuertes de la organizacién en materia de
Seguridad y Salud Laboral. Seguidamente, se muestran los resultados en la Tabla 3.5.
Estos resultados fueron obtenidos luego de aplicar la férmula que aparece en el Anexo
No.10.

Tabla 3.5 Resultados del diagnéstico empresarial en materia de Seguridad y Salud

Laboral. (Fuente: Elaboracion Propia)

CRITERIO RESULTADO (%)
Técnico 8
Gestion 2
Cultura 2

Después de analizar esta informacién se puede concluir que la Organizacién se encuentra
en excelencia preventiva ya que los tres criterios del diagndstico no sobrepasan del valor
establecido por el modelo (15 %), pero existen un conjunto de debilidades que
constituyen las demandas a nivel empresarial debido a que en la aplicacion del modelo se
identificaron con una puntuacién no satisfactorias, las cuales se muestran a continuacion
en la Tabla 3.5. En el programa de mejora elaborado en esta investigacion, se sugieren

una serie de medidas para estas debilidades detectadas.
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Tabla 3.6: Identificacion de Puntos débiles del Proceso de Gestion de la Seguridad y
Salud Laboral en la Empresa Carnica Cienfuegos a nivel empresarial. (Fuente:

Elaboracion Propia)

Aspectos \ Punto débil

Cultura

Desarrollar las capacidades personales para actuar de forma segura.

Gestion de la Prevencién

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

Técnico

Analizar inicial y peridédicamente todos y cada uno de los procesos productivos de la
empresa desde un punto de vista preventivo.

Establecer las medidas de proteccion colectiva para proteccion de los trabajadores, para los
peligros que no han sido eliminados y sélo cuando no hayan podido establecerse medidas
de proteccion colectiva.

Etapa lll: Diagnostico a nivel de puestos de Proceso.
3.1 Disefio del Mapa de Proceso y su ficha.

En el Proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en la Empresa Carnica Cienfuegos no
se encuentra confeccionado el mapa del proceso y su ficha, por lo que se procede a la
realizacion de los mismos para conocer de manera detallada su funcionamiento y asi

analizar las posibles mejoras.

Para conocer de manera general el proceso de Gestion de Seguridad y Salud Laboral se
utiliza el Diagrama SIPOC (Anexo No0.32), el cual se obtiene mediante la revision de
documentos de la empresa. Luego se procede a la elaboracion del diagrama de flujo de

cada etapa identificando actividades especificas y puntos de decision.

Se confecciona la ficha del proceso (Anexo No.33) con la informacion obtenida mediante
sesiones de trabajo con especialistas y técnicos de la empresa dandole cumplimiento a

una de las debilidades detectadas en el proceso.

En la etapa de diagndstico del factor de riesgo del Proceso de Gestion de Seguridad y
Salud del Trabajo, se encuentra el proceso de gestién de riesgos laborales como un
subproceso, éste se documenta mediante un diagrama SIPOC, el Diagrama de Flujo del

Proceso y su ficha (Ver Anexos No.34 y 35)

Una de las cuestiones contenidas en el Proceso de Gestién de Riesgos Laborales es la

identificacion y evaluacién de factores de riesgos laborales, lo cual ya se encontraba en la
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empresa segun lo establecido en la Resolucion 39/2007. Los resultados de la misma se

pueden ver en el Anexo No.36.

Luego de analizar los riesgos existentes en cada area del proceso productivo, se puede
decir que la probabilidad de caidas al mismo nivel es el riego que esta presente en todas
las areas, aunque no es el de mayor probabilidad y consecuencia, estos se mencionan a

continuacion por cada area:
e Probabilidad de cortes o golpes(Matadero y Deshuese)

e Probabilidad de infecciones provocadas por microclima

inadecuado(humedad)(Matadero y Embutido)

e Probabilidad de infecciones provocadas por organismos vivos(Subproducto y

corrales)
¢ Probabilidad de cortaduras(Deshuese)
e Probabilidad de adquirir enfermedades profesionales(Deshuese)

e Probabilidades de intoxicacion aguda o crénica y efectos provocados por

NH; (Termo energética y Refrigeracion)
Para cada uno de estos riesgos existen medidas de control.
3.2 Diagndstico del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral

Para el analisis de la situacion actual en materia de Seguridad y Salud Laboral se utilizan
técnicas tales como revision de documentos, entrevista a la directora de Recursos
Humanos y Especialistas de SST de la entidad y listas de chequeo, pudiéndose constatar
que la empresa cuenta con un Modelo de Gestiéon de la Seguridad y Salud Laboral, que

carece del enfoque de proceso.

A continuacién se procede a realizar un analisis critico del proceso de Gestidon de
Seguridad y Salud del Trabajo realizandose una caracterizacion de la accidentalidad y la
siniestralidad en la Empresa Carnica Cienfuegoslo que permite conocer el area de mayor
incidencia en este aspecto, luego se procede a evaluar aspectos relacionados con el

proceso.
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Analisis de la accidentalidad en el proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.

Tomando como herramientas los graficos de tendencias, se puede establecer la
comparacion por anos de la Empresa Carnica Cienfuegos. Para ello se realiza el analisis
basado en los indices dados por anos de acuerdo a los accidentes presentes en la

empresa.

El indice de incidencia significa el nimero de accidentes ocasionados en el periodo de un

afio por cada 1000 personas expuestas a riesgo.

indice de incidencia
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8
\ —e—indice de incidencia

0 2 S
2007 2008 2009 2010

Fig.3.4 Iindice de incidencia de accidentes desde 2007 hasta el primer trimestre del 2010.

(Fuente de elaboracion: Documentos de la empresa)

Este indice se utiliza para hacer evaluaciones mensuales, trimestrales y anuales,
conociendo asi el desarrollo de la accidentalidad pero también puede utilizarse para
comparaciones tanto interna como externa con etapas anteriores. Es utilizado también
para profundizar algunos detalles de la accidentalidad, tales como establecer diferencia

entre grupos de edades, sexo, grupos de personas Yy otras situaciones.

En este caso particular en la Fig. 3.4 se hace un analisis en el periodo por afios desde
2007 hasta el primer trimestre del 2010, donde se puede ver que el indice tiende a
aumentar en el afio 2008 y luego disminuye hasta el valor cero ya que en este ultimo

trimestre no ha ocurrido accidente alguno.
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Fig.3.5; indice de frecuencia de accidentes desde 2007 hasta el primer trimestre del 2010.

(Fuente: Elaboracion propia)

El indice de frecuencia representado en Fig.3.5 expresa el numero de accidentes

ocasionados por millon de horas trabajadas. Es la medida basica de la accidentalidad y

uno de los indices mas usados en seguridad. Se aclara que el tiempo trabajado incluye

todas las horas extras y tareas especiales, excluyendo el tiempo de vacaciones y

enfermedades. La Empresa presenta un crecimiento en este indicador de 8.28 accidentes

por cada 1000 000 horas trabajadas para el ano 2009, luego se reduce a cero en el primer

trimestre del 2010 al no ocurrir accidentes en esta organizacion.
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Fig.3.6; indice de gravedad de accidentes desde 2007 hasta el primer trimestre del 2010.

(Fuente: Elaboracion propia)
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El indice de gravedad representado en Fig.3.6 indica el numero de jornadas perdidas por
cada mil horas trabajadas. Este indice permite caracterizar el tipo de accidentes en cuanto
a su gravedad, asi un indice alto indicara que en la seccion de estudio los accidentes que
ocurren provocan que se pierdan muchas jornadas de trabajo, lo que permite suponer que
han tenido consecuencias graves para el accidentado. Al analizar la grafica observamos
que la Empresa en cuanto a este indice presenta un incremento en el ano 2009, luego de
ese ano en el primer trimestre del 2010 la tendencia fue a disminuir llegando a minimizar a

cero el tiempo de afectacion por concepto de accidentes laborales.

En el caso del coeficiente de mortalidad no se analiza graficamente ya que en la empresa

no han ocurrido accidentes mortales en el periodo de analisis.

Analisis de la siniestralidad en el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.

Se realizdé el analisis de siniestralidad laboral identificandose la hora, cantidad de
accidentes, lugar del accidente, sexo de los accidentados asi como la categorizacion de
las lesiones en la Empresa Eléctrica Cienfuegos durante el periodo analizado a partir de

los datos que aparecen en la tabla de accidentalidad en el Anexo No.37.

accidentes
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Fig.3.7; Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica de
Cienfuegos en el periodo del 2007 al primer trimestre del 2010. (Fuente: Elaboracion
propia)

En la Empresa Carnica Cienfuegos en el periodo del 2007 al primer trimestre del 2010

han ocurrido un total de quince accidentes, los cuales se encuentran distribuidos segun la

figura anterior, el afio 2009 fue el de mayor accidentalidad con un total de seis accidentes
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sin embargo hasta finalizar el primer trimestre del presente afio no se han reportado

accidentes.

Causas de accidentes

Organizativas
7%

Fig. 3.8; Representacion de las causas de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica

Cienfuegos. (Fuente: Elaboracion propia)

Como se puede observar en la Fig.3.8 mas del 50% de los accidentes ocurridos en el
periodo de estudio, desde el afio 2007 hasta el primer trimestre del 2010 tienen en su
origen, causas humanas, al ocurrir nueve (9) accidentes, debido a causas técnicas cinco

(5) y debido a causas organizativas un (1) accidente, siendo el de menos influencia.

O Mafana
| Tarde

13

Fig.3.9; Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica Cienfuegos

segun el horario. (Fuente: Elaboracion propia)

Como se puede observar existe mayor ocurrencia de accidentes en el horario de la

mafiana debido que la mayor parte de la produccion se realiza en ese horario.
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Fig. 3.10; Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica de

Cienfuegos por dias laborales de la semana.(Fuente: Elaboracion propia)

En la Fig. 3.10 se puede observar que dentro de los dias laborables de la semana, los
dias en los que han ocurrido mas accidentes han sido el lunes y el jueves, no siendo el

miércoles afectado por esta causa.
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Fig. 3.11; Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica de

Cienfuegos en cada UEB. (Fuente: Elaboracion propia)

La figura anterior visualiza la cantidad de accidentes ocurridos en el periodo del 2007 al
primer trimestre del 2010 en las diferentes Unidades Empresariales de Base siendo la de
Produccion la que mayor cantidad de estos ha tenido debido a que en ella se encuentran

la mayoria de los trabajadores pues se realizan todos los procesos productivos.
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Fig. 3.12: Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica de

Cienfuegos por areas de trabajo en la UEB de Produccién. (Fuente: Elaboracién propia)

Dentro de la UEB de produccién, el flujo productivo se encuentra distribuido en areas de
trabajo: Matadero, Deshuese, Empacadora y Producciones Especiales. En el caso de los

embutidos se encuentran en el area de la Empacadora

El area del Matadero es la que ha influido con mayor fuerza en el numero de accidentes al

sobrepasar el 50% del total de estos.

Accidentes

Fig. 3.13: Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Carnica de

Cienfuegos por lineas de produccién. (Fuente: Elaboracién propia)
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Dentro del area del matadero se encuentran dos lineas de trabajo, la de sacrificio de
ganado mayor (res) y la de sacrificio de ganado menor (cerdo), observandose en la
Fig.3.13, que donde mayor accidentalidad existe es en la linea de sacrificio de cerdo en

la que han ocurrido cinco (5) accidentes y el la de sacrificio de res sélo dos (2).

Respecto a las enfermedades derivadas del trabajo las que mayor han incidido son
debido a la realizacion de movimientos repetitivos, estas son la tendinitis, artritis y

bursitis.

Identificacién y evaluacién de otros aspectos relacionados con el proceso.

Diagnostico del proceso de Gestidén de Seguridad y Salud Laboral a través de listas de
chequeo y sesiones de expertos permitio identificar los puntos débiles del mismo a partir
del cuestionario de (Bestratén BellovilL, M. 2000) y de la lista de chequeo dada por
(Garcia Aparicio 2000), de los cuales se hace alusién en el capitulo 2 de la presente
investigacion, el resultado de este paso conllevo a identificar los puntos débiles y fuertes

que se pueden apreciar en la siguiente tabla:

Tabla No 3.6: Resultado final de las areas de andlisis de la empresa.( Fuente de

Elaboracioén: Propia.)

Areas de la empresa Puntuacion Resultado

Puntos Fuertes

1.Compromiso de la Direccion: 96 Alto muy positivo segun modelo de
Funciones y Responsabilidades diagnostico.

2.Planificacion 75 Notable, significativo avance

3. Organo de prevencion. 100 Alto, muy positivo segun modelo

de diagnéstico.

4. Participacion. 81 Alto muy positivo segun modelo de
diagnéstico.

5.Formacion 92 Alto muy positivo segun modelo de
diagnéstico.

6.Informacion 91 Alto muy positivo segun modelo de
diagnostico

7.2. Investigaciéon de accidentes. 93 Alto muy positivo segun modelo de
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diagnostico.

7.3. Inspeccion de seguridad y 105 Alto muy positivo segun modelo de

analisis de riegos. diagnostico.

7.4. Control de riesgos higiénicos. 85 Alto muy positivo segun modelo de
diagnéstico.

7.5 Plan de emergencia. 100 Alto muy positivo segun modelo de
diagnostico

7.6.Proteccion del Personal 90 Alto muy positivo segun modelo de
diagnéstico.

7.7.Normas y Procedimientos de 100 Alto muy positivo segun modelo de

Trabajo diagnéstico.

7.8. Mantenimiento preventivo y 90 Alto muy positivo segun modelo de

predictivo.

diagnéstico.

Puntos débiles

7.1.Control Estadistico de
Accidentalidad

49

Aceptable de acuerdo al contexto
social, cumple minimos

Después de haber analizado cada uno de los aspectos en estas listas de chequeo, se

puede decir que los puntos débiles siguientes constituyen demandas del proceso:

o No existencia de auditoria para el desarrollo y control del programa
preventivo.

o Carencia de consulta al comité de la empresa para cambios de puestos
de trabajo.

o Deficiencias en el control estadistico de accidentalidad.

Analisis de satisfaccidn laboral en las condiciones de trabajo.

Se aplica la encuesta dada por (Melia, J. L. & Peird, J. M. 1998) la cual es referenciada en

el Capitulo No.2 de la presente investigacién, la misma es aplicada a la UEB de

Produccién debido a que ha sido donde han ocurrido la mayor cantidad de accidentes

laborales en el periodo estudiado, a su vez, son las unidades de mayores riesgos

potenciales, fueron encuestados una muestra de 97 trabajadores los cuales fueron

distribuidos por las diferentes areas de trabajo como se muestra en el Anexo No. 38. El

procesamiento de la encuesta fue realizado por el paquete de programa estadistico SPSS

V.15.0 (Ver Anexo No0.39). Los resultados se muestran en la tabla 3.7 que aparece a

continuacion:
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Tabla No 3.7 Resultados de la Encuesta de Satisfaccion Laboral.

Variables Satisfactorias.

Variables insatisfactorias.

Las satisfacciones que le produce su trabajo por si
mismo

El salario que usted recibe

Las oportunidades que le ofrece su trabajo de hacer
las cosas que le gustan

Las oportunidades que le ofrece su trabajo de realizar
las cosas en que usted se destaca

La supervision que ejercen sobre usted

Los objetivos, metas y tasas de produccion que debe
alcanzar.

La proximidad y frecuencia con que es supervisado

La limpieza, higiene y salubridad de su lugar de trabajo

La forma en que sus superiores juzgan su tarea

La iluminacion de lugar de trabajo

Su participacién en la decisiones de su grupo de
trabajo relativas a la empresa

La ventilacion de su lugar de trabajo

El grado en que su empresa cumple el convenio, las
disposiciones y leyes laborales

La temperatura de su lugar de trabajo

Servicios médicos que le ofrece la empresa

Las oportunidades de formacion que le ofrece la
empresa

La forma en que se realiza la capacitacion en
materia de seguridad

La oportunidad de promocion que tiene

Las relaciones personales con sus superiores

La igualdad y justicia de trato que recibe de su empresa

El apoyo que recibe de sus superiores

La capacidad para decidir autbnhomamente aspectos
relativo a su trabajo

Su participacion en las decisiones de su departamento
0 seccion

La forma en que se da la negociacion en la empresa
sobre aspectos laborales

El entorno fisico y el espacio del que dispone en su
area de trabajo

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

Su participacion en la elaboracion de los objetivos y
politicas de la empresa
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Véase en la tabla expuesta anteriormente las variables insatisfactorias identificadas en la
UEB de Produccién ya que es donde existe mayor cantidad de accidentes y demostrando
que existe insatisfaccién con las condiciones de trabajo. Es valido aclarar que las
variables insatisfactorias son aquellas que obtuvieron un porcentaje de insatisfaccion por
encima del 50% sin embargo se incluyen las variables poco satisfactorias ya que existen

factores desfavorables que influyen para que no alcancen el maximo de satisfaccion.
3.3 Determinar orden de prioridad de las debilidades detectadas:

De las sesiones de trabajo realizadas con los especialistas, la recopilacion de informacion
a través de entrevistas con los trabajadores, observaciones directas, analisis de
documentos y a partir del diagnéstico a nivel de empresa y proceso y se identificaron las
siguientes debilidades que constituyen las demandas a nivel empresarial, de proceso y a

nivel de puestos de trabajo:
e A: No existencia de auditorias para el desarrollo y control del programa preventivo.

e B: Carencia de consulta al comité de la empresa para cambios de puestos de

trabajo.
¢ C: No existencia de estudios ergonémicos en los puestos de trabajo.
e D: Insatisfaccion con las condiciones laborales.
e E:No utilizacién periédicamente de técnicas de Benchmarking.
o F: Falta de equipos de proteccién personal.
¢ G: Falta de medios instrumentales para el estudio de la Seguridad y Salud.

e H: No se elabora circulares escritas para la informacion a los trabajadores sobre

los riesgos laborales y las formas de prevenirlos.
e |: Deficiencias en el control estadistico de accidentalidad.

En el caso de la no existencia de estudios ergonémicos se valoré con problemas en la
lista de chequeo dada por el Instituto Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo de
Espana en el 2000. (Anexo No. 18).

La carencia de equipos de proteccion personal fue determinado mediante observaciones
directas y entrevistas a los trabajadores verificando el mal estado de las botas y la

ausencia de guantes de malla, lo cual estd dado por el déficit de equipos en las
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comercializadoras debido a la reorganizacion del pais ante la sustitucion de
importaciones. En el caso de los guantes de malla su precio en el mercado es muy
elevado

Para priorizar las debilidades en funcién de la urgencia, la tendencia y el impacto a través
de la técnica (UTI), se aplica un método de experto para el cual fue necesario el calculo

de estos.

Para la seleccion de los expertos se determina la cantidad, y de estos se escogen

especialistas y técnicos conocedores del proceso.

Se calcula el numero de expertos para llevar a cabo el desarrollo de este método:

_ p(-p)k . 0.03(1-0.03)3.8416 ©0.11179

n=
i2 0.12° 0.0144

n n ~8 Expertos.

Dénde:

K: Parametro cuyo valor esta asociado al nivel de confianza que sea elegido en la tabla
3.8.

p: Proporcion estimada de error. (0.03).
i : Nivel de precisién deseado. (0.12).
n: Numero de expertos.

La determinacion del coeficiente es acorde del nivel de confianza escogido para el trabajo
(=0.05).

Tabla 3.8: Valores de K. (Fuente: Elaboracion propia.)

1- o K

99 6,6564
95 3,8416
90 2,6896

Durante una sesion de trabajo luego de explicarles a los expertos los objetivos a obtener a

partir de la aplicacion de la técnica UTI (Ver Anexo No.40), se llegd a un consenso acerca
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del puntaje asignado para cada debilidad anteriormente detectada, obteniéndose el orden

de prioridad que se muestra en la tabla 3.9.

Tabla 3.9: Priorizacion de las debilidades detectadas en la organizacion. (Fuente:

Elaboracion propia.)

Debilidades Urgencia | Tendencia | Impacto | Total | Prioridad
No existencia de auditorias para el 2 5 6 60 6
desarrollo y control del programa
preventivo.
Carencia de consulta al comité de 9 10 8 720 3

la empresa para cambios de
puestos de trabajo.

No existencia de estudios 10 10 10 1000 1
ergonomicos en los puestos de

trabajo.

Insatisfaccion con las condiciones 9 10 10 900 2
laborales.

No utilizacion periédicamente de 1 5 3 15 9

técnicas de Benchmarking.

Carencia de equipos de proteccion 7 5 9 315 4
personal.

Falta de medios instrumentales 4 5 8 160 5
para el estudio de la Seguridad y

Salud.

No se elabora circulares escritas 3 1 5 15 8

para la informacion a los
trabajadores sobre los riesgos
laborales y las formas de
prevenirlos.

Deficiencias en el control 4 1 5 16 7
estadistico de accidentalidad.

Para visualizar mejor la priorizacion de las debilidades se elabora un diagrama de Pareto

(Fig. 3.14) con los resultados anteriores:
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Grafica de Pareto para Debilidades
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Fig.3.14.Grafica de priorizacion de las debilidades detectadas. (Fuente: Elaboracion
propia.)

Identificandose que debe comenzarse el estudio por el Analisis Ergonémico del Trabajo a
nivel de puesto, se procede a realizar el mismo en el area del Matadero, en la linea de
produccion de cerdo, especificamente en los puestos de trabajo de Operario de Sacrificio
de Ganado y Dependiente de Almacén, debido a que en analisis de siniestralidad
realizado fue donde mas accidentes han ocurrido en el periodo objeto de estudio. Este

analisis se realiza posteriormente en la Etapa IV.

3.4. Identificacion de indicadores de gestion del proceso de Prevencion de Riesgos

Laborales

Los indicadores de gestién del proceso de Seguridad y Salud Laboral sirven para evaluar
el proceso y ejercer el control sobre los mismos al ser comparados con “alguna
referencia” que indique en qué grado se esta cumpliendo con las orientaciones, objetivos,
politicas, requisitos y metas establecidas, es decir, con los principios de eficacia y

eficiencia necesarios en una gestion basada en la mejora continua.

Anteriormente a esta investigacion se utilizaron indicadores que median la accidentalidad
con un enfoque post mortem por lo que es lo mismo luego de la ocurrencia del accidente,
no se media el desempefo del proceso con un enfoque preventivo. Se realizé una sesién

de trabajo y se propusieron un conjunto de indicadores relacionados con la eficiencia y
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efectividad, estos indicadores se muestran en la ficha de proceso disefiada en esta

investigacion.
Etapa IV. Diagnostico a nivel de puestos de trabajos con énfasis en un AET.
4.1 Andlisis Ergondmico del trabajo

Luego de analizar la siniestralidad en el proceso de Prevencion de Riesgo Laboral se
obtiene que donde mayor han ocurrido accidentes en el periodo estudiado es en area del
matadero, en la linea de produccién de ganado menor (cerdo), y una vez priorizadas las
debilidades detectadas en todos los niveles, la de mayor influencia negativa es la falta de
un estudio ergondmico, de ahi la necesidad de hacer un estudio exhaustivo del riesgo

laboral con esta perspectiva.

Para el analisis de los diferentes puesto de trabajo se procede a la aplicacién de un
procedimiento para el Analisis Ergondmico del Trabajo, el cual es descrito en el capitulo Il
de la presente investigacidon, su aplicacién es realizada en la presente etapa en los
puestos de trabajo del area del matadero especificamente en la linea de produccion de

ganado menor (cerdo).

Dentro de los limites de la investigacidon se encuentran dos puestos de trabajo:
Dependiente de almacén y Operario de Sacrificio de Ganado, este ultimo puesto se divide

en diferentes funciones las cuales son:
e Aturdimiento.
e Desangrado.
e Tanque de escaldado.
e Maquina depiladora.
e Mesa de retoque.
o Afeitado.
e Evisceracion toracica.
e Evisceracion abdominal.
e Cabeza.

e Bandeo.
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Luego de contar con los empleados seleccionados los cuales fueros escogidos teniendo
en cuenta el tiempo de experiencia, se procede a aplicar la lista de comprobacion
ergondmica descrita en el paso seis (6) explicado en el capitulo Il de la presente

investigacion.

Estas encuestas fueron procesadas por el paquete de programa SPSS. Version 15.0. El
resultado obtenido de las variables que influyen negativa y positivamente en los diferentes

puestos de trabajo, se muestran en el Anexo No.41.

Las variables negativas se muestran a continuacion, para las que se proponen en un plan
de intervencién (Anexo No. 42) cuyo propésito es reducir los efectos provocados por
estos riesgos. En el caso de las cuatro ultimas estan explicadas en el plan de
intervencion general descrito en la etapa V debido a que fueron identificadas como
debilidades en el analisis del proceso de Prevencion de Riegos Laborales al no contar la
organizaciéon con estudios relacionados con estas variables y al superar el 50% de
insatisfaccion con estas. En el diagnéstico con énfasis en el Analisis Ergonémico del
Trabajo se comprueba la necesidad de realizar un estudio exhaustivo de estas variables.

Las variables negativas son:
e Actividad fisica general
e Manipulacién manual de carga
e Disefio del lugar o puesto de trabajo
e Postura de trabajo
¢ Medio ambiente de trabajo (Vibraciones, Ruido)
e Herramientas o instrumentos pequefos
e Seguridad en el trabajo
¢ Retroinformacion en el Trabajo
e Diversidad y definicion de tareas

e Compromiso con la organizacion.
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4.2 Conformacion de la Ficha Ergonomica de Puesto de Trabajo.

Con los resultados de la Lista de comprobacion ergonémica, aplicada a cada puesto, se
conforma la Ficha Ergondmica de los puestos de trabajo de Operario de Sacrificio de

Ganado y Dependiente de Almacén.

Para realizar esta actividad se cuenta con un formato, donde se recoge toda la
informacién necesaria sobre los aspectos ergondmicos del puesto de trabajo. La

confeccion de dicha ficha se muestra en el Anexo No.43.
4.3 Validacion de la Ficha Ergondmica.

Luego de conformada la ficha se procede a la validacion de su contenido. Se hace
mediante una sesion de trabajo, estando presentes los trabajadores implicados y la
Especialista en Seguridad y Salud, se les entrega la misma, estos la examinan, dando
cada cual su criterio, llegando a la conclusion que todos los aspectos que se expresan,
estan presentes en cada uno de los puestos, comprobando de esta forma la veracidad de

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

Una vez identificadas todas las debilidades del proceso de Gestion de Riesgos Laborales
en la Empresa Carnica Cienfuegos, se disefia un Plan de Intervencion para dar respuesta
a las demandas que dichas debilidades representan, como se muestra en el Anexo No.
44,

El resto de las etapas, tanto en el estudio ergondmico como las contenidas dentro de esta

ultima deben ser desarrolladas por la Empresa Carnica Cienfuegos.
Conclusiones del Capitulo

1. El uso de técnicas y herramientas de diagnodstico relacionado con la Gestion de
proceso y la Gestién de la Seguridad y Salud Laboral permitié identificar
problemas relacionados con la tematica preventiva elaborandose un listado de

demandas, a nivel empresarial, proceso y de puesto de trabajo.

2. Se realiza u estudio ergondmico en los puestos de trabajo del proceso de
produccion especificamente en el area donde han ocurrido la mayor cantidad de
accidentes laborales, especificandose un conjunto de debilidades relacionadas
fundamentalmente con la actividad fisica, postura de trabajo y el disefio del lugar o

puesto de trabajo.
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3. Se elaboré un programa de intervencion que permitid proponer un conjunto de
acciones que propician la mejora del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud

Laboral y de las condiciones laborales en la Empresa Carnica Cienfuegos.
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Conclusiones

1. El marco tedrico y referencial realizado en la presente investigacién permitio
conocer la importancia que reviste el enfoque de procesos en la Gestion de
Recursos Humanos y particularmente en la Gestion de Seguridad y Salud Laboral,
siendo el capital humano el eje central para lograr desplegar estas filosofias de

trabajo e impulsar a la Organizacion a niveles superiores de eficacia y eficiencia.

2. Se observan pocos procedimientos que enfocan la Gestion de la Seguridad y
Salud a la Gestién de Procesos, asi como procedimientos que faciliten la Gestion
de Riesgos Laborales y Ergonémicos en el Sector Carnico, que posibiliten el

mejoramiento continuo de las condiciones laborales de cada puesto de trabajo.

3. En el procedimiento general desarrollado para realizar el estudio de los factores de
riesgos laborales en el Sector Carnico, fundamentado en el marco tedrico y
referencial de la presente investigacion y derivando de éste, los procedimientos y
acciones especificas necesarias, conforma un instrumento metodolégico de
utilidad para dar solucion al problema cientifico planteado, permitiendo ademas a
los especialistas en Seguridad y Salud Laboral y a la empresa, en general,
estudiar la forma en que puede desarrollarse la mejora continua de las condiciones

laborales a las cuales estan expuestos los trabajadores.

4. La aplicacion del procedimiento permitio identificar las debilidades y fortalezas en
la prevencion de riesgos laborales a nivel empresarial lo que permitié dotar a esta
gestion del enfoque de procesos y el estudio de variables ergondémicas en los
puestos de trabajo de mayor accidentalidad laboral en la Empresa Carnica
Cienfuegos.

5. Se elaboré un programa de intervencion que permitidé proponer un conjunto de
acciones que propician la mejora de las condiciones laborales en el Proceso de

Gestion de la Seguridad y Salud Laboral en la Empresa Carnica Cienfuegos.

6. Como resultado de la investigacion se proponen indicadores, desde diferentes
perspectivas, que ayudan a valorar el comportamiento de las acciones realizadas
en torno a la proteccion de los trabajadores y a monitorear ademas, el desempefio

del proceso de Gestion de Riesgos Laborales en la Empresa Céarnica Cienfuegos.
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Recomendaciones

1.

La Empresa Carnica Cienfuegos debe aplicar al resto de las areas de proceso
productivo (Deshuese, Empacadora y Producciones Especiales) el procedimiento
disefiado en la presente investigacion con el objetivo de lograr la mejora continua

de las condiciones laborales en cada puesto de trabajo.

Enriquecer la presente investigacion con otras técnicas propias de la Ergonomia a

fin de buscar mayor integralidad en el proceso de Gestion de riesgos laborales.

Realiza la Ficha Ergonémica a los demas puestos del proceso productivo.
Aplicar el plan de medidas propuesto en la presente investigacion, el mismo fue
elaborado a raiz de la identificacion de factores riesgos elaborada en la presente

investigacion, en todos los niveles de la organizacion.
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Anexo No.1

Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano-Requisitos.

(Fuente: NC 3001:2007).

Comunicacion
Institucional

| Crganizacion

Evaluacion del
del Trahajo |

Dasempefio

Seguridad vy

Seleccion Competencias Salud en el
Intagracian Laborales :
Trabajo

- - 1
[ Capacitacian Estimulacion |

| v Desarmollo Moral y
k Matey

_ Autocontrol -

Anexos



Anexos

Anexo No.2
Conceptos sobre Seguridad y Salud en el Trabajo, dados por diferentes autores.

(Fuente: Elaboracion Propia.)

AUTOR CONCEPTO

Ley de Prevencion de Riesgos | Disciplina que estudia las condiciones materiales
Laborales (Ley 31/1995). que ponen en peligro la integridad fisica de los

trabajadores provocando accidentes.

. Es todo lo que se haga para eliminar o disminuir el
Instituto Navarro de Salud

riesgo de que se produzcan los accidentes de
Laboral (2001).

trabajo.

Actividad orientada a crear condiciones, capacidades
(NC 18000: 2004) : L,

y cultura para que el trabajador y su organizacién
puedan desarrollar la actividad laboral
eficientemente, evitando sucesos que puedan

originar dafios derivados del trabajo.

(Camargo, 2006). Conjunto de elementos y condiciones que buscan
garantizar un trabajo seguro y confortable para el

trabajador.
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(Morejon Revilla, 2007).

Actividad orientada a crear las condiciones para que
el trabajador pueda desarrollar su labor
eficientemente y sin riesgos, evitando sucesos que
afecten su salud e integridad, el patrimonio de la
entidad y el medio ambiente, debe integrarse a la
actividad empresarial como sistema, a partir de su
importancia para el logro de los objetivos
estratégicos de la organizacion y el incremento de la

calidad de vida de los trabajadores.

Resolucion 39/ 2007.

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

ergonomia.

(Gaceta Oficial, 2007).

Es la prevencion de los riesgos que pueden afectar a
las personas, las instalaciones y el ambiente,
incluyendo también los dafos que inciden en la
calidad de los productos vy servicios, la

competitividad y la eficiencia econémica.

(Padilla, 2008).

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

laboral de los trabajadores.
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Impacto Econémico de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

(Fuente: Gonzalez Gonzalez, 2009).
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Impacto Econdmico de Seguridad y Salud

en el Trabajo.

v

EMPRESA.

v

FAMILIA.

v

A 4

v

Menor Gastos de Costos de pérdidas de Desamparo Cuidado por
Produccién Puestos de Materiales y Materiales de los parte del
) Trabajo. Equipos . ’ Familiares. Familiar.
\ 4 4 A 4 A 4 \ 4 A 4
Muertes. + +
Incapacidad P ENFERMEDADES
Permanente. e DELES PROFESIONALES.
Incapacidad
Temporal.
Lesiones.
COSTOS.
v
Costo de mano de obra.
Tiempo perdido por el accidentado directa.
Tiempo perdido por otros trabajadores.
Horas extras trabajadas para recuperar la produccién.
Tiempo dedicado al accidentado por el jefe.
Salario del remplasante para sustituir al accidentado (si es un nuevo contrato)
Costos de materiales de produccion.
Danos causados a la maquinaria y herramientas.
Dafos causados a materiales, productos y materias primas.
Disminucién de la produccién o perdida de rendimiento por desocupacion de la maquina.

Costos generales.
Tiempo dedicado al accidente por el personal técnico.
Tiempo dedicado al accidente por el personal de Recursos Humanos.
Tiempo dedicado al accidentado por el técnico de Seguridad del Trabajo.
Gastos de traslado del accidentado hacia el centro de atencion hospitalaria.
Costos fijos imputables al tiempo perdido y /o a la paralizacién del proceso productivo.
Costos generados por un proceso judicial (multas, sanciones, recargos).
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Anexo No.4
Conceptos sobre el término Proceso, dados por diferentes autores.
(Fuente: Elaboracion Propia.)

AUTOR CONCEPTO

Cualquier combinacion determinada de
maquinas, herramientas, métodos, materiales
ylo  personal empleada para lograr
determinadas cualidades en un producto o un
servicio. Un cambio en cualquiera de esos
(Juran, 1993). componentes produce un nuevo proceso.

Algunos procesos son procesos de fabricacion;
otros son procesos de servicio; otros mas son
operaciones auxiliares comunes, tanto a las
empresas de fabricacion como a las de
servicio

(Harrington, 1993) Cualquier actividad o grupo de actividades que
emplee un insumo, le agregue valor a este y
suministre un producto a un cliente externo o
interno

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

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

(Manganelli, 1994).

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

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

Es la organizacion Ilégica de personas,
materiales, equipamientos, energia e
(Juran, 1999). informacién en actividades de trabajo
disefiadas para producir un resultado final
requerido (productos o servicios).

(Juan Carlos Alvarado A, 2000) Conjunto de actividades interrelacionadas que
transforman insumos para el logro de un
resultado producto o servicio.
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Conjunto  de actividades mutuamente
relacionadas o que interactuan, las cuales
transforman elementos de entrada en
resultados

1SO 9000:2000.

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

Modelo EFQM de Excelencia
Empresarial, 2000.

(Alfonso Raso,2000) Es.una secuencia de actividades que una o

varias personas desarrollan para hacer llegar
una salida a un destinatario a partir de unos
recursos.

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

(Villa, 20086).
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Anexo No.5
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 organizacién se dice que es un cliente interno. Si el destinatario

es el final, entonces se trata de un cliente externo.

Expectativas del cliente del proceso con respecto al flujo de salida: Son conceptos
que el cliente del proceso espera ver incorporados al flujo de salida del proceso y
que si no aparecen, sera capaz de detectar. Estas condicionan su nivel de

satisfaccion.

Indicador: Es una relacion entre dos o mas variables significativas, que tienen un
nexo logico 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.
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Anexo No.6
Conceptos sobre el término Riesgo, dados por diferentes autores.

( Fuente: Elaboracion Propia.)

AUTOR CONCEPTO

(Aguirre, 1986). Posibilidad presente de la ocurrencia de un
hecho infausto.

) Es la posibilidad de que ocurra un dafio a la
(Dominguez, 1993). salud de las personas causado a través de
accidentes, enfermedades, incendios o averias

Documento divulgativo Evaluacion | Es |a  combinaciéon de la frecuencia o

de riesgos laborales, INST. Y norma | Probabilidad y de las consecuencias que
puedan derivarse de la materializacion de un
UNE 81902 — 1996 EX). peligro

Combinacion de la probabilidad y
(Norma OHSAS 18001:1999) consecuencias de que ocurra un especifico
suceso peligroso.

Es la posibilidad de ocurrencia de eventos
(Sevilla, 2002). indeseados como consecuencia de condiciones
potencialmente peligrosas creadas por las
personas y por diferentes factores u objetos.

(Perdomo, 2002). Expresa la posibilidad de pérdida de la vida o
dafio a la persona o propiedad.

Es la probabilidad de que la capacidad para
(Cirujano, 2002). ocasionar dafos se actualice en las
condiciones de utilizacién o de exposicién, asi
como la posible importancia de los dafios.

Es la probabilidad que se presente un nivel de
consecuencias  econdémicas iniciales o
ambientales en un sitio en particular y durante
un periodo de tiempo definido, se obtiene de
relacionar las amenazas con la vulnerabilidad

(Lavell, 2002).
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de los elementos expuestos.

(Romero Fernandez,2006)

Es la posibilidad de que un trabajador o
instalacion sufra determinado dafio derivado
del trabajo.

Resolucion 39/2007.

Una combinacién de la probabilidad de que
ocurra un suceso peligroso con la gravedad de
las consecuencias que pueda causar el evento.
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Clasificacion de los Riesgos Laborales.
(Fuente: Cortés Diaz, 2002).
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Anexo No.8
Procedimiento para la identificacion, evaluacién y control de riesgos.

( Fuente: Rodriguez Gonzélez, 2007).
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Anexo No.9
Métodos que se utilizan para la Identificacién de 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, entre otras.), la consulta de libros de texto y revistas especializadas o en el

propio manual de instrucciones del fabricante.
Mapa de Riesgos.

El mapa de riesgos o Topograma, es un método sencillo y en ocasiones muy eficaz para
identificar riesgos. Este método consiste en sefialar, mediante simbolos, letras y colores;
los riesgos presentes en un area determinada e incluso, se puede emplear para puestos

de trabajo especificos donde prevalecen altos riesgos.

El mapa nos indica los lugares donde hay que extremar las medidas preventivas y de
control de riesgos, la divulgacién, la sefalizacién y la instruccién de los trabajadores. El
mapa se puede confeccionar para un riesgo especifico o para mas de uno, depende de
los intereses de cada area o lugar. A veces, la agrupacién de muchos riesgos resulta

complicada y no efectiva. Para confeccionar un mapa de riesgos lo primero es hay que
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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 informacion sobre
las situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse a
trabajadores, directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en el
puesto de trabajo, en el proceso, en el area o en la empresa, segun sea la amplitud que

abarque esta.

Su calidad esta determinada por el conocimiento que posean los que la confeccionan,
aunque siempre debe dejarse la posibilidad al encuestado de incluir 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 o 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 identificacién 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

empaque 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.
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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 aplicaciéon de trabajo en equipo en los procesos de

diagndstico son satisfactorios.
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Anexo No.10

Aspectos de evaluacion del estado de la Gestién de la Seguridad y Salud Laboral a
nivel Empresarial.

(Fuente: Bajo Albarracin, 2000).

El elemento evaluado no se tiene en cuenta en la empresa.
El elemento es tenido en cuenta de forma anecddtica.
El elemento es tenido en cuenta en la empresa pero su cumplimiento es aleatorio.

El elemento es tenido en cuenta y su incumplimiento es anecdético.

o =~ N W

El elemento es tenido en cuenta y se asegura su cumplimiento total.

Puntuacion para analizar grado de implantacion

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

ellos se obtendra de la siguiente forma:

D Vn
Resultado % = x100
4xn

Donde:
V\ = valor de cada uno de los aspectos del criterio (de 0 a — 4)

N = numero de aspectos del criterio.

Obteniéndose entonces el resultado porcentual para cada uno de los criterios. Una
empresa entra en una zona de excelencia preventiva cuando los 3 criterios tienen un valor

inferior al 15 %.
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Anexo No.11
Técnicas de Evaluacion de Riesgos en el Trabajo.

(Fuente: Gonzalez Gonzalez, 2009).

Analisis Cualitativos:

Listas de chequeo del proceso: Se utilizan para ldentificar riesgos simples y asegurar
cumplimiento con normativa y Standard. Es de facil utilizacién y puede ser utilizada en
cualquier etapa de la planta, particularmente util para la 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
evaluaciéon temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucién en la
accidentalidad en la empresa se refleja en una evolucion positiva de los indices. Por ello
es normal la utilizacién de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la
evaluacion del éxito de la gestion. La OIT recomendé 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.

Analisis 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 6ptimo 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.

Andlisis what if?: El andlisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias
no deseadas originadas por un evento. Este tipo de analisis no esta tan estructurado

como analisis HAZOP o FMECA. Es un método del que no existe tanta informaciéon como
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el resto (es mas artesanal) sin embargo los especialistas avezados en la aplicacion de
esta técnica consideran que es una herramienta facil de emplear y menos tediosa que las
otras. El método puede aplicarse para examinar posibles desviaciones en el disefo,
construccion, operacion o modificaciones de la planta. Es importante destacar que suele
ser un método potente Unicamente si el equipo humano asignado es experimentado. El
meétodo utiliza la siguiente expresion: ;Qué ocurriria si, por ejemplo, se cierra

manualmente la valvula A en vez de la B que seria la correcta?

Andlisis HAZOP o AFO: Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante
las cuales un equipo multidisciplinar realiza un “brainstorming”, bajo un método, sobre el
disefio de la planta; con el objeto de identificar los riesgos asociados con la operacion del
sistema e investigar las posibles desviaciones de la operacion 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 util
para identificar los riesgos para cambios propuestos en una instalacion. El tiempo y
costos invertidos dependen del tamafo de la planta a analizar y el numero de areas de
investigacion. No es efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento de

la metodologia y del proceso.

Analisis de seguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse
primeramente el OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el

proceso, utilizando la observacién directa y recoger la informaciéon en un modelo.

Identificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al o
los grupos, utilizando técnicas de solucién de problemas en grupos (tormenta de ideas,

reduccion de listados, votacién ponderada). Las etapas deben dividirse en:
= |dentificacién de los riesgos.
= Andlisis y priorizacion.
= Busqueda de soluciones y seleccion.
= Implementacion de efectividad.

Inspecciéon 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
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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 evaluacion de
riesgo, etc.Cualquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener
el maximo rendimiento de la inspeccion de seguridad, que las personas encargadas de su

realizacidon establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo de la misma.

Analisis preliminar del riesgo: Como su nombre lo indica, se considera la primera etapa
en la evaluacion de los riesgos. Comienza a partir de considerar la posibilidad de un
accidente, entonces se identifica el sistema donde esto pudiera ocurrir, los eventos que
posibilitarian su aparicion y los componentes que estén relacionados con ello. Es un
meétodo primario de identificacién, rapido, solo detecta causas inmediatas y debe

complementarse con otros métodos.

Cuantitativos:

Andlisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una
tabulacion de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompana
a cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El modo de
fallo es una descripciéon de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la
respuesta del sistema o el accidente resultante de fallo. El analisis FMECA normalmente
no examina el posible error humano del operador, sin embargo los efectos de una
operacién incorrecta son habitualmente descritos como un modo de fallo del equipo. El
analisis FMECA no es efectivo para identificar combinaciones de fallos que den lugar al
accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas de proteccion adicionales que
puedan ser incorporadas al disefio, es valido para evaluar cambios de equipos resultantes
de modificaciones en campo o para identificar la existencia de simples fallos que puedan
generar accidentes. Es fundamental el perfecto conocimiento del sistema para poder

evaluar la evolucion del mismo tras el fallo.

Andlisis de arbol de causas: El "arbol causal" es una técnica que permite, a partir de un
accidente real ya sucedido, investigar sobre las circunstancias desencadenantes que han
confluido en el mismo a fin de determinar sus causas primarias. Como cada accidente es
unico, el arbol causal también reproducira con fidelidad tan solo lo que sucedié y no lo que

pudiera haber acontecido adicionalmente.
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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 materializacién de tales fallos también debera ser averiguada, para poder
estimar cual es la del acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcién
del sistema y conocimiento de fallo y efectos. Esta informacion puede obtenerse con un
analisis HAZOP o FMECA previos. Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y
cuantitativo, mas compleja que la anterior, debido a que incorpora el analisis

probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de disefio como en operacion.

Andlisis 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, familiarizacion con la planta.

= |dentificacién de sucesos iniciales de interés.

= Definicion 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.

= Clasificacion de las respuestas indeseadas en categorias de similares
consecuencias.

= Estimacién de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.

= Cuantificacion de las respuestas indeseadas.
= Verificacion de todas las respuestas del sistema.

Andlisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacion sistematica de todos los
factores 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
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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, preparacion, para mejorar la capacidad de
actuacién del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en construccion y en

operacion.



Anexos

Anexo No.12
Métodos Generales de Evaluacién de Riesgos.

(Fuente: Gonzalez Gonzalez, 2009).

Método de Alders Wallberg.

Este método, relaciona la magnitud del riesgo R con la posibilidad de que ocurra el

accidente (P) y la posible consecuencia (C).
R=CXP
Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

Los valores de C y P aparecen en las tablas siguientes.

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (C) P
e El peligro totalmente eliminado. 0
¢ Muy improbable (menos de una vez en diez afios). 0,1
e Improbable (una ves en diez anos). 1
e Poco probable (una vez en tres anos). 3
e Moderadamente probable (una vez en una afo). 10
e Probable (una vez en un mes). 30
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DIAS DE INCAPACIDAD C

e Minima. 0,5

¢ Muy pequefia (uno a dos dias de incapacidad). 1

o Pequena (tres a siete dias de incapacidad). S

¢ Mediana (ocho a veintinueve dias de incapacidad). 15

e Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de 70
incapacidad). 500

o Muy seria (mas de trescientos dias de incapacidad).

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

Método de William T. Fine.

Este método evalla los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). El GP resulta de
multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacién 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:
GP=CXEXP

Los valores de C, E y P aparecen en la tabla siguiente.

CONSECUENCIAS ( POSIBILIDAD DE OCURRENCIA
FRECUENCIA (E)
C) (P)
Heridas leves, sin Remotamente posible, no

Nunca ha sucedido en muchos

baja, contusiones, se sabe se haya ~
afos pero puede suceder

golpes, pequefios presentado la situacion de

darfos (C=1). riesgo (E=0,5). (P=0,5).
Lesiones con baja
pero no graves. Dafios
materiales hasta de Raramente se presenta, Remotamente posible pero se
1000,00 délares pero se presenta (E=1). sabe que ha ocurrido (P=1).
(C =5).
Lesiones graves con Ocasionalmente se Coincidencia rara pero posible

baja, amputacion, presenta (E=3). (P=3)




Anexos

incapacidad
permanente. Danos
materiales entre
1000,00 y100 000,00
ddlares (C=15).

Muerte. Dafios
materiales entre 100
000,00 y 500 000,00

dolares (C = 25).

Frecuentemente se

presenta (E=6).

Completamente posible(P = 6).

Varias muertes. Danos

(C = 50).

materiales superiores | Continuamente o muchas | Muy probable dada la situacién de
a 500 000, 00 ddlares veces al dia (E= 10).

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
Actuacion urgente. Requiere atencion lo antes
200> GP = 85 .
posible.
El riesgo debe ser eliminado sin demora pero la
85> GP

situacién no es de emergencia.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

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).

XEXP

La ecuacién se expresa como sigue: R=C




Los valores de C, E y P aparece en la tabla siguiente:
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CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE
OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesion sin importancia o
dafos materiales mayores a 100,00
dolares(C = 1).

No se puede

presentar (E=0).

Virtualmente imposible
(P=0,1)

Importante. Lesion con incapacidad y/o
dafios mayores a 1000,00
dolares(C=3).

Se presenta muy

raramente (E=0,5).

Puede ocurrir pero rara
vez (P=1).

Seria. Lesiones serias con incapacidad
o dafos mayores de 10
000,00dolares(C=7).

Poco usual que se

presente (E=1).

Poco usual que ocurra (
P=3)

Muy seria. Lesiones con heridos
graves y algunas muertes o dafnos
mayores a100 000,00 ddlares (C=20)

Se presenta en

ocasiones (E=3).

Muy posible que ocurra
(P=6).

Desastre. Lesiones con heridos muy

graves y algunas muertes o dafos

Se presenta

Ocurre frecuentemente

_ frecuentemente
mayores de 1 millén de délares o (P=10).
(diaria) (E=6).
(C=40).
Catastrofe. Lesiones, con heridos y Esta presente
muchas muertes. Dafios mayores de continuamente (P>10).
10 millones de dodlares (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
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correccion.
70=R=20 De alguna importancia Mantener alerta.
R<20 Aceptable No hay
preocupacion.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

Método general de Evaluacion de Riesgos. (Resolucion 31/2002).

Este método permite evaluar los riesgos al combinar las posibles consecuencias de un
accidente debido a la situacion peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente,

éste no utiliza valores estimados numéricos.

En este caso no aparece directamente el factor frecuencia (E), por lo que debe incluirse

conceptualmente a la hora de estimar la posibilidad de ocurrencia del accidente.

Las posibles consecuencias, debido a la presencia de la situacion peligrosa, se clasifican

en tres niveles, que son los siguientes:

Bai Lesiones sin baja laboral o disconfort (Ejemplos: cortes y magulladuras
aja: o :
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
Al acotar la vida o provocar la muerte (Ejemplos: Amputaciones, fracturas

ta:
mayores, lesiones multiples, lesiones fatales y enfermedades croénicas,

etc.).
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Las posibilidades de que ocurran los accidentes se clasifican en tres niveles que son los

siguientes:

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.

Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.
Alta: Siempre o casi siempre puede ocurrir el accidente.

El valor del riesgo se estima a partir de las posibles consecuencias y de la posibilidad de

que ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

CONSECUENCIAS
ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO BAJA MEDIA AL
TA
BAJA Insignificante Tolerable Mode
rado
POSIBILIDAD MEDIA Tolerable Moderado Alto
ALTA Moderado Alto Muy
alto

Los valores de riesgo y las acciones a tomar aparecen en la tabla siguiente:

VALOR DEL RIESGO ACCION A TOMAR

No se requiere accion especifica

INSIGNIEICANTE No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo, se

deben considerar soluciones rentables o mejoras que no

impliquen una carga econdémica 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
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deben planificarse para su implantacion en un plazo

determinado.

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente daiinas, se precisara una accion posterior,
para establecer con mas precision la posibilidad de accidente,
MODERADO . : :
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
MUY ALTO el riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con

recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).

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
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por pocos niveles no se puede llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro
lado, una clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una situacién en uno u otro
nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos
cualitativos.

En esta metodologia se considera, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es

funcién del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicion a la misma.

El nivel de riesgo (NR) 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 % HC

Hivel de probabilidad (HP)

M2 1 2000 ) 66 L 47

[ I I I Il
0 |
[ 4000-2400 | 2000-1200 | 800-800 § 400-200

| [ T
| | Il 240
2400-1440 | 1200-600 | 480-360 (f{f’ ]
120

g0

I Il Il [l
1000-600 § 500-250 | 200-150 § 100-50

[i ; I
v b 7 0 o f‘;
aon-z40 | 77wl so0 I
. " 1l 20|

Hivel de consecuencias (HC)

10

Determinacion del nivel de riesgo y de intervencion.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel
de consecuencias. La siguiente tabla establece la agrupacion de los niveles de riesgo que

originan los niveles de intervencion y su significado.

Hivel de
intervencion [
' ' | 4000-600 | Situacion critica. Correccion urgente.
| W |500-150 |Cotregir y adoptar medidas de control.
| i [ 9640 [Mejorar =i es posible. Seria convenients

Significado

justificar la intervencian v su rentabilidad .
|Mao intervenir, =alvo gque un andlisis més |
precizo o justifigue.
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Es conveniente, una vez que tenemos una valoracién del riesgo, contrastar estos
resultados con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la
precision de los valores obtenidos podremos ver la evoluciéon de los mismos y si las

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

Fuente: (Pareja Malagon, 2000).
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Anexos

Principales zoonosis que afectan en la Industria Carnica.

(Fuente: Guia para la aplicacion de la vigilancia de la salud en la Industria Carnica)

ANIMALES
ENFERMEDAD SINTOMAS CARACTERISTICOS TRANSMISORES
_ Fiehre cunlu:IL_JIan:e con pocos signos localizados, Cabras, ovejas, ganado

Brucelosis y fase cronica con episodios recurrentes de vacuno. cerdos

fiebre, dehilidad, sudacion y dolores vagos. '

Induracion ulcerada, exudado sanguinolento
Antrax escara negra, con linfoadenopatia local, Ovejas, cabras, cerdos,

malestar, mialgia, cefalea, fishre, nauseas y cahallos, vacuno

vomitos.

Lesion ulcerada local, sintomas sistémicos Conejos v roedores
Tularemia SeVeros, con frecuente neumonia atipica. principalmente.

Leptospirosis

Aparicion brusca de cefaleas, dolores
musculares, escalofrios, fiebre v sufusion
conjuntival de hasta 9 dias, seguida de 2° fase
aguda inmuneg.

Animales domésticos y
salvajes.

Erisipeloide

Tras herida en mano infeccion cdtanea aguda
progresiva, con malesiar & incapacidad hasta de
3 semanas.

Peces, aves, mamiferos.

Fiebre Q

Fiehre, cefalea, malestar y neumonitis intersticial
de inicio sdhito.

Ganado vacuno, ovejas y
cabras.

Tuberculosis

Formacion de tuberclilos constiituidos por célus
gigantes v epitelioides con tendencia a fibrosis v
caseificacion.

Yacuno, cahras, gatos,
conejos y ratones.

Toxoplasmosis

Adenopatias cervicoaxilares, malestar general,
mialgias, febricula; v una forma aguda de
infeccion diseminada de evolucidon clinica
fulminante.

Gato v cualguier animal
infectado porlas heces de
gatos enfermos.

Psitacosis

Meumaonia infecciosa atipica.

Aves
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Anexo No.14
Desafios para la Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI.
(Fuente: Hiba, 2008).

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

y Salud Ocupacional.

Este consiste en integrar la amplia perspectiva que ofrece el concepto de condiciones y
medio ambiente del trabajo, a la actual vision de seguridad y salud ocupacional, asi como
ir mas alla del andlisis de los accidentes y de los riesgos originados por la tecnologia, para
considerar todas las condiciones reales en las que trabajan las personas y las

consecuencias que éstas provocan.
= Fomentar una cooperacidon mas activa entre trabajadores y empleadores

Esta cooperacion en los procesos para mejorar la seguridad, la salud laboral, las
condiciones y el medio ambiente de trabajo deberia ser natural, pero todavia no lo es.
Para lograr que lo sea, es necesario instaurar procesos de dialogo social al interior de las
empresas asi como poner en marcha mecanismos que fomenten la informacién, la

consulta y la negociacion.

Los profesionales de la seguridad y la salud laboral, deben esforzarse para que se
puedan eliminar las barreras que impiden una cooperacién activa y deben elaborar

nuevas estrategias practicas que favorezcan que esa participacién se concrete.

= Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacién, en la

familia, en el trabajo.

La experiencia demuestra una y otra vez que la posibilidad de alcanzar mejoras
significativas en materia de seguridad y salud en los lugares de trabajo, no es una

cuestién de tecnologia sino de cultura.

Se ha observado en los paises desarrollados que un requisito fundamental para lograr la
disminucion de los accidentes, lesiones y enfermedades laborales es la progresiva
integracion de los principios y recomendaciones de la seguridad en la legislacién y la

practica nacional.

Con esos fines, es necesario fijar politicas nacionales y determinar las acciones

necesarias para que tales principios se transformen en normas y reglamentos.
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En ese sentido, el fomento sostenido de buenas practicas de seguridad, salud y medio
ambiente, y una integracion continuada de una cultura de la seguridad como parte
esencial de una cultura social mas general, constituye, quiza, la unica manera de reducir
los costes cada vez mayores de la atencién de la salud y de la proteccion del medio
ambiente, al mismo tiempo que permite incrementar la productividad general de los

sectores productivos.

= Lograr un mejor analisis, registro y notificaciéon de accidentes y de enfermedades

profesionales.

Uno de los pilares de la prevencion son los sistemas de registro y notificacion de los
accidentes, que deben ser mejorados sistematicamente. Suele ocurrir que los
mecanismos que intervienen durante el proceso de registro y notificacion perturben los
flujos de informacién, introduzcan distorsiones y ocasionen pérdidas de datos sustantivos
que conducen a un importante sub registro de los accidentes y de las enfermedades

profesionales.

Es necesario, entonces, que los profesionales de la seguridad y salud en el trabajo
provoguen un mejoramiento de los sistemas de registro y notificacion de accidentes y
enfermedades profesionales. El desafio consiste en desarrollar programas de
capacitacion de inspectores, de funcionarios de servicios de salud, de empleadores y
trabajadores que fomenten: la obtencién de mas y mejores registros de accidentes, el
disefio de sistemas de notificacion que eviten o0 minimicen las pérdidas de datos
sustantivos, un procesamiento de calidad y una comunicacion a tiempo de los datos
obtenidos, la disponibilidad de estadisticas actualizadas y veraces y el desarrollo de

estrategias que permitan controlar y reducir tales accidentes.

= Incrementar la calidad y el alcance de los servicios publicos de inspeccion del

trabajo.

Para lograr una prevencion eficaz en seguridad y salud en el trabajo, es necesario
disponer en cada pais de un sistema calificado de inspeccion del trabajo, con contenidos
de actuacion preventivos, que disponga de equipos e instrumentos técnicos que permitan
elaborar diagndsticos precisos y confiables, con servicios que tengan una cobertura
nacional y que alcancen a los sectores productivos donde operan los trabajadores menos

protegidos en materia laboral.
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El desafio para la seguridad y salud ocupacional y para sus profesionales, consiste
entonces en contribuir a la elaboracién de programas de formacién y capacitacion de
inspectores del trabajo y de otros agentes publicos, y reforzar y modernizar las
capacidades de los Ministerios de Trabajo en materia de prevencién de accidentes y

enfermedades profesionales

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

y medianas empresas y en el sector no estructurado.

Cuatro acciones parecen ser necesarias: deberia fomentarse el desarrollo de acciones
practicas, de caracter voluntario, en las micro y pequefias empresas para lograr mejoras
de bajo coste en las condiciones de trabajo, seguridad y salud ocupacional; deberia
fomentarse la cooperacion de grupos de empresas que deseen asociarse en
emprendimientos comunes para mejorar las instalaciones y los servicios de bienestar que
ofrecen a sus trabajadores, ademas debe impulsarse la instauracion de procesos de
mejoras continuas en las condiciones y el medio ambiente de trabajo que tengan un

impacto positivo sobre la productividad y competitividad de las empresas.

El desafio de la SST y sus profesionales, consiste en encontrar caminos eficaces para
mejorar las condiciones en que trabajan esas personas. En lineas generales, debe
incluirse acciones de concienciacion individual y colectiva, acciones de capacitacion
practica y campafias de movilizacion ante los responsables que han generado el

crecimiento de ese sector.

= Imponer la vision y el modelo de un sistema nacional de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

Un enfoque basado en un sistema nacional de seguridad y salud en el trabajo permite
ademas, identificar los componentes del sistema que desempenan funciones en los
campos de la informacién sobre seguridad, de la educacion y capacitacion técnicas, de la
investigaciéon cientifica y tecnolégica asi como de la difusion y divulgacién de los

conocimientos en la materia.

El desafio en este campo consiste en realizar un diagnéstico de la situacién del sistema
nacional de seguridad y salud en el trabajo, identificar sus elementos, detectar sus
capacidades vy limitaciones, formulando propuestas para su modernizacion vy

reforzamiento.

= Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.
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La ergonomia segun Neffa, J.C (1988) sirve para fines multiples: en primer lugar, para
reducir o eliminar los riesgos laborales promoviendo un trabajo seguro alejado de los
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales; en segundo lugar, sirve para mejorar
las condiciones de trabajo a fin de evitar un incremento de la fatiga provocado por una
elevada carga global de trabajo en sus varias dimensiones: carga fisica derivada del
esfuerzo muscular, carga psiquica y carga mental; finalmente, la ergonomia sirve para

lograr una mayor eficiencia de las actividades productivas.

La utilizacién racional de los conocimientos ergonémicos apropiados a cada realidad abre
la posibilidad de mejorar la productividad, reducir los accidentes, incrementar la calidad y
reducir los costes laborales que se manifiestan bajo la forma de ausentismo, rotacion,
conflictos, falta de interés en el trabajo. Por tanto existen buenas razones para aprovechar
la ergonomia, pues incrementa la eficacia de las politicas y de los programas de

seguridad y salud en el trabajo.
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Anexo No.15

Entrevista al director de Recursos Humanos y al especialista de Seguridad y salud

Laboral. (Fuente: Damisela Acea del Sol, 2003).

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

nosotros es muy importante su colaboracion en esta entrevista.

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

Podria usted responderme las preguntas que he preparado.

1.

10.

11.
12.
13.
14.
15.

16.

17.

18.
19.

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

Se establece una sisteméatica de inspecciones de seguridad.

Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.

Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccion
establecidas.

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

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

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

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

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

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

Se define y difunde la vision de la accion preventiva de la alta direccion.

Existe compromiso en todos los niveles de la organizacién con las actuaciones seguras.
Es estimulada la organizacién en la eliminacion de los riesgos.

Es propugnada y recompensada la eliminacién de los riesgos.

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

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

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

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

Se evaluan de forma periddica los resultados obtenidos.
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Anexo No.16
Encuesta para empleados y directivos: Escala Inicial de Medicion del Sistema de

Gestion de la Seguridad Laboral. (Fuente: Fernandez, Muiiz, 2006).

1 /2 |3 /4|5

Politica de Prevencioén

La empresa coordina sus politicas de seguridad
y salud con otras politicas de recursos humanos
para asegurar el compromiso y bienestar de los
trabajadores.

Polit 1

Existe una declaracién escrita a disposicién de
todos los trabajadores donde se refleja la
Polit 2 preocupacion de la direccidn por la prevencion,
los principios de actuacion y objetivos a
conseguir.

La direccion ha establecido por escrito las
funciones de compromiso y participacion y las
responsabilidades en materia de prevencion para
todos los miembros de la organizacion.

Polit 3

La politica de prevencion contiene un
Polit4 | compromiso de mejora continua, tratando de
mejorar los objetivos ya alcanzados.

Incentivos a los Trabajadores

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los
trabajadores para poner en practica los principios

Incent 1 it . i
y normas de actuacién (ejemplo: correcta
utilizacién de equipos de proteccion).
Las modificaciones de los procesos productivos
0 los cambios de puestos de trabajo son
Incent 2

consultados directamente con los trabajadores
afectados o sus representantes.

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los
Incent 3 | trabajadores para que efectuen propuestas sobre
la mejora de las condiciones de trabajo.

Es frecuente la adopcion de resoluciones
Incent 4 | surgidas a partir de las consultas efectuadas o
sugerencias de los trabajadores.

Periodicamente se efectuan reuniones entre los
mandos y los trabajadores para la toma de
decisiones que afecten a la organizacion del
trabajo.

Incent 5

Es frecuente la existencia de equipos formados
por trabajadores de distintas partes de Ia
Incent 6 | organizacion para resolver problemas
especificos relacionados con las condiciones de
trabajo.
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Formacion sobre Riesgos Laborales

Formac 1

Se proporciona al trabajador un periodo de
formacion suficiente al ingresar en la empresa,
cambiar de puesto de trabajo o utilizar una nueva
técnica.

Formac 2

Existe un seguimiento de las necesidades
formativas y de la eficacia o repercusion de la
formacion previamente impartida.

Formac 3

Las acciones formativas son continuas vy
periddicas integradas en un plan de formacion
formalmente establecido.

Formac 4

Se elaboran planes de formacion teniendo en
cuenta las caracteristicas particulares de su
empresa.

Formac 5

Se elaboran planes de formacién especificos
segun las secciones o puestos de trabajo.

Formac 6

El plan de formacion se decide conjuntamente
con los trabajadores o sus representantes.

Formac 7

Las acciones formativas se llevan a cabo dentro
de la jornada laboral.

Formac 8

La empresa facilita que los trabajadores puedan
formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Formac 9

Se elaboran manuales de instrucciones o
procedimientos de trabajo para facilitar la accion
preventiva.

Comunicacion en Materia de Prevencion

Existe una comunicacién fluida que se plasma en

Comunic | reuniones, campafias 0 exposiciones orales
1 periddicas y frecuentes para transmitir principios
y normas de actuacion.
Existen en la empresa sistemas de informacion
Comunic | previa al personal afectado sobre modificaciones
2 y cambios en los procesos productivos, puestos
de trabajo o inversiones previstas.
Al incorporarse a un puesto de trabajo se
Comunic | proporciona al trabajador informacion escrita
3 sobre procedimientos y formas correctas de
realizar el trabajo.
Se elaboran circulares escritas y se efectuan
Comunic | reuniones para informar a los trabajadores sobre
4 los riesgos asociados al trabajo y la forma de
prevenirlos.
Planificacién Preventiva
Planif 1 E_xisten en la empresa sistemas para identificar
riesgos en todos los puestos de trabajo.
Planif 2 | Existen sistemas para evaluar los riesgos




Anexos

detectados en cada puesto de trabajo.

Planif 3

Se efectuan planes de prevencién que recojan
las acciones a realizar a partir de la informacion
proporcionada por la evaluacion de los riesgos
de cada puesto de trabajo.

Planif 4

En los planes de prevencion esta claramente
especificada la personal/s responsable/s de su
implantacion.

Planif 5

Existen fechas concretas para la puesta en
practica de las medidas preventivas.

Planif 6

Se elaboran normas de actuacion o
procedimientos de trabajo a partir de Ila
evaluacion de riesgos.

Planif 7

Los planes de prevencion son divulgados a todos
los trabajadores.

Planif 8

Los planes de prevencibn son revisados
periodicamente y actualizados cuando se
modifican las condiciones de trabajo o se
producen dafos a la salud de los trabajadores.

Planificacién de Emergencia

Planif 9

La empresa tiene elaborado un Plan de
Emergencia ante situaciones de riesgo grave o
catastrofes.

Planif 10

La empresa tiene implantado el Plan de
Emergencia anterior.

Planif 11

El Plan de emergencia es divulgado a todos los
trabajadores.

Planif 12

Se efectuan simulacros periédicos para controlar
la eficacia del Plan de emergencia.

Control Interno

Control 1

Periddicamente se controla la ejecucion de los
planes de prevencion y el grado de cumplimiento
de las normas.

Control 2

Se efectuan comparaciones entre las normas o
planes predeterminados y las actuaciones,
valorando su implantacién y eficacia de cara a
identificar acciones correctoras.

Control 3

Existen procedimientos (informes, estadisticas
periddicas) para comprobar la consecucion de
los objetivos asignados a los mandos.

Control 4

Periodicamente se efectian inspecciones
sistematicas para asegurar el funcionamiento
eficaz de todo el sistema.

Control 5

Los accidentes e incidentes son notificados,
investigados, analizados y registrados.

Control 6

Periddicamente se efectuan valoraciones
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externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad
del sistema de gestidn de la prevencion.

Técnicas de Benchmarking

Es habitual la comparacion de los indices de
siniestralidad con los de otras organizaciones del

Control 7 . . . -
mismo ramo industrial que utilice procesos
productivos similares.
Es habitual la comparacién de técnicas vy
practicas de gestibon con las de otras
Control 8 | organizaciones de cualquier sector industrial, con

el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestion
de problemas similares.
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Anexo No.17
Lista de Chequeo.
(Fuente: Garcia, Aparicio, 2000).

1. DOCUMENTACION A DISPOSICION DE LA AUTORIDAD LABORAL:

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

magquinaria y medios auxiliares.

POSEE: oot s [] No
VIENE VALIDADO POR LOS TRABAJADORES: [ ]Sl [] NO
FACILITA COPIA: .....coostveorrrrirneereeeesseseeeseen ~[]s [ ] NnO

1.2-  Planificacién de la actividad Preventiva (Plan de prevencion concreto):

POSEE: ... e ) |:| Sl |:| NO
VIENE VALIDADO POR LOS TRABAJADORES: .. D Sl |:| NO
FACILITACOPIA:. ... s e |:| SI |:| NO

1.3- Resultados de los controles e inspecciones periddicas de las condiciones

de trabajo y resultados de los reconocimientos médicos y controles de

salud.

POSEE: ... |:| Sl |:| NO

FACILITA COPIA: ... eeeiee e |:| Sl |:| NO
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1.4- Relacion de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que

hayan causado una incapacidad laboral superior a un dia de trabajo.

POSEE: ... D SI |:| NO

FACILITACOPIA: ... e, D SI |:| NO

2. OTROS.

2.1- Comunicacion de apertura de centro de trabajo:

POSEE: ... [] s [] NO

FACILITA COPIA: ovooooooos oo Y [ ] no

2.2- Documento justificativo de informacidn sobre los riesgos especificos y generales a

los trabajadores:
POSEE: ..ooovioireieeerieeeiesesseneene [] s L] no
FACILITACOPIA: .eeeeeeeeeiiiee aeeeae D SI D NO

2.3- Documento justificativo de la formacién en materia preventiva a los
trabajadores(normas de seguridad, utilizacion de maquinaria/equipos de trabajo,

utilizacién de medios de proteccién)

POSEE: ... e, |:| SI |:| NO

FACILITA COPIA: ...t e |:| SI |:| NO
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2.4- Marcado de aptos para el uso de los equipos de proteccion contra incendios

POSEE: oo [] s [] No

2.5- Tablero o panel informativo de seguridad y salud:

POSEE: .. |:| SI |:| NO

2.6- Instalaciones de Higiene y Bienestar:

POSEE: ...courveumeeimeeeesneessssesssesessssssesseeeeesneees [] s L] no

2.7- Investigacién de accidentes.

SE REALIZAN: e |:| Sl |:| NO
SE FACILITAMUESTRA: ....cooiieeee, |:| Sl |:| NO

2.8- Registro estimacion, valoracién y control de riesgos.

SE REALIZAN: e |:| SI |:| NO

SE FACILITAMUESTRA: ... |:| SI |:| NO



Anexo No.18
Lista de chequeo

Anexos

(Fuente: Instituto Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo. Espafia, 2000)

CUESTIONARIO SOBRE EL ESTADO DE LA GESTION DE LA PREVENCION

A CUMPLIMENTAR POR LA DIRECCION DE LA EMPRESA

EMPRESA:

01 — POLITICA Y ORGANIZACION
Si NO N/A

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

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

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

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

E - Estan definidas las responsabilidades en materia de prevencion, afectando a toda la
linea jerarquica de la empresa

02 — EVALUACION DE RIESGOS (ER)

SI NO N/A

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

B - En la ER se han realizado estudios ergonémicos para los puestos de trabajo expuestos a
dichos riesgos

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

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

E - Se ha realizado un diagnostico de los equipos de trabajo

F - Existe un plan de adecuacion de los equipos de trabajo

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




03 — PLANIFICACION DE LA PREVENCION

Si NO N/A

Anexos

A — Se ha establecido una planificacion anual de la prevencion

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

C — La planificacion asigna responsables, plazos y estimacion econdémica de las
actividades a realizar

04 — FORMACION
SI NO N/A

A — Se ha realizado un analisis de necesidades de formacion en prevencion a todos los
niveles de la empresa

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

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

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

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

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

G — Se conserva registro de la formacion impartida

05 — INFORMACION Y CONSULTA A LOS TRABAJADORES

Si NO N/A

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

B-— Existen tablones de anuncios o similar para facilitar la comunicacién a todos los
trabajadores  (accidentalidad, etc.)
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06 — VIGILANCIA DE LA SALUD
SI NO N/A

A - Existen protocolos especificos para la realizacion de reconocimientos médicos

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

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

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

E — Existen historiales médicos de los trabajadores

F — Se realizan campaifias de vacunacion

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

07 - EMERGENCIAS
Sl NO N/A

A - La empresa dispone de plan de emergencia

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

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

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

E — Se realizan simulacros de las distintas emergencias recogidas en el plan




08 — INSPECCIONES / OBSERVACIONES
Sl NO N/A

Anexos

A — Existe una planificacion de las inspecciones a realizar

B — Esta planificacion contempla la inspeccion de todas las actividades y dependencias de

la empresa

C — Se cumple con la planificacion establecida al menos en un 80 %

D — Las inspecciones realizadas analizan las actitudes del trabajador, las condiciones

de seguridad de los equipos de trabajo, la utilizacion de los EPI’s, la disponibilidad

de instrucciones de seguridad, etc.

E — Alguna de las inspecciones afecta a los lugares de trabajo: pasillos, orden y limpieza,
sefializacion, etc.

F — Existe procedimiento para realizar observaciones. ;Se realizan, se registran y canalizan

hacia el Responsable de prevencion?

G — Las inspecciones alcanzan al personal subcontratado para trabajos de la propia
actividad de la empresa

09 — COMPRAS/INGENIERIA
SI NO N/A

A — Se han definido los productos, materiales y equipos que tienen requisitos de
seguridad, a considerar para efectuar las compras

B — La empresa dispone y analiza la documentacion de seguridad que acompaifia a los
productos o equipos comprados

C — Se realizan inspecciones de comprobacion de las seguridades, previas a la puesta en
marcha de equipos nuevos o modificados

D - Cuando se proyectan nuevas instalaciones se consideran los aspectos preventivos

E — En modificaciones o nuevas instalaciones se tiene en cuenta la aplicabilidad de la
legislacion vigente




10 — COORDINACION EMPRESARIAL
Sl NO N/A
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A — La empresa tiene control en todo momento del personal ajeno que trabaja en sus
instalaciones

B — Se informa a las contratas de los riesgos derivados por trabajar en la empresa
principal, de las actividades contratadas en su caso, emergencias, etc., asi como de las
medidas a aplicar. Asimismo se comprueba la incidencia de los riesgos evaluados por las
contratas sobre los trabajadores de la empresa principal.

11 — DOCUMENTACION/REGISTROS
SI NO N/A

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

B — La empresa dispone de instrucciones, fichas, etc., de seguridad y estan en la proximidad
de los puestos de trabajo

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

D — La empresa dispone de un sistema que garantiza la actualizacion permanente de la
legislacion vigente en prevencion

E — La empresa dispone de un documento con la relacion de la normativa legal que le
aplica, de acuerdo a su actividad

12 — ACCIONES CORRECTORAS/PREVENTIVAS
Sl NO N/A

A — Se definen acciones preventivas tras las distintas evaluaciones que se realizan a los
puestos de trabajo, equipos de trabajo y lugares de trabajo

B— Se definen acciones preventivas para las no conformidades detectadas en las
inspecciones/observaciones/sugerencias

C — Se definen acciones correctoras para las no conformidades detectadas tras los
accidentes/incidentes

D — Se definen acciones correctoras para las no conformidades detectadas en los
simulacros de emergencia

E — Se definen acciones preventivas para las no conformidades detectadas en las auditorias

al sistema




13 — ACCIDENTES E INCIDENTES
SI NO N/A
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A — Se registran todos los accidentes con baja o sin baja que causan lesiones al trabajador

B — Se registran los incidentes

C — Se investigan los accidentes, incidentes y causas de enfermedades profesionales

D — Se notifica a los delegados de prevencion la ocurrencia de accidentes con lesiones

14 — AUDITORIAS DE PREVENCION
Si NO N/A

A — Se ha realizado la auditoria legal al sistema de prevencion

B — Se realizan auditorias internas del sistema de prevencion

15 - VARIOS
Sl NO N/A

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

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

C — Se tiene en cuenta la sensibilidad de los trabajadores para el desempefio de su trabajo

D — Se tiene en cuenta la situacion de embarazo y periodo de lactancia de las mujeres y su
incidencia con los riesgos derivados de su trabajo

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

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

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

C — Inversiones en ejecucion de acciones correctivas y preventivas
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Anexo No.19

Factores del TH&SM que mas se ajustan a Cubay los que tienen un mayor

impacto en el diagnéstico.

TECNICO

Analizar inicial y periodicamente todos y cada uno de los procesos productivos de
la empresa desde un punto de vista preventivo.

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

Controlar los procesos desde un punto de vista preventivo.

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

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

Establecer las medidas de proteccion colectiva para proteccion de los
Trabajadores, para los peligros que no han sido eliminados y sélo cuando no
hayan podido establecerse medidas de proteccidn colectiva

Establecer de forma sistematica inspecciones de seguridad.

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

Formar a los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccidn
establecidas

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

Evaluar periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar
Su mejora continua.

GESTION DE PREVENCION

Crear un Sistema de Gestiéon de la Prevenciéon de los Riesgos Laborales
atendiendo a los riesgos y la organizacion de la empresa.

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

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

Establecer las funciones y responsabilidades en materia de prevencion de todos y
cada uno de los miembros de la organizacién

Trazar los objetivos que permitan cumplir la politica de la empresa en materia de
prevencion.

Desarrollar los programas de accidn preventiva necesarios para el adecuado
despliegue de la planificacién de la accion preventiva

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

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

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

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

Mantener los registros de las actuaciones y controles llevados a cabo.

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

CULTURA

Definir y difundir la vision de la accion preventiva de la alta direccion

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

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

Dar participacién a toda la organizacion en la definicion de objetivos preventivos.

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

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

Permitir, canalizar y atender las criticas interna y las posibles propuestas de
mejora.

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

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

Adoptar actitudes participativas.

Desarrollar las capacidades personales para actuar de forma segura.

Evaluar de forma periddica los resultados obtenidos.
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Cuestionarios de Chequeo.
(Fuente: Bestratén, Manuel, 2000)

Anexos

1. COMPROMISO DE LA DIRECCION: FUNCICHES Y RESPONSABILIDADES

CEFIMICION DE WOLUNTAD

1. ¢ La Diroczidn da la pmpmsn
haafachrada una declaracitn
aecrit en la gque saellaja su
proocupncitn por la provin-
cidn ga rieegos ¥ eu disposi-
cidn a faciitar los medios
adecundas para la masgara da
las condicionas do trabaje?
5 la maspuesta a5 nogahiva,
pasar &l it 6
Dicho documenio ha sldo
trasladado al personal has-
fa nivel da:

2, diractives y jefas de dplo

3, julos g socokin vy Kicnicas

4, encargados ..

5. rabajadoras ..

DEFIMICION DE PRIKCIPICS

£. ;La Direccion ha delinide par
ascnin lag principios da ag-
fwaciin para el dazamolle de
la palitica de provencidn 7.,
Si lo respuosio o magativa,
pasar gl dem 11,

Los principles definidos en
ol cifudo escrito han sido

divulgados a:
7. directves ym da uepma

ARG ...
8. o5 da seccidn y Whonicos
i pncargadoes
10 frabaadores ...
DEFIMICKSN DE FUNCIONES
1. iLa Direccidn ha establacido

[
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Oa
a

s
(K]
[1a
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por sserilo lag huncdore: de
COmMproming y paricipacian
an la prevension da nesgos
e Sorespoaden & cada ni-
val de la astrecturm qrgénu:rl
o la ampresa? .o
5i la‘respuasta 85 negativa,
paszar al iiam 18,

Estas lunclonas de com-
pramiso y partlelpocidn en
Ia pravenckin derleagos en
ol traba]o alectan &:

12, diractivas ¥ jeles da dpba
13, jolos da spocidn y Menicos
T, enCargados o
15, trabapadores ...

DEFINICKIN DE
AESFONSABILIDADES

16, 4 Estin clarmmonte delinidas
per asorita las responsabili-
dadas en mataria & gravan-
cidn parn los dilarentis niva-
las da la pmprasa’? i
O by resplosin BE nepaiva,
pasar al item 28

Ezias ras P&ntﬂhl lidadas
abarcan n:

17. dirsctves ¥ [ebes de dpto. .
18, jrfns dir soccibn y dcnicas
1. BncArQEEes
20 Imb.l:qadﬂ.a's-

21 iHay una axigancia y -::ur-ml
ao pslas rspansabilidadas?

Si i3 respuesia @5 maganya,
pasar al fa 26

(]
=
[s
%

5

I

R g

-

:I
O8

Dlehe sxigencle v control
alecla a:

22, directives y |aﬁas<ﬁa -:lepam.
monla . e

23, |afeada secidn ¥ Henicos
2d. prcargados .
25, trahajadoras

PROMCON ¥
PARTICIPAGION PREVENTIVA

26. Lo Direcsién do kamprosa o
o canbro da Irabaje ho pro
movick akguna rewnidn an &
Gllim) Al para ratar, entie
olros, ol inma da ln prowen-
1T Ty T

27. Lo Diroccida Sa la ampresa
tambign ha par'n-up.udn G
a5ta MBUnNianes

2B. La Dimedion ha ,.rl'.‘u'l‘luwdl‘:l
warias roniones on o dtimo
afhe, &n 188 gua hayan partai-
pade directivas da alguna de
las principates fmas i |
amprasa, pars raiar fenda-
rrantalriante Wenas sdatiios
a ln prevepncidn die rinsgas

# A rosultas da kalos rouniancs
@ gualan adoplar ragalucio-
ABE POF BEEAID e

3. Tales rasclucionas han ales-
tade tarnsidn a mejoras arga-
nizadivas y o pirslidn ...,

31. Se ha promaovida el desarr-
lle o Aaccionas o campadfias
de prevenciin de riesgos
dunire die bos dos DNimes afios

TOTAL PUMTUACION AREA 1

=
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e
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Anexos

EVALUACIGN
1. jDentro da o8 dog dltmos

3. Este estudio 50 ha concrtn
do an la elaboragion da e

7. Be han previsto los medios
minirmas necasarnaE que par-

afos, sa hi slaciunds wgin mapa o inwentia de nasgas 5 mitan alcanzer los abjaives
aatucke oo evaliacitn oo |xs 4, S ha efectuade, o se han que so han sedalade . O7
candiciones de sequridad & 5 Na aslablacide las normas oo B, Soolrchla peribdicamentaun
higigna an la emprasa? ... Tl [ actvalizaciin de 8sie mapa o - Babgurli:'namo ¥ lxlr:lzol o :95

i i invantario da rigsgos ... objelivos especiicos Bsla-
ig‘i’ﬁg i PLANIFICAGION iy 0

2, Ambltc de los pussios de = S5 hian deagrml PROGRAMA DE PAEVEN L':l'f?N
Irabaje aleanzades (Ung G-l :%m::nohwjaﬂgm?ﬂ?:; 5. 4La planificacitn do osia n-
solu respusste): Eretos B RlENZA PPN EA e risiy s i EradUGg0 en 18 ls-
niﬁdlnaa]gunns pue-a.mx de woncitn 8 fesgos ¥ mejora boraciin do un dosumante o 5 NG

trabags ., o dolas condicianos dafrabajp 15 programa g pravencidn? . oo
by Bastanias punstos de - B, Lo ohjnlives o han determi- S fa:pempunsla o nagatiay
By e e g Ao an funcién de los aral. pasar af item 32,
£) Mayorla do pusstas de i sis prmﬁu&d-a sltuackin afec- Elabrrada por:
...................................... (kL wados . OS5 | 10, Direstdtn oo, O

11, Sorvicio do Provencién._._ Oz afectado lon meuvlisdos & s axvraordingrias, o) O

12. Comité Segundad o Mgiene [12 mmﬂmﬂd& 41, Costos Enancieros [lnlomes.

13 Aspsocia axtema., ... [ provoncidn .. " os :armm acigat?mhsmﬁém

I n premas dal segura, wiom-

14, Caros ptk ot AMALISES E(!ONlﬁMlCG o5 ndicianales, gama Bimi-

18, hprbado dummnnbﬂm.unb& Iz E:‘Bbglaﬂfﬂrulglﬁﬂfﬂﬂﬁ nistrabives, me.)... B
::-f Ies direcidn do I pmpre- i dﬂ”‘:ﬂgusw“ n s | 42 comes chiraalg :puﬂnll

zacianes por reiandes, phedi-

16, Establocido para unmm:— 3. E*WIEFW#F-‘WW &:usuo‘.u OB do podidos, e . ]
nads periods de tompe .. L19 n;;; B‘n:}ﬁnn]ﬁ:;n d:::: 43. Coties punitvos 6 de Tlmi-
Divulgads de farma quatie iras |i y =l lers Megales (multas, procasgs
nan conoalmlents dol miss POk PN d wdicial e ; O

dichalog, ate.] o C
mes 34, Hay un cantral y mgummﬂn o O

17, diretivas y jelag =S |3 peribcics oF ke '“'“'1“ pm —

ey hi 5:':?.'“ 3‘, supuastsdos .. 02 | con Hol. DE GALIDAD, m-'uu::
ot e soctai ¥ Wonices 25, s akgiims: Sonthn o i AMBIENTE ¥ GERENCIA GBE

19, ancangados Oz pliado 1a pastda peesupuet. RIESGOS

20. trabajadores ... i (s lﬂkﬁﬁm?@fﬁgﬁ 45, El pregrama de cantral da

21, 50 ha ﬂsla'blwa-: algin sis- ! b, e . célldad da fabriczcldn en la
torma da audisoria ?}em la luacion da riesgo no provista (1 omproaa conlempln algu-
evnluaciin ¥ coning del de 58, Hay establigido slgdn sisie- nos aspactos ralaillves n la
garrolla dol programa pre- ma da ovalupedn, sunque pravenclén de rlesges y @
O S, O sixit e IONMA Aproximada, dé Is soguridad del products

iy b4 pocidanios do {uns sois rospussia):
El programa de pravonclin LTLEmE
contempla los slgulentas trabajo i O A B4 an ﬂlgL.n.-cu: meiﬁ
eontenldos: A7, Hay astabdacdda -u]'gl.'ll‘l Siaba- 3 pgsias .. i Oe

2% Contrel estadistica do accl- i patd ld eualuggidn, Bune BiGonuralments en tods ol
dnntabilidad D eio sbn do furna aprovimn pEOOES productiva ., |

T e A A P g da, de cosths por defican-
28, lavastigacibn dé sooldantas O cias ea &l rabajo ] 0= 46, Exigte &igdn mnms!- dl.l‘ |DE
24, Inspecciones oo zoguridad ¥ Coao de que alguns dc =5 xm ‘;mﬂm”n;ﬂﬂt ':‘T‘_’
Andlisis 02 Mesges ... 0 dos raspuastas anterlores moshitics, residucs, ae}... LI
25 crm'-ddnlnugnmquamm[sl s=ma allrmailva, indique los 47, Exi
d h | xiste alguna porsana msig-
oxistan fiasqas hightaicos) . [ Jr::;".“ QUIInGIYY o) st nada a las funcionas da can-

28, Plan o nmorgunca (s as 5 " tral do riasgas al mm arn.
PUOOEEBrT] | . O 58 c'[’zb;i ?nln-r-uhs o 1:l'E"""'IM‘ Lt gexbariar ... O

27 P:n:amme:s mm.ﬂm [se par abgaiticmn, ampo 48 Tal sosponsabilided recas
L0 Npoesarin ) - (@] ﬁc;dap@rmu.-‘wwﬁmsus 0 sobeo o Wonico oo sogundad [0

e "tﬂ'nssrpmwd-m'wlosde 49. Existo aiguna persona

. 39, Costes matstales [avarias, oy bt
trabalc. o desperfoctos, pérdidas de cogrging el conirol da los di-

2. Mantenirniants p-hﬂ'.hn.lun m| fararlos lipos da Mosgas. Lo

pedusia, ﬁugurcls: sl % U harntar, indusiiales ol prs

a0, Cnres RS a 40, Costas do preducsién (demi-

a1 S0 comunica al pursnnal

bl 38 I produccita, hd-

dugla, ats {G-urun:m de
Rmzgos) . .

TOTAL PUNTUACION AREA 2
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3. ORGANDS DE PREVENCION

SERYICHK MEDICD EMPRESA

1, ¢Euisle un Sondcio Medeco
aw Empresa (SMEIY. .
5 la respinshe B nigalva,
e &) e A

2. Este S M.E & (una sola
roapresls):
a) progie ...
b} mancamunass

COMITE DE SEGLRIDAD E
Illt‘.IENE

LExipta ol Comild do Sepuri-
d-w-u- Higlana (G5 W m-ga.l-

mdrihn consituida?

tared® prevenilvas -horns
aamana laberek (una sola
respussta):
a) menas de B horas ...,
b) hasta B NOM&E ..o
&) hasta 16 horas ..
d) hasta 24 horas .. .
w) mis ok 24 horas ...
 axclusivampria, ..
1. El thenken de seguridad de ln
pmpresn he recibide fonma-
cidn aspeciica fuara da la
emprasa, en los tras Glimas

afiag, @ matorin o preven-
citin

12. Formoacldn r_'n:lmpl:ata dal
1donlce de segurldad {una
#2003 respiesta):

&) bésica (EG.B.) ...
BER Pl s
&) uniwirsitarin gmdo me{!‘o

d) univarsiarin gracs supe-

13. Dependenscia jerdrqulen dal
técnico de angurldad (une
ac|s respuastal:

A} dingcoidn (atalf) ..
B} mantenimienio ...

O

(A
mH
13

4

O1a

5¥ iz respuesis @5 mpgabiva,
pasar al item §
4, EIC.5 H.aeradne {unaaakn
respuasla):
a) scasanalmenia |
) wEnas voedd &l aho .
clp-emd-mm" b, ena ver al
mas ..
. EIC.3, H dlspomdeun Librg
da Aclas |,

6. Los reprasentantas de las
trebajadores en el G5 H han
sidiy elegiios pof dslos .

LEF CSH, bere asignadas

(1]

=

L] pﬁ'ﬁmal&r&lamnuslnbo
rakis.. i

d) pro-:lumdln i

a) obtret diepartumantos |,

14. El thenloo de seguridad ils-

ne asignade algin colabo-
radar pura al dasorrelle de
sus funciones (uns scla
ré&pUsEta):

&} esasionalrmantd ., ...
b} conlinuomantiz .

15 El icnico de saguridad yia el

Sarvicio de Sequridad dispo-
na it lozal a depandencia de
usg guclusiva .

16. El thenico da segmm.d cﬁs

poni da modios insrumen-
tafas para la realizacidn de
astudios de las condicionas
dhr sarguridad  higiena an al
pusla da rRbAD
. L politica da empreca incdu-
ya la aprobecidn del thonica
dhr sarquridnd pera la sdquisi-
cidn da nuevos productos,
matariales o equipss ...

-

13, El tenico de seguridad intor

wizie o suparvisa ol proyecio
o8 una  nueva instalacida,
ConEGEESn o I'I"llb-ﬁ'l'ﬁfﬂtlﬁn
am ln wmprasa .

ocoo

L]
a

lvaciangs especilicas do
conired del ;-r::agrarna o -
vensitn ..

B, La inlégracidn do los fdm-
bres dol €5 H. e voluniaria

TECHICD OE SEGURIDAD
9. (Exriw, aparte dd SME y
dul C.85H., una pasang g
EIQI’II"‘EA‘I com Menics o8 B
R s S

i la fespuesis @5 niegativa,
pasar o itavn F0.

10. El tétnico ds saguridsd da
la amprasa e dedica & las

Oz

a2

Sl NG

oo

1%, Eltéenico da saguidad inter-
viEn o SEparisn s nuavgs
mitados ¥ normas desarra-
llzdas para control dir Ly pro-
duslividad y fijacidn da md-
todes ¥ bamgos de trabajoe |,

SERVIGIO DE SEGURIDAD ¥
SALLD

20 g El Sardicio Mddioo y el Sar-
vicio de Saguridad, an sase
da existin, eleciian una iabor
rultidizciplinara interalacio-
neda ¥ eabin inbegrados on
un sdly Servics da Sequri- 5|
diadd v Salud an al Trakajo? [

SR MEPURSIS 85 Eganve,
finszar drad.

. Guaniss p«arsnnm I sompe
[Tyl 4

s

CE

2

.

|]

20 annndﬂnclnilrﬁrqulca dal
Sorvicle de Seguridad y
Salud [sole una respuco-
Le):

a) direrocitn (stalf]
&) manteniminte o, O

) pqrmnal o ralacenes la-
boraks .

) produccdn .
) GUrag depanamenos .. O

TOTAL PUNTUAGHSN AREAS ||
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4. PARTICIPACION

1. El Comild o Emprasa esta E. szondmica 0Os 8. Los mandos inlermedios y
tormalmente constitida .. s 7. olros o | jefas de seccsdn astan impl-

2. Sacoasultala opinidn dal G- | cados én la realigacion di
mité da Empresa con seasidn St uplicudo alguna re: detarminadas tareas praven-

ol zolucidn, en el ditimo afic, tivas finvealiogesion oe acsi-
da modilicacionos do proca- jt
ses prodist i = purtlr de lus sugerancins dinlies, inspoccionus porid-
p W O A bios de . .
guasios da trabaja s do los trabejadares para dicas de saguridad, elazora-
g PRt ngireit majorar las condlclones da cidn da pernas ¢ proced

3. Se suele consultar [a opinidn traba|o (una sola respues- mienlos, abe b 1o
diy lan Irl;:-'ljﬂfhms dirgcta- La): 4 Exi s sl
manie ahectados por asas y . Existe un sisbama farma
modilicaeiones . i Os Y OCBHONAINMARLE ..y .oiis Lis pasticipacion de los wabaja-

4. S ha adeptuda, on o dlima b} frecusmiamens . ............. e doras an la fjacitn da Db11;|.|- -
afs, alguna rasalucidn ales- 7. Hey establecide un slste- WOE PIERETINOE e [D=
tiva surgida a parlic da las ma de partlclpoelén por Loz trabajadares participan
consultas efacluadas ..., 15 miﬂdtlo du Imtli,!nllf‘in:l‘l ddal en las sigulentos foses de

5. Hay astablasida dljdn sistn. ::‘r;:h:;‘;;‘ ;m‘;‘; bt los programas prevanilvos
;‘; qu-«: ::I:t:nlf:;a ?rz: irobnledores pars e 1oma 10, eaborachim ..o (kS

bt el gl do declslonas que alseten S .
ﬂii&u‘c%angi:s:::hmmﬁ;;; a la arganlzocidn del trabpe e s
Ilns mlﬁc'imngs de lrabajs It fo {une sole reapusstal: 12 2ol s
Exlate slgin iipo de Incan- A} e slgune 59-::::13-1..... B2 1 ya Existaun cokachivg mayorniia-
tlvo para ks propuasies de b} an bastantes secsiones.. (1% rio de rebajadons: gue part-
mefors de lae condlelonss ¢} an la WR ga ambitos cipa dirgctamanta an fas be- z
de trubnjo: di trabajs . Ko mEl naficios da la empress ... LI

TOTAL FUNTUACION ARES & |
5, FORMACION ] i

METGDOS DE TRARAS acsda lonmativa de la am- 11, Lan seclonas formaotlvas

1. S0 proporclons sl trobals- e o o feo “n?al;‘ﬂu.-
dor tin parbodo de forma- PREVENGION DE FIESGOS Focajtina e B raspuamal:
clén sulficients ol ingresar & En los dos dlimos afos, la a} algunos trabajadoras .. s
h 18 smpress, camblar da dirpccifn ha parlicipads e L
puesio de Nbﬂiﬁ::nﬂli apll- BNJUNE BCCGN fmgﬁw. on- [ 3{.:::1???"9 . t'bal:-a,sa al
CRF VMR AUsve THFGR, . o caminada a la mejora da la | :
método deirabajo(uns asin gostion i Pm,f::,ﬁn i &) 1ooos los Irabamdoms % i
respucata): THREGE . s Os Las soclones formativas
a) ocashenalmenta ... as 7. En log dcns l.'lltlm-:ns afas, &8 qua d'ﬂﬂlfm”ﬂ ln amprasa

o ha reaizado alguna acsidn wan dirlgldes a;

10
b} swmpra gty O farmativa para ks rabagdo- 1%, capncitar v adiostar o los
s E'D“ riAndos mbm-:nadll_ng :'5' reg £0bra primeres auxilios, L2 trabiajadaras & fin de majarar
\dn: diraciamenta impliados | B Entes des Gilmos afos, se waapllwdeeenel p—.Je-smde
s iGN ir oo o no
A Iagrm;:m(trggmazo | ha roakzado algure acchdn [T L5
rag ) m" i formativa para los trabajada-
Al g g L ras sabre provancién y axlin- 13. majorar su ;F"“‘"d ¥ matiyg-

4. Ga dispans d-ﬁ nlgﬁn manual an da incandiss ¥ use da m ":‘::IEE&S:;& organiza- 0
da ingiruesones o procadi- axtNIones .. Oz
mignto d rabaje para lasil- " 9. La nmpn-sll hi deslingds un FERSONAL
Vi lg ot tamnati e .o o datarminida iempo de la jar- 14. Lo emprasy, fasiiia, de al-

4. El plan de tormecion eath nada laberal para la ferma- " guna menera, qua 158 ra-
disefiada de Formi qua (una cilan gal Pﬂ‘i'!-ﬂﬂﬂ an materia baladoran pu:adﬂn kg
anln raspuaatn); o prEansion ... 18 ae luers de 1a miema -por-

a) no oxislo l plan ... . Co | 0 Las acclonas T'W"“"[“' mlacs, becas, elc.- [unw
) sefialadas han sido (unn #oln reapuaata):
by o5 enifomme pas odos 1% aols repussta): :
) ! a1 se m slgunqs tabajado

o} o5 ospocilics sagin las &) piniualas o aisladas .. Os rag . |
sciones 0 glactas dacira, | by integradas an un plan da

Yy 7 la da ollas ...
t'al':' iy o fermacdn larralineitle esta- HLa % mEnile de oe d
. Exizta un responsabie da la blesido . .. e ) @ pcas los trabajado s a

TOTAL PUNTUACION AREA &
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8. INFORMACION

| ¢ Hay pstablacido un sisbama
da informacidn nonmaizecs
].-dracln para inlonmasidn e
lz= frabajadoras? L
Sifa respUsera as MQ&ITI:'&.
pasar ai drorm 4.

Diriglde a:

2. onicamante gl Somild de
Emprass_.. R
3, tamaidn a tados los .r."b..l:]..i-
dores an ganeral ., T

4, Hay mstablocda un sishama
di Infermackin grevia al par-
sanal alestado sobea modifi-
cacipnas y cambios oo los
procasos produechives, puns-
o5 da I!rlh':]lh O iNWErEsanas
pravistas ., e L
Hay unlablocldo ﬂ-nl.‘m :In-
tama parn comunicer a las
trabajadares los reauiiadon
moonomicos de la empre
B!

£ sobre ln producsidn ...

Hl K
oo

I}

6. ssbra olros resultados com-
plamentanazs ...

7. Laampress e5608 aguna pu
blicackin u:lll.rulgmu.ra para los
Irabajadosns .. S_—
La emprosa amlio, aunque
wea ocaslonslments, clreus
|pras aacritos parn las tra-
bajedores sobre diversos
lamos ncarca de ls empre-
LLH
para ol personal con mandss
para los fradajadoras, ...

Lo direcslén de la ampresa
tlene oateblocldo un slste-
ma da raunfonas Infermati-
wvas pors sl pergonal:
. para jefas de departamants
1. para jales O secsin 3.-.'0 -
RS e
. para -ann-argms

. para bos 1ra?uajudnru= an gu-
naral ..

oo

E]

]

h

oo
W

e

[z
Oz

Oz

14

Hay estableddo un siskama
da reeniones ponddicas m-
{ormativas dal parsanal con
mando ean los rabajadoras

15. Al InGorporaFas B LN PUGE-

1o da irabalo 86 propoerele-
na al irabajadar algon tpo
da Infermaecién aacriia ao-
bre procodimiantas de ira-
bafo v olrns cirounolanalas
roelatlvas al puests da Ira-
Bajo (wno sofs respuasia):

b sdlo an aljunos pbe-eb:ls
LR T T SN

a)an la mayoria de les puas
los e Trabago .. o,

) an 1odes log pu-ash:-s de
rabajo .

. Al incorpararse a un peesto

ga trabajo e proporciona al
irabajadar inlormacion ascri-
ta sabri kb malaria de pea-
varnsin da nesgos wn fra
[T o R Y el

TOTAL PUNTUACISN AREA &
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.1. CONTROL ESTADISTICO

DE ACCIDENTABILIDAD
1. gLm mmprosa aplicn algdn
slatema esladlatico da oon-
Irl e accidanabilidad? ...

5i Ie respusasta 05 negativa,
puarsar af it 7.2,

2. Extd publosids v sishma
oa natificaciéa y regista &a
aeccidentee clasficadas ma-
dinntr codigas .. J—

El regiztia e actideniss i8
rafiza par ol thonico o sard
cio da sequridad ... ...

4. S alaboran periddicamante
astadislicas da accidentsbi-
lidiet {Indicas dulrb-t:um-suy
chr gravwrdiad) |,

Las satadisticas afeclan a

sccldentes:

w

. can baja,.,

5

B, sin baja... .
7. can dafio a pmpumd
g

2

L AREADERDEE e

. S alacila un Fatamsents es-
distico oo los accidantas
difaranciade por seccionss o
grupﬁg hmm-ganm de rigs-
ga.. i G

[ ]

e
Oz
Oz
[z

1o
1.
12
13.
14,
5. Seefacfﬁaahunuwdeasm-

6.

186.

Se efectks una clasificacldn
da los pccldentes por sigu-
mo de los slguisniss con-
caplos:

foma o ipos da Rocidening
agente matarial .......
natrelozn de la lasidn ...,
causas de los acsidentes .

atms ...

dishea dasonptiva dis Ao
chrantabilidad mis claboraxda,
intentando relacionar distin-
105 lastonos e nasgo [anal-
sis crurado da l:-:'ncurpm:
- [~ Sl
Eaamaiaanma;mmnaman-
tp cadigos normalizndas
(LT, AMNS] 2 W Tranajo
v Sequndad Social} para la
clasificacion de sccdenlos .
T. 58 han fijade objatves can-
crats sabre indices da si-
mirstralidad pmvisios . ...

Se aplica algin mélods da
srgulmlante v control da la
avoluckén de la alnlestra-
lidad & ke largo del afio {una
solo respuasto):

pr

[mi]
(mR
‘mj
(M)
01

20.
21.
22.

i} rmiitada da lns lirdas Emik
by otas mdlodas {indices

mensunles indepondiants,

Sa Informa de foa results
dos de I8 sccldentabliidad
{unz soln respucoia):

i) anuAlmenkE .
b} samastradmasnte ...
) mensualrmante ...

La informacldn de los ro-
aultades de la nccldantn-
bilidad e aleciua a:

[ 1=
jalas de sacckn ¥ MEonicos
BNCATGRBIE . vecer e

. trabajetoras en genaral

A meiz do los resuitndos
anallilces de los diforantes
lipos de accidenles, e ha
msleblooido un plan de ao-
tuaclén para reduclrlos
{unn sala respussiaj:

1) pran redudrias en genaral
) para reduci algldn Hpo do
ACIAENIE .

TOTAL PUNTUACIOH
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TOTAL PUMTUACIGN
SUBAREAT.2 oo

7.2, INVESTIGACHOM o, al senvcts medico I 16. Hay astahlecide un sistama
DE ACCIDENTES 10, ol Wonsoe dhi seguridad ..., [l d-lu q‘xn'.rm;ﬁllmwo el cum-
. . FRr T pliminnto do s accanog oo
5 Es;d_:lﬁlg;; In:u:ndun Iil ?0 11, Bncargado .o Oz TECIOTAL s
i fa resouesta &5 megativa, 12, joba da stoditn s E120) g7, Graﬂudﬁcumpllmuntﬂctﬁn
pasar al fram 7.3, 1%, La direccldn tlons {mmcl ‘r’:'. "::':’f;f‘."':‘r:g’ﬁ‘?;
mlanto de los resuliados de
% 'E'“"H"“I“ 1 '"“'IH’;!":H’" In Investigocldn da accl- Investlgaclén de accldan-
TR SO PARpIAR: dentes (Uns aola respues- tes (una sols respuesia):
a) ocasonalments algunss Ll 1a): &) alte, w8 curmglan en ke ma-
by sdlo bes que genaran bajg 119 a) s4la acasignalments ., (mE yorle da accidentos . [mEE]
) Wodas 1 120 b} de los accidentes conbaja 2 b i, sr-iu curmplan en al- e
3 E;cl;‘::ns?rkn:ﬁ;g;:;mddﬁé £) da fodos los accidentes o2 ﬂ'—';n.s MI.-:“::,,;,; Dm, l-:l.;.
ROCIHANTES .. Ot | 14, El téenlco de ssguridad c:::h:}a. ml : ; Fd I" ;
partlclpa on la nvestgaciin Laulén e Infermado de los
4. E&"u Ilblrlnulu:u r?::g;? l:‘h_ de mccideantes (una sola rapuliadon de |8 Invextlga-
ﬂar:]r,a: neEEg R = = ragpuUasta): cldn da scaldentes?:
) a) cumplimantands la mayar 18 I difrogion .. L
ke Cacini o per oo 6o i | o 0 0
g _ VOB (R 2. et comi MRz
5. |la doseripoidn dal secidente  [J0 WRLE RN Ay S0 gl CEH.. o
&. landhsls dacauses dalaco- maentaris mQSUEI-Rin\"BE:i[.‘a.- 51 &l E-nc.a'\g;lrlu oir b siccidin
disnite . SR Oe T L SR B i alociads [m}
e T L1# ) P""IG'PB"“E""F STV 22, log uaba,-.-au:lcras da la see-
PLELTas ... - sande la larea g Inveslige- 8 cidin adusbadi Ot
[# ' wdo con ql !il‘bﬂm- cidn qua deban ralizor alros
3 % ; 23, Bl C.5.H, participa sn la in-
"":EL“IM ﬂ'";'::‘::"'"“_ 15. La invastigackin o8 acciden- wertlgaclén de aocldontes
gaeten, Lqw "'! “""]‘ %86 Jannre por simisma el {una sola respussta):
plimentar ol formularlo comgromiso efectiva para ln
axlslsnis?: correccitn e delicancdas an a) or inlarmada soacienal- )
8, al sorvicia da parsanal, ... [ las condiciones do tratags.. (120 rante .. pnisni L
b} habitwalmante as infonma- 4. El c.qm_im} chiz H.'_g!J_ridn.r.".- [£] I1| 25. E_I nmite da S&guﬂdﬂ_# & hi-
do disl resulads i o giene tane pesiblided di in disne swgiuraa.i?&r invesy-
H l.: vestigar accidentes cuands Jacienns oe accicantos por
f,]e;?g;zgz il .prupm.m. Oz lo pebimd nacasans .. ... | progia InICabe ... Oz
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

1.3, INSPECCIONES DE B3EGU-
RIDAD ¥ AMALIZIS DE RIES-
GOS

b

L

[F e

m

o

5 realizan rﬂﬂpﬂﬂclnnﬂidl'
soguridad? ...

Si 1A respuesia &5 .'T\-B!?ﬂl'-'l'!?.
gasar af ffarm 74

Poriedicidod de las mlemas
{una sola raspuosta):

a) paribchcamente, Al menes
ung vaz &l afe Lo
b ocasianalmenta .o
Las Insprecicnoa afecian a
{ung $ols rezpuasia)

a) la mayaria da las seocio-
nas d8 |8 SMPIesa ..o

o) baslanles de elas

&) adlo algunas BRLCiONES
consielas |

Seutiflza un slstema de fnr—
mulario para llovar & cabo
males inspacclonns;
un farmulario grnaral ..

farmulirios aspacilicos

El Termularle conliene:

la Indicacidn da las dafician-
cias deloctadas

T.la cumpl-.nnnu‘n\:lﬁnde un liz-

tadn da dafcipncing (Chack-
lia1) ... S gt g

al anﬁllsm da los fa:.'nms. dn
rissgn o algun sizlama da
walaracidn ..

la prapussta da soluciones
CHTECEDTAS o o

Exlsio un llstado pora la
redllzaclon delnspecclonns
perlddicas an:

p-.uusvns da rral:-ap pellgm—
L1+ TR 2

mslahnunbf‘ ¥ prnmsn& |:l|.L
ligrosas

. Dicha listnda s pane all &

(mi]
0&

s

Co

Oa
Ot

14,

b

24

. atnas .

da acuardo &on los cambios
ar las instalaciones, equipos
¥ PreoREas .,

LQulan realize las Jn#pw-
cionoa?:

. Wenioas dal senvicio de sagu-

riciad yu:- a saludenpliraba
jo...

. ol parmr-al bémm o par-

sanzl can mando | g

al gamink da seguﬂ&ad & hi-
giand ..

La |n.p-€|nc:n5-|'| }'EI andliss de
fneagas gRarana, par si mis
e, al compromise aipcive
para la correscidn da dat-
gipncips w0 las condiciongs
da rabajo .

. Hay aslablmm 1 5istma

dir contrel alactve def cum-
plimignts do las scciones co-
recloras ..

Grada do numpl]mnﬂlﬂl:lvbn
de lae acclones corractos
ras surgidas & ralz da i
Inspocclén (una sola res-
paaainh:

a) alta, la mayarla da las oo-
rreccianes s vz @ cabs

b} radio, s resusiven Bigu-
nas delicomoas seqdn las
cargunstanciae y su gravedad
a} bajo, pocas COMMBCEIONEE
=0 llevan & |a prictica ...

LOulén ez informadodelos
roaultndos da ks Inspacaion
v andllala da rlesgos?:

i dracsida de la emprasa .

. el samibd sagundad a higane
ZE
23

5l camibl o EmpeaEa ..
los encargados de las sec-
cignis inspoccanadas ..

los rabajpdoras oo ks soc-
GRS MEpaGEtnAlas ...

w}

0
5

=

oo d

(W}
il

(Al

25. Grado de conoclmlenle de
la dirocoldn de la empresa
sobre los rsuitedos de las
Inspacslones {una aola
raapuasto):

) sdla kot conoce ocREonal-
manta ..

by sipmpre que S late de
una interaancidn inspeciom

o} por norma, #n odas las
INEEeEienas .

El técnico {!a sag urid ud.
partlalpa an [ Inapeceio-
noa {una sola respuesia):

a) realizands B mayor parte
da la labar da inspaccida ..

&} comp una parto mas da la
inepacion ..

| EMGIS]E“T-BI'I‘[B SURpETVi-
sando la tanea de los damas
El C.5.H. partlclpa an laa
inspeccionas que se llevan
a cpbo A Inlciotive de lo
ampréss (Und aolAR raa-
puesia):

a) as infaormads acasianal
mana . it

bl ha,hl..l,r;llnﬂnl:l @5 inlarmn:a-
do dal resultade .

o} participa on la prl':upiﬂ -
EIC, S H, tiene posibibdad de
realizar, cranda lo estimo
MECEIERG, INSPEsCones an
Ambitos da !Ir'l.I.'q;]|n datarmi-
nadas ., "

S 1p!'\c.z .Jlgl.u:. sstama 3
rndlisis dir OSgas qua pe-
mita la jerarquizacian e
riesgos an funckin de su pa-
ligresidad

Log andlisie @a rinsgos dn
accidente sualan considarar
tos dafios y consecuancas,
asl cama la probabilidad da
qua sueedan ..

2T,

an.
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

74, COMNTROL DEL RIESGO 2. conlaminantas quimicas ... o 9, agentes carcindganos ... [
HIGIENIC D 3. ruido /o Wibrasionss ... O FOLOMOR o s L)
1. Lo wabajadonas da la am- 4. gmsianta trmico ... [ 11. Exista un programa da Gon- ;
prasa puedan ostr aXpues- 58O 5, ilaminacide O irol ambiental peritdics ... [0
tniy @ Heage BigidaioaT s, LEC) )
) : E. radacionss ionizantas ... O] So dispane de squipos de
Si la respuesta ax nagaliva, ] 3 loctura directa para la me-
pasar al itar &, T, radhacsands o Bnizantas .. [} dlelén de lon factores de
Tipos da Hesgoa: B. contaminanios biolégices ... [ rlesga:
12, saNEMere ... O k) Sdlo algunas Oz a) 3410 para sbieEnar los nive
15, MEEMEITD oo (17 | 200 Grade de cumplimionta da ?I'gumlarahlus {"ﬂlur“‘ Mt 4
: Ia normutive sapacillcs L s
4. medicidn de calof ... 0 manelonads [Une sola res- b) cuands s¢ alcanza al nivel
15, detectores de pases ... 1) Pusatay: da nocitn aspecificado en la
" LI =T R e
1B, I ot ity EH &) Complats . O : &
o : . o) Parcal ... 13 clanal momento que simplo
17. Be salicha informaciin toxi- ! ; £y o menta producan mabestias
caldgica da los producios 1. Saafeciian meonadmiantas [dsconiort) . il
MLEWES .. (i indiddicas pravias oo aptilpd a
! 5 a5 trabajadoras que se in- 2d. Ba conroly oficazmante |a
16. El téenics de prevencicn di CONPOTEN & |3 BmpresE ... Os realizacian o pstas madidas )10
liz emprizsa posan una fsrma- - i
gitn gspacites an riesges hi- E2. Low lrabajadoros uxpLrstos Z5. S apracia una mayar im-
gienleos T il rirsga higitnioco nsthn so- plamantacidn da medidas
melides & reconecimienlos praventvas Iranbe a la pro-
18. La empress esti en oconacis ddicnd ggpMp,,.;g parito- loccidn ndividua! . gl
ruianta di le normative as- co5., s et EL
pecilcs, ralatlva & flezgon 2B, Las _r|:-|:-msnn|.;|n|!|r: |:|_|: los
higiénicon, que la ofecta X1, Solaman medidns prevons Irrbajaderss o &l comilé da
{una sola rospeatn): tivas para consegulr nlve- segundad & higane son in-
les lolarables (una sols formades de los rosultados
n}) Todas las disposicicnas e reapuesto): ot los ashecios ambieniales L%
TOTAL FPUMTUACION =
SUBAREATA e L
7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
7.5, PLAN DE EMERGENGIA 2. Tiene alabarado un Plan do B i s vt (W
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1. ¢La erngrosa desarrclla una . e ] T B madiz i, 18
astividad cus supons uaa si- i Bl cantenids dal. f.E. 8¢, b R o |
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para persenas, medis am- 5 Ng 4. El P.E. hu sida divulgodo y Smialziy; e ""'h'-'pw i O
Bieate o biones? ... 0 al grade do conocimisnts R ey i
- - dal perscnal del contenlda B. Se regizan simulacros pe-
Si lg respuasls a8 naganivg, dal mizmo as (una aaole riddiens para cantalar L el
gagar al e FE raspuaskn; caciadal PE. ... [ AR

TOTAL PLUMTUACION
SLBARES 7.6
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.6, PROTECCION PERSONAL

1. (Ef necesario of uso do pro-
lecciones parsonales en al- 5| ]
gun puests de tabaje? ... [0

S fa respesta g5 rativa,
pasar al item F.7,

2. Hay establecida por escrito
la ebligatariodad do usa de
promecionas. parsanales an
los puasios da Ea.bau:- que

las reguieran .. e 115

3, Exisle uncunlmlefecllm. por
parte dal 14cnico da segud-
did @ parsonn saspansahln,
an la adquisicidn da elemen-

las de prnrnr.nlin parsnnal
narmalizades _............

Existaun mnmlar&cum.pw
parta dil Monica de segun

dad & parsona responsabls,
an &l suminlstre da prendas
e prlacekin pemmal & log
b T [

4§, Hay establacido un sistama
da contral de la viilizacién da
las equipss do prl:-beu:u:ldn
personal

. Hay asmblwadus Iugama
| adecuados para quardar
| consarvar las pguipas do

profeccadn garsongl ...

-

(WA

£ 10
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i

e

r

7, Srinfarma alos trabajadoras
acarea de o necesidad de
uso da les pguisas di proloc

cidn parsenal .o EE

& S instruye a bs trahajsm
res aprapladamante an al usa
dal equ-mqﬁa prmmn&n par-
sondl . =

4 Los !rﬂh&]adama LETER LS
prazentantas Intervianan s
la hora de ascoger las me-
dips do protecalén persos
nal més ldSneas (Una aols
respussla):

&} &0 BYJUNRS QCRSIDNAS |,
b} siempre o casl siampne

Os
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

T.T.HORMAS ¥ PROCEDI- pasar al itam F.8. 6. L divulgaclén da lus nor-
MIENTOS DE TRABAJD _ mas al peracnel afectado
; caIae NOTIAS A e di ha sldo reallzads {una eola

1, ¢LA pmprasa ha dictada gpar vulgodos o: reApUaata);
apcfite normas o un Regla- 2, difrctivas ... ez L
mendi Intisior alalve ol wrma s a a}an fesma naindvidualizada
de la seguridad ¥ salud Inba- 51 w0 3. jefes da seccidn y é-rnms O |tmbddn de anuncios, comeni
P e 0.0 4. encargados .. os cados, @1} ... s
Sila msp-uasts 85 Negaliva, E. trabajadares . os b} da forma 'ﬂd"-"'f-“-'a'lzﬂﬂtl
) oy Farma individualizad y pmpmﬂalm.mdauaba]nn afectan a las Wroas crlticas
reforzeda con reunionras in- AHTPrEEA .. = s o aho fasga pars la vida da
TOFMAIYAS oo 1w les parsonas (da no exisir

11. udapladﬂnd& AL axlar- 0o chetiis thns Sboas,

7. Las normas do sagundad son L on blanco.. t -2
de ohligrde cumplimisnts 12 Los hibu]idmn o S Fa- G
oo | " et | 18 e i strene g o
Al T = 11 |# alsborecldén de normas 7 x

del cumplimienta de las

8. Las normas de seguridad du‘b&u?‘d.d SENS bl CHh nermas de seguridad (uno
afectan & (una sola ros- punsta}: sala respuestal
privecia): i) o slgunas ecasinas . [10 a) sio existe 80 nl.,.ma nor-

@) algunas SeCEEIRE ... 0o b} an bedae o en basianies S i s
E DCASioRGS | G 15
bj bastanies seccions .., 0s ) axisha &n ledas o Bm Ia
! Mo 13, Antes da |3 nprobuldnn du rnaparia de allas [ R k]
o} bodae s sacHnas ... — lns normaos da u-u-;urld:d 17. Ewista un palltica d|'|:||..l|'1:|

9. El contanlds mayaritaris de por parie de fp direccldn de ria asenta y suficiontemants
lea normas de aogurided as la smpress se E‘;";";J“Bhall divulgada para referzar el
relarente 8 (Une 8ala res- camlié do segurldad o hi- cumplimienio da las normas
puasta)! glecie Ecbing elime{una:aol sobog SD{; .mcad:.- salud laba-

respueaia): el ; s
a) modidas wentivas dea 2 G -
{'-l.racbar ganww; e O a) an algunas ocasianies .. az 1E. E:IE«E una Dﬁllhc&ﬂﬁlﬂmﬁh-
o) an bastantes oon odas las wOE O FEGHNEHMIBNIcE pRra
b} mrcompndacianos aspaci- ocasionms L A Os Famankar of nurn,-.lirniunh: o
i drd 5 5
mﬂ;a;ﬁd*ﬂ&gg;n LR s 14, Existaun sisiema ofcnz pars Batasnomag:., a
I Y avaluary poner &l dialas nor 18, Se apllca la Iogialmﬁn wl-
) procedimiomos da rabas mas sogin 08 cambios que ganiassobrassfiallzacldnen
mnlntﬂgmudndem.aspgu;. s praduzean an las instala- Ioa lugeras da fraboja {uno
tod de eagumdad .. i cionas, procasns ¥ aquipos s Z0l8 respuasia): )
El procese do olebarocién 1%, Las normas de seguridad o a) on algures ASpECies . s
de las normas, ha slda: procadimiantos da rabajo ne by di {orma genaralizad - ik
TOTAL PUNTUACISN
SUBAREA 7.7 ... L1




Anexo No.21
Matriz de instrumentacion de indicadores para el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo.
(Fuente: Pérez, Damayse, 2006).

Anexos

Perspectiva | Indicador Porque Quien Donde Como Cuando
Proceso indice de | Porque se necesita | Especiali | En Hs. (O.P.T + I.P + Auditorias) Mensual
supervision comprobar de las | sta en | cada IS = x100
(1) horas totales del | segurida | Unidad Hs.Totales
mes, semestre, afio, | d y salud
cuantas se dedican | en el
a las observaciones | trabajo
planeadas de
trabajo,
inspecciones de
seguridad y
auditorias. ¢Qué no
se ha hecho?,
entonces, ¢Qué hay
que hacer?
Proceso indice de | Se necesita | Especiali | En Acciones preventivas implantadas Mensual
cumplimiento | comprobar de las | sta en | cada ICAP= 3 3 - x100
de acciones | acciones segurida | Unidad Acciones previstas a implantar
planificadas planificadas que | d y salud
(ICAP) deben realizarse en | en el
el periodo de tiempo | trabajo
establecido, cuales
han sido
implantada? ¢Qué
no se ha hecho?,
entonces, ¢Qué hay
que hacer?
Proceso indice de | Para comprobar el | Especiali | En % medio de cumplimiento de objetivos Mensual
cumplimiento | cumplimiento de los | sta  en | cada ICO= 3
de objetivos | objetivos y ver que | segurida | Unidad asignados a los mandos
(ICO) mando no ha | d y salud
cumplido con su|en el
responsabilidad en | trabajo
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la materia
Aprendizaje | Indice de | Del total de | Jefe del | En Personas Formadas Trimestral
extension (IE) | personas de la | area cada IE = x100
organizacion, Unidad Total de Personas
cuantas estan
capacitad-as  para
realizar las
funciones en el
puesto de trabajo
con conocimientos
de prevén
-sion.
Aprendizaje | Indice de | Para conocer | Especiali | En Trimestral
intensividad cuantas horas de |sta en | cada .,
()] formacion en la | SST. Unidad 1= Horas de Formacién %100
materia se dedican Total de Personas
a cada persona.
Proceso indice de | De ocurrir | Especialista | En Nodeaccidentes Trimest
frecuencia algun en SST. cada I.F = - *1000000. ral
accidente Unida Nodehorastrabajadas
¢,Cuanto d
representa en
horas
] trabajadas?
Proceso Indice de | De ocurrir | Especialista | En 11 i Trimest
gravedad accidentes en SST. cada = D|asperd|d 0S ral
¢ Cuantos dias Unida #delesionad os.
perdidos d
representan?
Proceso indice de | De cada | Especialista | En Nodeaccidentes Trimest
incidencia persona en SST. cada = : : *1000 ral
expuesta a Unida Nomediodet rbajadores
riesgo d
¢;Cuantas se
han lesionado?
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Proceso Indice de | Del Numero de | Especialista | En Nodejornadasperdidas Trimest
duracion accidentes en SST. cada IDM = . ral
media ocurridos Unida Nodeaccidentes

¢ Cuantas d
jornadas de
trabajo
perdidas
i representan?

Proceso Indice de | ¢Cuantos Especialista | En IERL = Totaldepuestos det rabajosin evaluarRLx100 Trimest
evaluacion de | puestos de | en SST con | cada . . ., ral
riesgos trabajo no | ayuda del | Unida Totaldepuestos det rabajodelaOrganizacion
laborales estan J'de area. d

evaluados los -
RL?

Proceso indice de | ¢Del total de | Especialista | En Trimest
enfermedades | trabajadores en SST. cada ral
profesionales | expuestos a Unida | EP = Trabajadores con examenes médicos realizadosx100

Enfermedades d

profesionales y Total de trabajadores expuestos a EP
enfermedades

derivadas del

trabajo, cuales

tienen

reconocimiento

médico?

Proceso Indice de | Conocer el | Especialista | En ITF = Trabajadores con funciones en SST x 100 Trimest
trabajadores numero de | en SST con | cada Total de trabajadores ral
con funciones | personas ayuda del | Unida
en materia de | involucradas Jefe de | d
SST en el proceso | area.

de GSST.

Clientes indice de | Perspectiva Especialista | En 1. Disefiar una encuesta. Trimest
satisfaccion del cliente en | en SST con | cada 2. Aplicar la encuesta. ral
de las | torno al | ayuda del | Unida 3. Procesar la encuesta.
condiciones proceso de | Jefe de | d 4. Calcular el indicador.
laborales GSST. 4Como | area.

mejorar las ISCL = Trabajadores satisfechos con las CL
Condiciones Total de trabajadores
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de trabajo? También puede establecerse como criterio los resultados
:Se han del procesamiento de las encuestas.
mejorado?
¢ Esta
satisfecho el
trabajador?
Cliente Indice  de | Cumplimiento de | Especialista | En 1. Disefiar una encuesta. Trimestral
satisfaccion | las  expectativas | en SST con | cada 2. Aplicar la encuesta.
con la | del cliente | ayuda del | Unidad 3. Procesar la encuesta.
formacioén referidas a la | J'de area. 4. Calcular el indicador
formacion.
¢Se  determinan ISI = Trabajadores satisfechos con la informacién x100
bien las Total de trabajadores
necesidades de También puede establecerse como criterio los
formacién en la resultados del procesamiento de las encuestas.
materia?
Cliente Indice de | Esta bien | Especialista | En 1. Disefiar una encuesta. Trimestral
satisfaccion | informado el | en SST con | cada 2. Aplicar la encuesta.
con la | trabajador con la | ayuda del | Unidad 3. Procesar la encuesta.
informacion | informacién J'de area. 4. Calcular el indicador
recibida en la
materia?, Estan También puede establecerse como criterio los
bien disenados los resultados del procesamiento de las encuestas.
medios utilizados
para este
proposito?.
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Anexos

Sistema de indicadores para la evaluacion del desempefio de la seguridad e higiene ocupacional

(Fuente: Velasquez, Saldivar [2004]). Continuacién.

Clasificacion.

(Eficiencia o de

Indicador (Que).

Objetivo(Porque)

Formula(Como)

eficacia,)
Efectividad Indice de Mostrar en que medida se ha IECI = (CIE / CIPE) * 100 donde CIE: Condiciones
Eliminacion de cumplido con las tareas planificadas | Inseguras Eliminadas en el periodo analizado.
Condiciones de eliminacion o reduccion de CIPE: Condiciones Inseguras Planificadas a Eliminar en el
Inseguras (IECI). condiciones inseguras. periodo.
Indice de Indicar el porciento de reduccion de | IA =[(CA2 — CAl)/ CA1 ] * 100, donde: CA2: Cantidad de
accidentalidad (IA) la accidentalidad con relacion al accidentes en el periodo a evaluar.
periodo precedente. CA1: Cantidad de accidentes en el periodo anterior
Indice de Objetivo: Reflejar en que medida el IMCT = (CPEB / TPE) * 100 , donde: CPEB: Cantidad de
Mejoramiento de las | desempefio del sistema de Seguridad | Puestos Evaluados de Bien en cuanto a condiciones de
Condiciones de e Higiene Ocupacional, propicia el trabajo.
Trabajo IMCT mejoramiento sistematico de las TPE : Total de puestos evaluados.
condiciones de los puestos de trabajo
a partir de la evaluacion de cada
puesto de trabajo seleccionado para
el estudio mediante una lista de
chequeo.
Eficiencia Eficiencia de la Reflejar la proporcion de riesgos ES =[ TRC/TRE)] * 100, donde:

Seguridad (ES)

controlados del total de riesgos
existentes.

TRC: Total de riesgos controlados.
TRE: Total de riesgos Existentes

Indicador de
Trabajadores

Reflejar la proporcion de
trabajadores que resultan

TB=(TTB/TT) * 100, donde:TTB: Total de Trabajadores
que se benefician con el conjunto de medidas tomadas.
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Beneficiados (TB)

beneficiados con la ejecucion del
plan de medidas.

TT: Total de Trabajadores del area.

Indice de Riesgos No | Mostrar la cantidad de riesgos no TB=(TTB/TT) * 100, donde: TTB: Total de Trabajadores
Controlados por controlados por cada k trabajadores, | que se benefician con el conjunto de medidas tomadas.
Trabajador (IRNCT) | lo que refleja la potencialidad de TT: Total de Trabajadores del area. k = 100, 10 000, 100
ocurrencia de accidentes de trabajo 000... en dependencia a la cantidad de trabajadores de la
en la organizacion. empresa o area analizada, se seleccionara el valor inmediato
superior mas cercano.
Eficiencia. Indice de Mostrar el nivel de satisfaccion de Para los trabajadores directos o indirectos:PSCT = Se * Hi *

Satisfaccion con las
Condiciones de
Trabajo (ISCT)

los trabajadores con las condiciones
en que desarrollan su labor obtenido
mediante la aplicacion de una
encuesta.

[(Er+Bi+Es)/3]

Para los trabajadores de oficina:PSCT = Er * Bi * [(Hi + Es
+ Se) / 3 ] Donde:PSCT: Potencial de Satisfaccion con las
Condiciones de Trabajo Er, Se, Bi, Hi, Es: Valoracion por
parte de los trabajadores de las Condiciones Ergonémicas,
de Seguridad, Bienestar, Higiénicas y Estéticas presentes en
su lugar de trabajo.Estos indices constituyen un paso
intermedio en la obtencion del indicador final, el cual se
obtiene mediante la siguiente expresion:ISCT = (PSCT /
PSCTmax) * 100, donde:

PSCTmax = 125

Coeficiente de
Perspectivas
(CP)(Cuesta,1990)

Mostrar como perciben los
trabajadores la posibilidad de que la
organizacion desarrolle acciones
encaminadas a mejorar sus
condiciones de trabajo.

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.

Puede calcularse, ademas, la frecuencia relativa de
perspectivas (FRp), que indica para todo escalon marcado el
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porcentaje que le corresponde del total de marcas, a través
de la expresion:

FRp =(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 Produccion
(ISCPi):

ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP, donde:

SPPi: Subsidios Pagados en el Periodo "i".
CTPi: Costo total de produccion en el periodo
VP : Valor prefijado, cuyo objetivo consiste en hacer
entendible el indicador.

nn
1.

2. Influencia de los Subsidios en el Fondo de Salario
(ISFSi):

ISFSi = (SPPi/ FSi) * VP, donde:

nn
1.

FSi: Fondo de Salario real en el periodo

3. Después de calculado estos valores para cada uno de
los periodos a evaluar, se determina la variacion, ya sea
en el costo de produccion o el fondo de salario, a través
de la siguiente expresion: IS= [(ISi — ISi-1) / ISi-1] *
100
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Indicadores para evaluar el Proceso de Gestion de la Seguridad y salud emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social. Continuacién

Mayo PRINCIPALES INDICADORES DE LAS EMPRESAS QUE APLICAN LA GSST
1 2 1 (] 7
CENEX ECOI#6 EQUIFA ESETC PLASTIMEC |[Total

Indicadores

Indice Incidencia

Indice de Frecuencia

Horas D. Perd./Les.

T. Mortalidad

# Incid.

Total de Riesgos

Total de medidas

Total de Med. Cump/T. Riesqg

Cumplidas

% cumplimiento

Total med. P. Implant.

Cumplidas

Total de Med. Cump. P.L./T. Med. Prog. Imp.

% cumplimiento

Presupuesto: Plan

Real

% Ejecucion Presup.

Horas Homh Trahaj. T. Fijos

Horas Homhb Trabaj. T. Cont.

Horas Homh Trabaj. T. Trahaj.

TIR=Inc.?200000;HHTTF

TIR=Inc.200000/HHTTC

TIR=Inc.200000/HHTTT

Riesygos Eliminados

Riesgos no Eliminados

Total de Trahajadores

Trabajadores Fijos

Trahajadores Contratad.

(R no E/TRY*(TT/VP)

Prod. O Serv.: Plan

Real

% Cumplimiento

Anexos
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Total Acciones Caparcit.

Plan Trah. Capacitar

Trahajadores Capacitados

Acc. Capacitacion/Trah. Capacitados

Evaluacion Excelente

Eval. Exc./Acc.Cap Beal

Ch. Pre Empleo Plan

Real

% Pre Emp

Cheq. Period. Plan

Real

% Cump.

Cheq. Espec. Plan

Real

T Cump.

Cheq. Med. Total Plan

Total Real

% Cump.

Cheq. Med. Total Real/Cheq. Med. Total Plan

Mo Conform. Detect.

Mo Confor. Resueltas

Auditorias Realizadas

No Conf. Det./# Aud Int

Mo Conf. Res./T no Conf

Horas Dias Perdidos

| G=HDP*100000/HHT

Gast. 85T

G. 85T Malor prod o serv

Proc. Hec.a Definir

Total Proc.con Reqg. 55T

Proc.Req. S5T/Proc. Nec

% Proc.Reqg. S5T

Areas Proc. Nec.

Anexos
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Anexo 24
Modelo de comunicacién de riesgo y propuesta de mejora.

COMUNICACION [1  FACTOR DE[] MEJORA Codigo:
RIESGO

NOMBRE: FIRMA: Fecha:

OCUPACION:
DEPARTAMENTO: LOCALIZACION:
DESCRIPCION FACTOR DE RIESGO/MEJORA:

(Anadir dibujo explicativo si es necesario)
NOMBRE: (MANDO) FIRMA: Fecha:

VALORACION FACTOR DEPRIORIDAD Observaciones:
RIESGO: =DxExC

Justificar

(D)
DEFICIENCIA

. [ Relativam.
(E) EXPOSICION1 2 3 4

02 6 100 correccion

[1 urgente
©)
1025 60 1001 Urgente
CONSECUENCIA
Inmediata

ACCION CORRECTORA/ DE MEJORA ACORDADA:



legal

(D) Nivel
deficiencia
0 Aceptable

2 Mejorable

6 Deficiente
10 Muy deficiente

0 Precisa

RESPONSABLE:
JUSTIFICACION ACCION CORRRECTORA / DE MEJORA:;

[J  Exigencia

Anexos

PLAZO

[1 Rentable econdmicamente [] Rentable socialmente [ Otros:

asesoramiento

e
(E) Exposicion
1 Esporadica
2 Ocasional

3 Frecuente

4 Continuada

] Solucionado en fecha: .................. [J Precisa propuesta de inversion

de :
[ Precisa normativa de trabajo

[J Genera peticion de trabajo nim. .............

de fecha........
OBSERVACIONES COMPLEMENTARIAS:

L1 OO oo,

V°B°COORDINADOR DE PREVENCION

(C) Consecuencias PRIORIDAD =DxExC
10 Leve 0-20 Justificar correccion
21-40 Relativamente
25 Grave
urgente
60 Muy grave 41-200 Urgente

100 Mortal o Catastrofico 201-4000 Inmediata
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Anexo No. 23

Posibles funciones y competencias de cada grupo de la organizacion de la
empresa. Evidentemente el mayor énfasis en unas u otras dependera de la politica
de empresa.

Direccidn

Es responsabilidad de la direccion el garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores
a su cargo. Es la encargada de desarrollar la organizacion preventiva de la empresa
definiendo las funciones y responsabilidades correspondientes a cada nivel jerarquico. Es
fundamental para el éxito de la accion preventiva que se implique activamente,
estableciendo a poder ser por escrito una serie de compromisos y objetivos a cumplir.

Algunos ejemplos de posibles actuaciones a seguir son:

o Establecer objetivos anuales de Prevencion de Riesgos Laborales en coherencia
con la politica preventiva existente

o Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria para la realizacién de
las actividades preventivas.

o Designar una persona en materia de Seguridad y Salud, que coordine y controle
las actuaciones y mantenga informada a la organizacion de lo mas significativo en
esta materia.

o [Establecer las competencias y las interrelaciones de cada departamento en
materia de prevencion de riesgos laborales.

e Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir
los objetivos establecidos.

e Promover y participar en reuniones periédicas para analizar y discutir temas de
seguridad y salud, y procurar tratar también estos temas en las reuniones
normales de trabajo.

e Visitar periédicamente los Ilugares de trabajo para poder estimular
comportamientos eficientes, detectar deficiencias y trasladar interés por su
solucion.

e Realizar periddicamente auditorias internas y revisiones de la politica,
organizacion y actividades de la empresa, revisando los resultados de la misma.

e Mostrar interés por los accidentes laborales acaecidos y por las medidas

adoptadas para evitar su repeticion.
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e Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones
planteadas

o Consultar a los trabajadores en la adopcion de decisiones que puedan afectar a la
seguridad, salud y condiciones de trabajo.

e Interesarse y participar, cuando asi se establezca, en las actividades preventivas
procedimentadas.

e Otras acciones que se estimen oportunas.

Jefes de areas

Entre los cometidos de los mandos intermedios podrian figurar los siguientes:

e Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos
que se realicen en su area de competencia.

e Velar por el cumplimiento de los procedimientos e instrucciones de los
trabajadores a su cargo, asegurandose que se llevan a cabo en las debidas
condiciones de seguridad y salud en el trabajo

e Informar a los trabajadores afectados de los riesgos existentes en los lugares de
trabajo y de las medidas preventivas y de proteccion a adoptar.

e Analizar los trabajos que se llevan a cabo en su area detectando posibles riesgos
o deficiencias para su eliminacién o minimizacién

o Planificar y organizar los trabajos de su ambito de responsabilidad, considerando
los aspectos preventivos a tener en cuenta

e Vigilar con especial atencién aquellas situaciones criticas que puedan surgir, ya
sea en la realizacion de nuevas tareas o en las ya existentes, para adoptar
medidas correctoras inmediatas.

e Investigar todos los accidentes e incidentes ocurridos en su area de trabajo, de
acuerdo al procedimiento establecido y aplicar las medidas preventivas necesarias
para evitar su repeticion

e Formar a los trabajadores para la realizacién segura y correcta de las tareas que
tengan asignadas y detectar las carencias al respecto.

e Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas preventivas y sugerencias
de mejora que propongan sus trabajadores.

e Transmitir a sus colaboradores interés por sus condiciones de trabajo y reconocer

sus actuaciones y sus logros
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e Aplicar en plazo las medidas preventivas acordadas en su ambito de actuacién

Trabajadores

Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se podrian incluir las siguientes:

e \Velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de
prevencion que en cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en
el trabajo y por la de aquellas otras personas a las que pueda afectar su actividad
profesional, a causa de sus actos y omisiones en el trabajo, de conformidad con su
formacion y las instrucciones de la Direccion.

e Usar adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los riesgos previsibles, las
maquinas, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de transporte vy,
en general, cualesquiera otros medios con los que desarrollen su actividad.

o Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion facilitados.

e No poner fuera de funcionamiento y utilizar correctamente los dispositivos de
seguridad existentes o que se instalen en los medios relacionados con su actividad
o en los lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar.

e Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores
designados para realizar actividades de protecciéon y prevencion, en su caso, al
servicio de prevencién acerca de cualquier situacion que considere pueda
presentar un riesgo para la seguridad y salud.

e Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad
competente con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores en el
trabajo.

e Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar unas condiciones de
trabajo que sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de los
trabajadores en el trabajo.

e Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, localizando los equipos y
materiales en los lugares asignados.

e Sugerir las medidas que considere oportunas en su ambito de trabajo para mejorar
la calidad, la seguridad y la eficacia del mismo.

e Otras funciones que la direccion crea conveniente y de acuerdo al sistema

preventivo aprobado y con la consulta a los representantes de los trabajadores.
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Trabajador designado

El trabajador designado es la persona nombrada por la direccion para colaborar
activamente en el desarrollo del plan preventivo, pudiendo compatibilizar sus funciones en
esta materia con otras, en funcién de sus capacidades y disponibilidad. Deberia tener
como minimo formacién para desarrollar funciones de nivel basico, aunque pudiera ser
recomendable que segun las circunstancias (tamafio de empresa, actividad, riesgos,
caracteristicas del plan preventivo, etc.) el trabajador designado estuviera cualificado para
realizar funciones de nivel intermedio e incluso superior. Dentro de sus funciones en

materia preventiva podrian figurar las siguientes:

o Asesorar y apoyar las diferentes actividades preventivas establecidas

e Promover los comportamientos seguros y la correcta utilizacién de los equipos de
trabajo y proteccion, y fomentar el interés y cooperacion de los trabajadores en la
accion preventiva.

e Promover, en particular, las actuaciones preventivas basicas, tales como el orden,
la limpieza, la senalizacion y el mantenimiento general, y efectuar su seguimiento y
control.

e Colaborar en la evaluacion y el control de los riesgos generales y especificos de la
empresa, efectuando visitas al efecto, atencién a quejas y sugerencias, registro de
datos, y cuantas funciones analogas sean necesarias.

e Actuar en caso de emergencia y primeros auxilios gestionando las primeras
intervenciones al efecto

e Asistir y participar en las reuniones del Comité de Seguridad y Salud, cuando
exista, en calidad de asesor.

o Canalizar la informacién de interés en materia preventiva hacia la estructura de la
organizacién, asi como los resultados del desarrollo de la accion preventiva.

o Facilitar la coordinacion de las relaciones interdepartamentales a fin de facilitar la
cooperacion necesaria y evitar defectos y efectos adversos para la seguridad y
salud en el trabajo.

e Revisar y controlar la documentacion referente a la Prevencién de Riesgos
Laborales asegurando su disponibilidad.

e Cooperar con los servicios de prevencion, en su caso.

e Otras funciones que la direccion le asigne.



El disefador de la lista de trabajo puede proporcionar un dibujo
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Anexo No. 24
Lista de Comprobacién del Andlisis Ergondémico del trabajo.
(Fuente: Wolfgang Laurig, 2000.)

LISTA DE COMPROBACION ERGONOMICA

Aqui se dan unas directrices generales para elaborar un lista
de comprobacion de los sistemas de trabajo con estructura
modular, que abarca cinco aspectos fundamentales (mecénico,
bioldgico, de percepcidn/ motor, técnico y psicosocial). La
importancia de los modulos varia seglin la naturaleza del trabajo
que se va a analizar, los aspectos especificos del pais o poblacion
objeto del estudio, las prioridades organizativas y el uso que se
pretende dar a los resultados del analisis.

Los encuestados marcaran el “enunciado primario” con “Sio
No". Las respuestas afirmativas indican la ausencia aparente de
un problema, y dejan abierta la posibilidad de aconsejar un
escrutinio posterior mas preciso. Las respuestas negativas

indican la necesidad de una evaluacién y una mejora ergono-
mica. Las respuestas a los “enunciados secundarios” se distin-
guen porgue tienen un solo digito en la escala de gravedad de
acuerdo/ desacuerdo que se indica a continuacion.

[0] Nosabe o no aplicable
[1] Desacuerdo absoluto

[Z] Desacuerdo

Ni acuerdo ni desacuerdo
[4 Acuerdo

(5] Acuerdo absoluto

A Organizacion, rabajador y tarea Respuesta/ purtuacion

o fotografia para mostrar el trabajo v el puesto en estudio.

1.

Descripcion de la organizacion v las funciones.

2. Caracteristicas del trabajador: Breve descripcidon del grupo de
trabajo.
3. Descripcion de la tarea: Lista de actividades vy materiales que
se utilizan.
Indigue brevemente los riesgos.
8. Aspecto temico Respuestas/ purtuaciin

Especializaddn daf pussto de frabajo
4. Los modelos del trabajo o de la tarea
son simples
¥ poco complicados Sif Mo

Si la respuesta es Mo, valore lo siguiente: {(de 0a5)

41 La asignacidn del trabajo s especifica para el

operario. a
42  Las herramientas v los métodos de

trabajo son especiales para el

proposito de la tarea. a
43  Volumen de produccion v calidad del trabajo. @
4.4  Elempleado desempenia miltiples tareas. a

1. Hebilidedss regueridas
5. El trabajo requiere una actividad
motora simple. 5/ No
Si la respuesta es Mo, valors lo siguiente: {de 0 a 5)

51 El puesto requiere conocimientos y habilidades

especializados. a
52 El puesto exige una for maci on para adquirir

esa habilidades. m]
53 Eltrabajador comete frecuentes errores ensu

trabajo. a
5.4  El pussto exige una rotaci on frecuents, reglada. O

55 Las operaciones estan marcadas por una
maquina o automatizad as. o

Comentarios y sugerencias parala mejora, items 4 a 5.5:

O Valoracion del analista ‘faloracion del trabajador O
C. Aspectos blologicos Respuestal puntuacion

M. Actividad fisfes general
6. El trabajador determina vy
regula completamente su actividad fisica. Sif No

Sila respuesta es Mo, valore lo siguiente: {de 0 a 5)

6.1 El trabajador mantiene un ritmo presstablecido. O

6.2 El trabajo implica frecuentes movimientos
repetitivos. a

63 Exigencia cardiorrespiratoria del trabajo: a
Sedentario, ligero, moderado, pesadao,
extremadamente pesado.

{mencione las caracteristicas del trabajo pesado):




64

6.5

6.6

{de0aj)

El trabajo exige aplicar una gran

fuerza muscular, a
El trabajo (empunar herramientas, mangjo

de un volante, de un pedal de freno) es

predominantemente estatico, a
El trabajo exige una posicion de trabajo fija
{sentado o de pie). a

1Y Manipulfacian manua/ dz carges (MMC)
Maturakeza de los objetos manipulados: animados/ inanimadas,

tamara y forma.

El trabajo requiere una MMC minima. 5if No

Si la respuesta es No, especifique el trabajo:

7.1 Tipo detrabgjo: (elija uno)
empujar, tirar, girar, levantar, bajar, transportar
(especificar ciclo de repeticion):

7.2 Pesode lacarga (kg {elija uno)
510, 10-20, 20-30, 30-40, =40,

7.3 Distancia horizontal sujeto-carga(cm):  {elija una)
<25, 25-40, 4055, 55-70, >70.

7.4 Altura a la que el sujeto carga. {elija una)

A nivel del: suelo, rodilla, cintura, pecho, hombro.

{De 0a5)
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\{  Disfo def ligar o df espacio d: trabajn
Ellugar de trabajo debe ilustrarse mediante diagramas que muss-
tren los espacios libres y |as zonas de alcance:

9.1

92

93

9.4

95

10.

101

El lugar de trabajo es compatible con las
dimensiones humanas. SifNo
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de 0a 5)

La distancia de trabajo esta fuera del alcance
normal en el plano horizontal o vertical

(=60 cm). a
La alturade la mesa o del plano de trabajo es
fija 0 escamamente regulable. a
Mo hay espacio para operaciones secundarias

(&].. inspeccion, mantenimienta). a
El pussto de trabajo tiene obstaculos, salientss

0 bordes pronunciados a

La superficie de trabajo o el sueko son
reshaladizos, irregulares, inestables o estan
llenos de obstaculos a

La disposicion de los asientos es adecuada

(sillas comodas, buen apoyo postural). SifNo

51 la respuesta es No, indique las causas: (de0a5)
L& dimensiones del asiento (altura del

asiento, respaldo) no coinciden con las
dimensiones humanas. a



74

15

8.1

8.2

83

84

85

Altura a la que &l sujeto carga. (ellja una)

A nivel del: suelo, rodilla, cintura, pecho, hombro.

{De 0a 5}

La ropa impide las tareas de MMC. d

La posicion de la tarea no presenta riesgo
de lesion corporal. Sif Mo
5i la respuesta s No, valore lo siguiente: (de 0 5)

La tarea puede modificarse para reducir la

carga que se debe manipular. a
Los materiales pueden empaquetarse en

tamarios estandar. a
El tamafio o la posician de |as asas de los

objetas puede mejorarse. a
Los trabajadores no adoptan métodas seguros

para la manipulacion de cargas. a
Las ayudas mecanicas pueden reducir el
sobreesfuerzo. a
Indique cada elemento si s dispone de grias
uotras ayudas mecanicas.

Sugerencias parala mejora, items 62 8.5:

10.1

102
103

104

1.

11

112

13

114

15

e
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81 la respuesta es Mo, indique las causas: (de 0a 5

L dimensiones del asiento (altura del
aslento, respaldo) no coinciden con las

dimersiones humanas. a

El asiento s escasaments regulable. a

El asiento de trabajo no proparciona apoyo o
soporte (bordes verticales o tapiceria muy

rigida) para trabajar con la maquinaria. a
Ausencia de mecanismos amortiguadores de
|as vibraciones en &l asiento. a

Existen suficientes elementos auwxliares para

|a sequridad en ¢l puesto de trabajo. SifNo
51 |a respuesta es No, indique

lo siguiente: (de 0a5)
Ma hay espacio para colacar la herramientas

0 los efectos personales. a
Puertas, accesos de entrada v salida o pasillos
demasiado estrechos. a
Disefio inadecuado de mangos, escaleras,
escalerillas o barandillas. a
Los asideros de pies y manos exigen posturas
forzadas de las extremidades, a
L os apoyos no s distinguen por
sU posicion, forma o disefio d

Uso de guantes o calzado que limiten para
trabajar y manejar los controles de los equipos.

O



Sugerencias para la mejora, items 9a 11.6:

Anexos

VI, Postura de trabajo

12

121

122

12.3

12.4
125

126

12.7

12.8

El trabajo permite una postura relajada. Si' No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (de Da 5)

Trabajo con los brazos levantados por encima
del hombro y/ o separados del cuerpo.
Hiperextension de la muneca; y demanda de
mucha fuerza.

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

Espalda inclinada y girada.

Las caderas y las piernas no tienen un buen
apoyo cuando se esta sentado.

Movimiento asimétrico del cuerpo, sélo hacia
un lado.

Mencione los motivos de la postura forzada:
(1) posicién de la maquina,

(2) disefio del asiento,

(3) manejo del equipo,

(4) puesto o espacio de trabajo.

Especifique el codigo OWAS. (5i desea una

descripcion detallada del método OWWAS,
consulte Karhu y cols. 1981.)

O

O

O O 0o

Puntua-

cion

1
2
3
4

5

El trabajo no El trabajo requiere  El trabajo
requiere comunicacion requiere
comunicacian verbal concentracion
verbal

inferior a 60 dBA inferior a 50 dB& inferior a 45 dBA
6070 dBA 50-60 dBA 4555 dBA

70-80 dBA 60-70 dBA 5565 dBA
8090 dBA 70-80 dBa 6575 dBA
superior a 90 dBA superior a 80 dBA superior a 75 dBA

Fuente: Ahonen y cols, 1888,

14.

14.1
14.2

15.

186.

Indique su puntuacion de acuerdo o
desacuerdo (0-5) a

Los ruidos nocivos se eliminan 5if No

en su origen.

Si la respuesta es N, valore los motivos: (De0a5)

Mo hay un aislamiento eficaz contra el ruido. a
Mo se han tomado medidas de emergencia

contra el ruido

[ &.: limitacién del tiempo de trabajo,

utilizacionde equipos de proteccion personal). O

CLIMA

Especique las condiciones climaticas.
Temperatura Humedad
Temp. radiante Corrientes
El clima es confortable. Si/ No

Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (De0a )



Sugerencias para la mejora, items 122 12.7:

VI, Medio ambients ds frabajo
(Indique las mediciones siempre que sea posible)

RUIDO
[ Identifique las fuentes de ruido, tipo y duracion de la
exposicion; consulte ILO 1984].

13.  El nivel de ruido es inferior al maximo
nivel recomendado.
(Utilice la tabla siguiente.)

Si/No

16.

16.1

16.2

16.3

16.4

16.5

17.

171
17.2

17.3
17.4
17.5

Anexos

El clima es confortable. Sif No
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (De 0 a 5)

Sensacion térmica (elija una):

fria, fresca, neutra, calida, excesivamente calurosa

Los dispositivos de ventilacion (ventiladores,

ventanas, aire acondicionado) son inadecuados. O

Mo se han aplicade medidas que regulen los

limites de exposicidn (si existen, expliquelas). d

Los trabajadores no utilizan prendas

para protegerse o procurarse calor . a
a

Mo hay fuentes o agua fresca disponibles cerca.
ILUMINACION

El lugar de trabajo, las maquinas

estdn bien iluminados en todo momento.  Si/ No

Si la respuesta es Mo, valore lo siguiente: (De 0 a 5)

La iluminacién es suficientemente intensa. a
La iluminacién del area de trabajo es

adecuadamente uniforme. a
El parpadeo es escaso o inexistente. a

La formacion de sombras no causa problemas. O
Los reflejos molestos son escasos
o inexistentes.



Anexos

17.6 Ladinamica delloolor (objetos resaltados 20.4 Exposicién prolongada a una fuente
por el calor, calidez del color) es adecuada. 4 continua o repetitiva de vibraciones. a
205 Las fuentes de la vibracion no pueden

18. POLVO, HUMO, ELEMENTOS TOXICOS

isla i elimi ; a
El ambiente esta libre de polvo, humos ST B

20.6 Identifique las fuentes de la vibracion.

Yy sustancias téxicas excesivos. Sif No
Si la respuesta es Mg, valore Comentarios y sugerencias, items 13 a 20:
lo siguiente: (De0ag)

18.1 La ventilacién y los sistemas de extraccidn
no son eficaces para la salida de humos,

vapores y polvo. d

18.2 Faltan medidas de proteccion para situaciones Vill. Organizacidn del tismpo de trabajo
de emergencia por escape o contacto con Indique el horario de trabajo: horas de trabajo/ dia/ semana/ afio,
sustancias toxicas o peligrosas. a incluido el trabajo estacional y el sistema de turnos.

Indique los compuestos quimicos toxicos:
21.  La presion del tiempo de trabajo

&2 minima. Sif No

18.3 Muestreo irregular de las sustancias

quimicas toxicas en el lugar de trabajo. Q Si la respuesta es No,

18.4 Falta de equipos de proteccion personal vatlare:lo sigulens: ADe: 0.2
or ejemplo guantes, zapatos, mascarillas,
f:liian:ate;. ’ e 2 o 21.1  El trabajo se realiza de noche. o
21.2 El trabajo implica realizar horas extras. o
19. RADIACION Especifique la duracién media aproximada:

Los trabajadores estan bien protegidos
contra la radiacion. Si/ No




Si la respuesta es No, indique el

Anexos

grado de exposicion (consulte Ia lista 21.3 Llas tlarelas pesadas estan desigualmente
de comprobacién | SSA, Ergonomia): (De0ab) distribuidas durante los turnos. a
21.4 El personal trabaja a un ritmo o con un
19.1 Radiacién UV (200 nm - 400 nm). 0 limite de tiempo predeterminado. d
182 o 21.5 Nose han incorporado medidas contra
Radlram-l:-rln IR (750 neny= 100 gy, = |a fatiga o sistemas de pausas suficientes
19.3 Radiactividad/ rayos x (<200 nm). 4 utilice criterios cardiorrespiratorios para
19.4  Microondas {1 mm = 1m). Q indicar lo pesado del trabajo). a
195 Laseres (300 nm = 1,4 um). a
19.6 Otros (menciénelo): Comentarios y sugerencias, items 21a 21.5:
0. VIBR’?\CI.DNES g : U Valoracion del analista \aloracion del trabajador O
Las maquinas pueden accionarse sin que
se transmitan vibraciones al cuerpo del
operador. Sif No
D. Aspecto perceptual o motar Respuestas/ puntuacion
Si la respuesta es No, valore lo siguiente: (DeOa5)
1X.  Dispositivos de visualizacion
20.1 Lavibracién se transmite a todo el cuerpo a 22, Los dispositivos de visualizacién (calibres,
traves de los pies. a metros, sefiales de alarma) pueden
20.2 Latransmision de la vibracién se produce a leerse facilmente. Sif No
través del asiento .
(por ejemplo, maquinas moviles que el Si la respuesta es No, valore
operador maneja sentado). 0 las dificultades: [De0ab)
20.3 Lavibracion se transmite a través del sistema
mano-brazo (por ejemplo, herramientas 22.1  lluminacién insuficiente (consulte ef item r* 17). 0
manuales, maquinas que el operador maneja 22.2 Puosicién forzada de la cabeza/ ojos respecto

mientras camina). 3

a la linea de visién. a



223

224

225

2286

227

23.

231

232

233

24,

El estilo de los niumeros o la progresién
numerica de los mismos en los dispositivos
de presentacidn de la informacion produce
confusion y provoca errores

de lectura.

No hay dispositivos digitales de presentacion
de la informacion para realizar lecturas
precisas.

La distancia de lectura es demasiado grande
para poder leer con precisién.

La informacién visual no se entiende
facilmente.

La informacion visual cambia antes de que

se pueda realizar alguna accion.

Las senales de emergencia se
reconocen facilmente.

Si la respuesta es No, valore los motivos:

Las sefales visuales o auditivas no son
conformes con el proceso de trabajo.
Las sefales intermitentes estan fuera del
campo visual.

Las sefales auditivas no son audibles.

La forma en que estan dispuestos los
dispositivos de presentacion de la
informacién es logica.

Si la respuesta es No, valore lo siguiente:

SifNe

oo

S Ne

258

26.

261

262

263

26.4

Anexos

Los controles provocan una sensacion
desagradable (calor, frio, vibracién).

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

Si la respuesta es No, valore
lo siguiente:

Mo estan suficientemente préximos unos
de otros.

Las sefiales o controles no estan dispuestos
secuencialmente segln sus funciones o
frecuencia de uso.

Las operaciones con los dispositivos de
presentacion de la informacion o con los
controles se hacen en secuencia, sin que
haya tiempo suficiente para completar

la operacion (ssfo provoca una sobrecarga sensorial).

Falta de coherencia en la direccion del
movimiento del dispositivo de presentacion
de la informacién o del control (por ejemplo,
el movimiento del control hacia la izquierda
no preduce un movimiento de la unidad

hacia la izquierda).

Comentarios y sugerencias, items 22 a 26.4:

Sif No

(De0ab)

a




241 Losdispositivos de presentacion de la

informacion no se distinguen por su forma,

posicion, color o tono. a
242 Los dispositivos criticos de presentacion de

la informacién, y de uso frecuente, estan

alejados de la linea central de vision. a
Controles
25, Los controles (interruptores, botones,

gruas, volantes, pedales) son faciles

de manejar. Sif No

Si la respuesta es Mo, las causas son: [DeDas5)
251 La posicién de los controles de manos o

pies es incomoda. a
252 Loscontroles o herramientas no estan

accesibles. a
253 Lasdimensiones de los controles no se

ajustan a la parte del cuerpo que los maneja. a
254 Es necesario ejercer mucha fuerza para

activar los controles. a
255 Los controles requieren gran precisién

y velocidad. a
256 Loscontroles no tienen la forma adecuada

para un buen agarre. a
25.7 Los controles no tienen los colores o simbolos

tipificados para su identificacién. a

O Valoracién del analista

E. Aspectos técnicos

X1

Anexos

Maquinaria

27.

271

27.2

27.3

274

275

27.6

La maquina (carretilla transportadora,
carretilla elevadora, maquina
herramienta) es facil de conducir

y manejar.

Si la respuesta es No, valore
lo siguiente:

La maquina es inestable durante el
funcionamiento.

El mantenimiento de la maquinaria es
deficiente.

Mo se puede regular la velocidad de
manejo de la maguina.

El volante o manillar se maneja estando
de pie.

Los mecanismos operatives entorpecen los
movimientos del cuerpo en el puesto de
trabajo.

Riesgo de accidentes debido a la falta de
proteccion en la maquina.

\faloracién del trabajador O

Respuestas/ puntuacion

Sif No

(De0ab

O O O o

(]



Xil.

27.7 Lamaquinaria no esta equipada con sefiales

de advertencia. a
27.8 La maquina no cuenta con un sistema

adecuado para amortiguar las vibraciones. a
27.9 Los niveles de ruido de la maquina superan

los limites legales (consults los ims n® 13y 14). a
27.10 Mala visibilidad de partes de la maquina

y zona adyacente (cansulte fos itemsn® 17y 22). a
Herramisntas o instrumentos paquefios
28.  Las herramientas o instrumentos que se

proporcionan a los operarios son comodos

de mangjar. 5i/ No

Si la respuesta es No,

valore lo siguiente: (DeDab)
28.1 La herramienta o instrumento no tiene asa

0 correa para transportarla. a
28.2 La herramienta no puede utilizarse con

ambas manos indistintamente. a
28.3 El peso excesivo de la herramienta provoca

hiperextension de la mufieca. a
28.4 Laforma y posicién del mango no estan

disefiadas para un buen agarre. Qa
28.5 Las herramientas mecanicas no estan

disefiadas para manejarse con las dos manos. [
28.6 Los bordes cortantes del equipo o

herramienta pueden causar lesiones. a
28.7 Mo suelen utilizarse accesorios (guantes, etc.)

para manejar herramientas que producen

vibracion. a
28.8 Los niveles de ruido de las herramientas

mecanicas superan los limites aceptables
(consults ¢ ifem n® 13). a

Sugerencias para la mejora, item 27 a 28.8:

Anexos

Sugerencias para la mejora, items 29 a 29.5;

3 Valoracién del analista

F. Aspecto psicosocial

XV Autonomia en ef frabajo

30.  El trabajo permite la autonomia
Ipor ejemplo, libertad respecto al
método de trabajo, al rendimiento,
al tiempo de trabajo, al control
de calidad).

Si la respuesta es Mo, las causas
posibles son:

30.1 Falta de flexibilidad en el horario de
inicio o finalizacion del trabajo.

30.2 No hay apoye organizativo, en cuestién
de asistencia en el trabajo.

30.3 Numero insuficiente de personal para
realizar la tarea (trabajo en equipo).

30.4 Rigidez en los métodos y condiciones
de trabajo.

XV Refroinformacidn en ¢f frabajo (infrinssca y extrinseca)

31.  El trabajo permite la retroinformacion
directa sobre |a calidad y |a cantidad del
rendimiento personal.

Si la respuesta es No, los motivos son:

\faleracion del trabajador O

Respuestas/ puntuacion

Sif No

(DeDab)

o o o O

Sif No

(DeDas5)



X1, Seguridad en ¢f frabajo

29.

281

28.2

283

284

285

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

y riesgos para la salud. Sif No
Si la respuesta es No, valore

lo siguiente: (De0ab)
Los accesorios de la maquina no se pueden

montar y desmontar facilmente. a
Los puntos peligrosos, las partes moviles y

las instalaciones eléctricas no tienen la

proteccion adecuada. d
El contacto directo o indirecto de partes del

cuerpo conla maquinaria puede ser peligroso. O
La inspeccidn y el mantenimiento de la

maquina es dificil. a
No hay instrucciones claras disponibles

para el manejo mantenimiento y seguridad

de la maquina. a

XWI.

Anexos

31.1 Mo se puede participar en la informacion

y toma de decisiones. a
31.2 Limitaciones para el contacto social por

barreras fisicas. a
31.3 Dificultad de comunicacion debido al alto

nivel de ruido. a
31.4 Aumento en la demanda de atencion por el

ritmo de la maquina. a
31.5 Otras personas (directivos, companieros)

informan al trabajador sobre su eficacia

y rendimiento en el trabajo. a
Diversidad y definicidn dz fareas
32.  El trabajo comprende diversas tareas y

deja lugar para la espontaneidad por

parte del trabajador. Si/ No

Si la respuesta es No, valore

lo siguiente: ([De0a5)
32.1 Lasfunciones y los objetivos del

trabajador son ambiguos. a
32.2 Lamaquinaria, el proceso o el grupo

de trabajo imponen restricciones de trabajo. a



323 Larelacion trabajador-maquina
suscita conflictos en relacion con el
comportamiento que se espera
del operador.

324 Elnivel de estimulacion es limitado

(por ejemplo, un entorno visual y auditivo

siempre invariable).

325 Eltrabajo es muy aburrido.

326 Campo detrabajo limitado para la
ampliacién de tareas.

XVI1. Identificacion con la tarsa y significado

33, Altrabajador se le asigna
una serie de tareas y &l organiza
su propio tiempo para llevarlas
acabo (p.ej. planifica y ejecuta
el trabajo e inspecciona y controla
los productos).

Valore suacuerdo o desacuerdo (0-5)

34.  Eltrabajoesimportante en la
organizacion. Es reconocido y
valorado por los demas.

(Valore su acuerdo o desacuerdo)

XVI11. Sobrecarga y subcarga mental

35.  Eltrabajo consiste en tareas para las que

existen sistemas de informacion y
comunicacion claros y bien definidos.

Si/ No

Si/ No

Si/ No

Anexos

35.6 Las herramientas y equipos no estan
previamente posicionados para evitar
distracciones. a
35.7 Hay que realizar elecciones multiples para la
toma de decisiones y para la valoracion de los

riesgos. a

(Comentarios y sugerencias, items 302 35.7)

XIX. Formacidn y promocidn
36.  Eltrabajo ofrece oportunidades para mejorar
los conocimientos y las habilidades para
el cumplimiento de las tareas. Sil No

Si la respuesta es No, las
causas posibles son: (De0aj)

36.1 Mo hay posibilidad de promocionar a
puestos superiores. d

36.2 No hay cursos periédicos de formacion para
los trabajadores, especificos para el puesto

de trabajo. a
36.3 Los programas e instrumentos de formacidn

no son faciles de aprender y utilizar. a
364 No hay planes de pago de incentivos. a



35.1

35.2

363

354

35,5

Anexos

XX, Compromisa con /a organizacion

Sila respuesta es &, 37.  Existe un compromiso definido en Si/ No
valore lo siguiente: (De0a3) relacion con la eficacia de la

Se proporciona una extensa informacion
relacionada con el trabajo.

Es necesario mangjar informacion en
situaciones de presion (por ejemplo,
maniobras de emergencia

en el control de procesos).

Sobrecarga de informacion y
gestualizacion (por ejemplo, tarea

de montaje compleja, que

no requiere una motivacion especial).
Ocasionalmente se desvia la atencion a otra
informacion distinta de la necesaria para
la tarea en cuestion.

La tarea consiste en una accion motora
simple y repetitiva, s6lo requiere una
atencion superficial.

371

372

37.3

374
375

37.6

organizacion y el bienestar fisico,
mental y social.

Valore el grado de disponibilidad de
lo siguiente:

El papel del individuo en la organizacion es
ambiguo y fuente de conflictos.

Servicios médicos o administrativos para

la intervencién preventiva en situaciones

de riesgo.

Medidas promocionales para controlar el
absentismo en el grupo de trabajo.

Normas efectivas sobre sequridad.
Inspecciones laborales y control de mejores
practicas de trabajo.

Acciones de sequimiento y control de
accidentes y lesiones.

[DeCa¥g)
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Anexo No.25

Ficha Ergondmica del Puesto de Trabajo

FICHA DE TOMA DE DATOS: ANALISIS CONDICIONES PUESTO DE TRABAJO

Empresa

Fecha de toma

CENTRO DE de Datos:

TRABAJO:

Puesto de Trabajo: SECCION:

Personas presentes: N°de
P ’ trabajadores

Turno de trabajo: Sencillo Turnos n° Rotativo Horario:
Descripcién del Puesto

Breve
descripcion
delas
tareas

Causa de
dafiosala
salud
producidos
Descripcion
de lugares
de Trabajo
Energias
utilizadas

Equipos de
trabajo
utilizados

Observaciones:

Productos quimicos que se manipulan

Producto Peligros (frases R,S) Tareas Ficha

(nombre seguridad
comercial)

Si | No
o O

Si No
O O

Exposicién a:

Agentes Tiempo de Observaciones:
Quimicos Exposicién
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(h/diad)
Medidas de Control:
Tiempo de Observaciones:
Agentes I p. - vad
Fisicos Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control:
Ti bse iones:
Agentes lemp.o.qe Observaciones
Bioldgicos Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control:
lluminacion:
llum. llum. Existencia de Uniforme .. .
. ... | Cumple Minimo | Observaciones:
natural | artificial | deslumbramiento | lluminacion
Si o Si O Si o Si o Si .Med.lrnl.v,el
O | iluminacidon
existente
No X No O No O No O NDO
Microclima:
Medio
e , .. | técnic .
Temperatur | Humeda | Ventilacidn/Climatizaci o de T2y HR en | Observacione
a d on Rango s
contro
|deT?
Nivel Nivel Medir
existente: Existent :
proximidad | e: . Parael | Si
Si O .
foco Frio o | O
radiante
temp.
Parael | N
No O Calor | o
O O
Ruido:
Estimacion | Demandas de
omedlleon rab.ajo” Concentracion | Observaciones:
del ruido | comunicacién
dB(A) verbal
Si X NDO Si X | No o




Trabajo Fisico:

Anexos

Carga Fisica

Posicion de Trabajo

Manipulacidn de cargas

Carga maxima
manejo Manual

k | Observaciones: minima manipulacion de cargas

g

Micro traumatismos repetitivos:

Se efectudan trabajos

repetitivos en extremidades

superiores
No O

X

Observaciones: trabajo con mouse

Carga mental:

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

<2

horas

Tiempo de
Exposicidn:

2-4

horas

>4

horas

Observaciones:

Equipos de proteccién individual disponibles:

Tipo de EPI

CE

Clase de proteccion

Tarea en que debe
utilizarse

Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en

solitario):

Observaciones:

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros
puestos de trabajo:

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la
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seguridad y salud:

Otros:
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Anexo No.26
Encuesta de Satisfaccion Laboral.
(Fuente: Meliay Peird, 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.

Insatisfecho Indiferente Satisfecho |
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
1 2 3 4 5 6 7

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 insatisfaccion que le produce.

En otros casos la caracteristica que se le propone puede estar ausente en su trabajo,
aungque muy bien podria estar presente en un puesto de trabajo como el suyo. Califique
entonces el grado de satisfaccidon 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 satisfaccién 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.

Insatisfecho Indifer Satisfecho
ente
Muy | Bast | Algo Algo | Bastant | Muy
ante €

Las satisfacciones que le produce su trabajo por si
mismo.

Las oportunidades que le ofrece su trabajo de
realizar las cosas en que usted destaca.
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3 Las oportunidades que le ofrece su trabajo de
hacer las cosas que le gustan.

4 El salario que usted recibe.

5 Los objetivos, metas y tasas de produccién que
debe alcanzar.

6 La limpieza, higiene y salubridad de su lugar de
trabajo.

7 El entorno fisico y el espacio de que dispone en su
lugar de trabajo.

8 La iluminacién de su lugar de trabajo.

9 La ventilacion de su lugar de trabajo.

10 La temperatura de su local de trabajo.

11 Las oportunidades de formacién que le ofrece la
empresa.

12 Las oportunidades de promocién que tiene.

13 Las relaciones personales con sus superiores.

14 La supervision que ejercen sobre usted.

15 La proximidad y frecuencia con que es
supervisado.

16 La forma en que sus supervisores juzgan su tarea.

17 La "igualdad" y "justicia" de trato que recibe de
su empresa.

18 El apoyo que recibe de sus superiores.

19 La capacidad para decidir auténomamente
aspectos relativos a su trabajo.

20 Su participacion en las decisiones de su
departamento o seccion.

21 Su participacién en las decisiones de su grupo de
trabajo relativas a la empresa.

22 El grado en que su empresa cumple el convenio,
las disposiciones y leyes laborales.

23 La forma en que se da la negociacion en su
empresa sobre aspectos laborales.

24 Servicios médicos que ofrece la empresa.

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

26 La forma en que se realiza la capacitacion en
materia de seguridad.

27 Su participacion en la elaboracién de los objetivos

y politicas de la empresa.




Anexo No.27
Organigrama de la Empresa Carnica Cienfuegos.
(Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos)
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Anexo No. 28
Diagrama SIPOC de la Empresa Carnica Cienfuegos.

(Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos)
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Anexo No. 29
Diagrama de flujo del proceso productivo de la Empresa Carnica Cienfuegos
(Fuente: Empresa Carnica Cienfuegos)
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Anexo No. 29
Diagrama de flujo del proceso productivo de la Empresa Carnica Cienfuegos.(Cont.)
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Anexo No. 29
Diagrama de flujo del proceso productivo de la Empresa Carnica Cienfuegos.(Cont.)

Primas Camicas

lgvara de

Primas
Area de Embutido

Primas

) 4
_,_.-———| Molino |— ——
- =
/ .

avera da
Refrescamiento

I.\ i
Andén de Ventas

Clientes Externos,



Anexos

Anexo No.30

Célculo de la muestray estratificacién de la misma por dependencias.

N -[Zla I-p(l— p)

nt = .
N -dz{zl_a 2} -P(1-P)

Donde:
a = Error asociado al nivel de confianza en la decision (0.05).
d = Error absoluto a considerar en el célculo (0.05).

p = Proporcion en funcion del tamafio de muestra asumido (0.5).

N = Tamafio de poblaciéon a muestrear (405)

nt = Tamano de la muestra.

Z

1—0/2 = 1.96
Sustituyendo para d =0.05

405 [1.96] -0.5(1-0.5)

- =198
405 -(0.05)* +[1.96 -0.5(1-0.5)

Una vez determinado el tamano de muestra a emplear, se estratifica este para que cada

una de las entidades, este paso se representa en la tabla 3.2.

La muestra se estratifico de esta manera porque es necesario conocer como es el
comportamiento del subsistema Seguridad y Salud en el Trabajo en toda la organizacion,

para saber si esta se encuentra en la zona de excelencia preventiva.



Entidades Ni | Nt Ni/Nt | ni=(Ni/Nt)-nt
Oficina Central 50 |405|0.1234 |25
UEB Produccion 198 | 405 | 0.4888 | 97
UEB Aseguramiento 106 | 405 | 0.2617 |52
UEB Ventas 33 | 405 | 0.08148 | 16
UEB Ventas Especiales | 18 | 405 | 0.04444 | 8

Tabla No 3.2: Muestreo estratificado para la aplicacion de encuestas.(Fuente:

Elaboracién propias)

Anexos

Para determinar el nUmero de encuestas a realizar por categoria ocupacional se realizo

de la misma forma utilizada anteriormente teniendo en cuenta el peso especifico de la

categorias en cada entidad {(categoria ocupacional / Ni)* ni}. Los resultados se muestran

en la Tabla 3.3 de la presente investigacion.

Donde:

Nt = Numero total de trabajadores

Ni = Numero de trabajadores por servicio

nt = Cantidad de encuestas a realizar
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Anexo No.31
Tablas de frecuencia de la encuesta a empleados y directivos. (Técnicos)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para
asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  De acuerdo 7 24 1 241 24,1
Acuerdo absoluto 22 75,9 75,9 100,0
Total 29 100,0 100,0

Existe una declaracion escrita a disposicion de todos los trabajadores donde se refleja la

preocupacién de la direccion por la prevencion, los principios de actuacion y objetivos a conseguir.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 19 65,5 65,5 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 345 100,0
Total 29 100,0 100,0

La direccion ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participacion y las
responsabilidades en materia de prevencion para todos los miembros de la organizacion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Acuerdo absoluto 29 100,0 100,0 100,0

La politica de prevencion contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los

objetivos ya alcanzados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 13 44,8 44,8 44,8
De acuerdo 6 20,7 20,7 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en practica los principios y

normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacion de equipos de proteccion).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 24 1 24,1
De acuerdo 13 448 44.8 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0
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Las modificaciones de los procesos productivos o los cambios de puestos de trabajo son consultados

directamente con los trabajadores afectados o0 sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 3 10,3 10,3 10,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 24,1 34,5
De acuerdo 9 31,0 31,0 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 345 100,0
Total 29 100,0 100,0

Las modificaciones de los procesos productivos o los cambios de puestos de trabajo son consultados

directamente con los trabajadores afectados o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 3 10,3 10,3 10,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 241 34,5
De acuerdo 9 31,0 31,0 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0

Es frecuente la adopcion de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias
de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 3,4 3.4 3.4
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 3,4 3,4 6,9
De acuerdo 25 86,2 86,2 93,1
Acuerdo absoluto 2 6,9 6,9 100,0
Total 29 100,0 100,0

Periodicamente se efectian reuniones entre los mandos y los trabajadores para la toma de decisiones
gue afecten ala organizacién del trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 6 20,7 20,7 20,7
De acuerdo 21 72,4 72,4 93,1
Acuerdo absoluto 2 6,9 6,9 100,0
Total 29 100,0 100,0
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Es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de la organizacién
pararesolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 12 41,4 41,4 41,4
De acuerdo 7 241 241 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 345 100,0
Total 29 100,0 100,0

Se proporciona al trabajador un periodo de formacion suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de

puesto de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 7 241 241 24 1
Ni acuerdo ni desacuerdo 3,4 3,4 27,6
Acuerdo absoluto 21 72,4 72,4 100,0
Total 29 100,0 100,0

Existe un seguimiento de las necesidades formativas y de la eficacia o repercusion de la formacién

previamente impartida.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 7 241 24 1 241
De acuerdo 13 44.8 44,8 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0

Las acciones formativas son continuas y peridédicas integradas en un plan de formacién formalmente

establecido.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 13 44,8 44,8 44,8
De acuerdo 6 20,7 20,7 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacion teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 7 241 241 241
Ni acuerdo ni desacuerdo 6 20,7 20,7 44.8
De acuerdo 6 20,7 20,7 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0




Se elaboran planes de formacion especificos segun las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 241 24 1
De acuerdo 12 41,4 41,4 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0
El plan de formacion se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 13 44,8 44,8 44,8
De acuerdo 6 20,7 20,7 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0
Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo 7 241 241 24,1
De acuerdo 7 24,1 24,1 48,3
Acuerdo absoluto 15 51,7 51,7 100,0
Total 29 100,0 100,0

La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  De acuerdo 7 24 1 241 241
Acuerdo absoluto 22 75,9 75,9 100,0
Total 29 100,0 100,0

Existe una comunicacién fluida que se plasma en reuniones, campafias 0 exposiciones orales
periddicas y frecuentes para transmitir principios y normas de actuacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 13 44,8 44,8 44,8
De acuerdo 7 24,1 24,1 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0
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Existen en la empresa sistemas de informacién previa al personal afectado sobre modificaciones y
cambios en los procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 3 10,3 10,3 10,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 14 48,3 48,3 58,6
De acuerdo 3 10,3 10,3 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacion escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 7 241 24 1 241
De acuerdo 13 448 44.8 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0

Se elaboran circulares escritas y se efectian reuniones para informar a los trabajadores sobre los

riesgos asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo absoluto 1 3,4 3,4 3,4
Desacuerdo 13 44,8 44,8 48,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 6,9 6,9 55,2
De acuerdo 6 20,7 20,7 75,9
Acuerdo absoluto 7 241 241 100,0

Total 29 100,0 100,0

Existen en la empresa sistemas para identificar riesgos en todos los puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 7 24 1 241 24 1
Acuerdo absoluto 22 75,9 75,9 100,0
Total 29 100,0 100,0

Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en cada puesto de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 13 44.8 44,8 44,8
De acuerdo 6 20,7 20,7 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0
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Se efectlan planes de prevencién que recojan las acciones a realizar a partir de la informacion
proporcionada por la evaluacién de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 13 44.8 44,8 44,8
De acuerdo 6 20,7 20,7 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 345 100,0
Total 29 100,0 100,0

En los planes de prevencién esta claramente especificada la persona/s responsable/s de su
implantacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 7 241 241 241
De acuerdo 12 41,4 41,4 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0
Existen fechas concretas para la puesta en practica de las medidas preventivas
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 24 1 24,1
De acuerdo 7 24,1 241 48,3
Acuerdo absoluto 15 51,7 51,7 100,0
Total 29 100,0 100,0

Se elaboran normas de actuacion o p

rocedimientos

de trabajo a partir de la evaluacién de riesgos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 241 24,1
De acuerdo 13 44,8 44,8 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0
Los planes de prevencion son divulgados a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 7 241 24,1 241
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 10,3 10,3 34,5
De acuerdo 10 34,5 34,5 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0
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Los planes de prevencion son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las
condiciones de trabajo o se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 6 20,7 20,7 20,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 241 241 44,8
De acuerdo 7 241 241 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0

La empresatiene elaborado un Plan de Emergencia ante situaciones de riesgo grave o catastrofes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 13 44.8 44,8 44,8
De acuerdo 7 24,1 24,1 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0
La empresatiene implantado el Plan de Emergencia anterior.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 12 41,4 41,4 41,4
De acuerdo 8 27,6 27,6 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0
El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 19 65,5 65,5 65,5
De acuerdo 1 3,4 3,4 69,0
Acuerdo absoluto 9 31,0 31,0 100,0
Total 29 100,0 100,0

Se efectlian simulacros periddicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 12 41,4 41,4 41,4
De acuerdo 7 241 24,1 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0
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Periodicamente se controla la ejecucion de los planes de prevencion y el grado de cumplimiento de las

normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 2 6,9 6,9 6,9
Ni acuerdo ni desacuerdo 12 41,4 41,4 48,3
De acuerdo 4 13,8 13,8 62,1
Acuerdo absoluto 11 37,9 37,9 100,0
Total 29 100,0 100,0

Se efectllan comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando

su implantacién y eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 6 20,7 20,7 20,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 9 31,0 31,0 51,7
De acuerdo 4 13,8 13,8 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0

Existen procedimientos (informes, estadisticas periédicas) para comprobar la consecucion de los
objetivos asignados a los mandos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 3 10,3 10,3 10,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 14 48,3 48,3 58,6
De acuerdo 2 6,9 6,9 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0

Periédicamente se efectlan inspecciones sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz de todo

el sistema.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 9 31,0 31,0 31,0
Ni acuerdo ni desacuerdo 6 20,7 20,7 51,7
De acuerdo 4 13,8 13,8 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0

Total 29 100,0 100,0
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Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 7 241 241 241
Acuerdo absoluto 22 75,9 75,9 100,0
Total 29 100,0 100,0

Periédicamente se efectian valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema

de gestion de la prevencion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 7 241 241 24,1
De acuerdo 12 41,4 41,4 65,5
Acuerdo absoluto 10 34,5 34,5 100,0
Total 29 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo

ramo industrial que utilice procesos productivos similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo absoluto 2 6,9 6,9 6,9
Desacuerdo 7 24,1 24,1 31,0
Ni acuerdo ni desacuerdo 13 448 448 75,9
Acuerdo absoluto 7 241 24 1 100,0
Total 29 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de
cualquier sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestion de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo absoluto 3 10,3 10,3 10,3
Desacuerdo 3,4 3,4 13,8
Ni acuerdo ni desacuerdo 17 58,6 58,6 72,4
Acuerdo absoluto 8 27,6 27,6 100,0
Total 29 100,0 100,0




Anexo No.31

Anexos

Tablas de frecuencia de la encuesta a empleados y directivos. (Directivos)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para
asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 222 22,2 22,2
De acuedo 1 11,1 111 33,3
Acuerdo absoluto 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0

Existe una declaracion escrita a disposicion de todos los trabajadores donde se refleja la

preocupacién de la direccion por la prevencion, los principios de actuacion y objetivos a conseguir.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0

La direccion ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participacion y las
responsabilidades en materia de prevencion para todos los miembros de la organizacion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
De acuedo 2 22,2 22,2 33,3
Acuerdo absoluto 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0

La politica de prevencién contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los
objetivos ya alcanzados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuedo 1 11,1 11,1 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en practica los principios y

normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacion de equipos de proteccion).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
De acuedo 7 77,8 77,8 88,9
Acuerdo absoluto 1 11,1 11,1 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Las modificaciones de los procesos productivos o los cambios de puestos de trabajo son consultados

directamente con los trabajadores afectados o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
De acuerdo 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectien propuestas sobre la

mejora de las condiciones de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 3 33,3 33,3 33,3
De acuerdo 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0

Es frecuente la adopcién de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias
de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 2 22,2 22,2 22,2
De acuerdo 7 77.8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

Periédicamente se efectian reuniones entre los mandos y los trabajadores para la toma de decisiones
que afecten a la organizacién del trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  De acuerdo 8 88,9 88,9 88,9
Acuerdo absoluto 1 11,1 11,1 100,0
Total 9 100,0 100,0

Es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de la organizacién
para resolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
De acuerdo 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Se proporciona al trabajador un periodo de formacién suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de
puesto de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 22,2
De acuerdo 1 11,1 11,1 33,3
Acuerdo absoluto 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0

Existe un seguimiento de las necesidades formativas y de la eficacia o repercusion de la formacién
previamente impartida.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
De acuerdo 1 1,1 11,1 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0
Las acciones formativas son continuas y periddicas integradas en un plan de formacion formalmente
establecido.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacion teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 2 22,2 22,2 22,2
De acuerdo 6 66,7 66,7 88,9
Acuerdo absoluto 1 11,1 11,1 100,0
Total 9 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacién especificos segln las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 2 22,2 22,2 22,2
De acuerdo 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0




El plan de formacién se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
De acuerdo 1 11,1 11,1 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0
Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 222 22,2 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 3 33,3 33,3 33,3
Acuerdo absoluto 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0

Se elaboran manuales de instrucciones o procedimientos de trabajo para facilitar la accion preventiva.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 11,1
De acuerdo 1 1,1 11,1 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

Existe una comunicacién fluida que se plasma en reuniones, campafias 0 exposiciones orales
periddicas y frecuentes para transmitir principios y normas de actuacién.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
De acuerdo 1 11,1 11,1 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Existen en la empresa sistemas de informacién previa al personal afectado sobre modificaciones y
cambios en los procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
De acuerdo 2 22,2 22,2 33,3
Acuerdo absoluto 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacion escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 4 44 .4 444 444
De acuerdo 2 22,2 22,2 66,7
Acuerdo absoluto 3 33,3 33,3 100,0
Total 9 100,0 100,0

Se elaboran circulares escritas y se efectian reuniones parainformar a los trabajadores sobre los

riesgos asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 4 44,4 44,4 44,4
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 222 22,2 66,7
De acuerdo 2 222 22,2 88,9
Acuerdo absoluto 1 11,1 11,1 100,0
Total 9 100,0 100,0

Existen en la empresa sistemas para identificar riesgos en todos los puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Acuerdo absoluto 9 100,0 100,0 100,0

Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en cada puesto de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Se efectlan planes de prevencién que recojan las acciones a realizar a partir de la informacion
proporcionada por la evaluacién de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Acuerdo absoluto 9 100,0 100,0 100,0

En los planes de prevencién esta claramente especificada la persona/s responsable/s de su
implantacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Acuerdo absoluto 9 100,0 100,0 100,0

Existen fechas concretas para la puesta en practica de las medidas preventivas

eriesgos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Acuerdo absoluto 9 100,0 100,0 100,0
Se elaboran normas de actuacion o procedimientos de trabajo a partir de la evaluacion d
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0
Los planes de prevencion son divulgados a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  De acuerdo 7 77,8 77,8 77,8
Acuerdo absoluto 2 22,2 22,2 100,0
Total 9 100,0 100,0

Los planes de prevenciéon son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las
condiciones de trabajo o se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 6 66,7 66,7 66,7
Acuerdo absoluto 3 33,3 33,3 100,0
Total 9 100,0 100,0
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La empresa tiene elaborado un Plan de Emergencia ante situaciones de riesgo grave o catastrofes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 6 66,7 66,7 66,7
Acuerdo absoluto 3 33,3 33,3 100,0
Total 9 100,0 100,0
La empresa tiene implantado el Plan de Emergencia anterior.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 4 44 4 44 4 44 4
Acuerdo absoluto 5 55,6 55,6 100,0
Total 9 100,0 100,0
El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0

Se efectlan simulacros periddicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  De acuerdo 2 22,2 222 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

Periodicamente se controla la ejecucion de los planes de prevencion y el grado de cumplimiento de las

normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
De acuerdo 2 22,2 22,2 33,3
Acuerdo absoluto 6 66,7 66,7 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Se efectlian comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando
su implantacién y eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 22,2 222 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

Existen procedimientos (informes, estadisticas periddicas) para comprobar la consecucion de los
objetivos asignados a los mandos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 2 22,2 22,2 22,2
Acuerdo absoluto 7 77,8 77,8 100,0
Total 9 100,0 100,0

Periodicamente se efectlan inspecciones sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz de todo

el sistema.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 1 11,1 11,1 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0

Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 111 11,1
Acuerdo absoluto 8 88,9 88,9 100,0
Total 9 100,0 100,0

Periédicamente se efectian valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema

de gestion de la prevencion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 5 55,6 55,6 55,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 11,1 11,1 66,7
De acuerdo 3 33,3 33,3 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Es habitual la comparacién de los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo
ramo industrial que utilice procesos productivos similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 4 44 4 44 4 44 4
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 33,3 33,3 77,8
De acuerdo 2 22,2 22,2 100,0
Total 9 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de
cualquier sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestién de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo absoluto 1 11,1 11,1 11,1
Desacuerdo 3 33,3 33,3 444
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 33,3 33,3 77,8
De acuerdo 2 22,2 22,2 100,0
Total 9 100,0 100,0
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Anexo No.31
Tablas de frecuencia de la encuesta a empleados y directivos. (Servicio)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para
asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vdélidos  De acuerdo 8 36,4 36,4 36,4
Acuerdo absoluto 14 63,6 63,6 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existe una declaracion escrita a disposicion de todos los trabajadores donde se refleja la
preocupacién de la direccion por la prevencion, los principios de actuacion y objetivos a conseguir.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Acuerdo absoluto 22 100,0 100,0 100,0

La direcciéon ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participaciéon y las
responsabilidades en materia de prevencion para todos los miembros de la organizacion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 10 455 45,5 45,5
De acuerdo 4 18,2 18,2 63,6
Acuerdo absoluto 8 36,4 36,4 100,0
Total 22 100,0 100,0

La politica de prevencion contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los
objetivos ya alcanzados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 7 31,8 31,8 68,2
Acuerdo absoluto 7 31,8 31,8 100,0
Total 22 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en practica los principios y

normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacién de equipos de proteccién).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 8 36,4 36,4 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Las modificaciones de los procesos productivos o los cambios de puestos de trabajo son consultados
directamente con los trabajadores afectados o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Desacuerdo 6 27,3 27,3 27,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 4 18,2 18,2 455
De acuerdo 8 36,4 36,4 81,8
Acuerdo absoluto 4 18,2 18,2 100,0
Total 22 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectlen propuestas sobre la
mejora de las condiciones de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 4 18,2 18,2 18,2
Ni acuerdo ni desacuerdo 6 27,3 27,3 455
De acuerdo 12 54,5 54,5 100,0
Total 22 100,0 100,0

Es frecuente la adopcién de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias
de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  De acuerdo 22 100,0 100,0 100,0

Periodicamente se efectian reuniones entre los mandos y los trabajadores para la toma de decisiones
gque afecten a la organizacién del trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 4 18,2 18,2 18,2
De acuerdo 16 72,7 72,7 90,9
Acuerdo absoluto 2 9.1 9,1 100,0
Total 22 100,0 100,0

Es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de la organizacién
para resolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 3 13,6 13,6 13,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 31,8 31,8 45,5
De acuerdo 5 22,7 22,7 68,2
Acuerdo absoluto 7 31,8 31,8 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Se proporciona al trabajador un periodo de formacién suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de
puesto de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 5 227 22,7 22,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 5 22,7 22,7 45,5
Acuerdo absoluto 12 54,5 54,5 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existe un seguimiento de las necesidades formativas y de la eficacia o repercusion de la formacion
previamente impartida.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 10 455 455 81,8
Acuerdo absoluto 4 18,2 18,2 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacion teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 3 13,6 13,6 13,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 31,8 31,8 45,5
De acuerdo 5 22,7 22,7 68,2
Acuerdo absoluto 7 31,8 31,8 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacién especificos segln las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 8 36,4 36,4 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0

El plan de formacion se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 2 9,1 9,1 9,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 9 40,9 40,9 50,0
De acuerdo 6 27,3 27,3 77,3
Acuerdo absoluto 5 22,7 227 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo 5 22,7 22,7 22,7
De acuerdo 6 27,3 27,3 50,0
Acuerdo absoluto 11 50,0 50,0 100,0
Total 22 100,0 100,0

La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 2 9,1 9,1 9,1
De acuerdo 7 31,8 31,8 40,9
Acuerdo absoluto 13 59,1 59,1 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se elaboran manuales de instruccione

s 0 procedimientos de trabajo para facilitar

la accion preventiva.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 2 9,1 9,1 9,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 13,6 13,6 227
De acuerdo 9 40,9 40,9 63,6
Acuerdo absoluto 8 36,4 36,4 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existe una comunicacion fluida que se plasma en reuniones, campafias o exposiciones orales
periddicas y frecuentes para transmitir principios y normas de actuacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 12 54,5 54,5 54,5
De acuerdo 4 18,2 18,2 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existen en la empresa sistemas de informacién previa al personal afectado sobre modificaciones y

cambios en los procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 6 27,3 27,3 27,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 9 40,9 40,9 68,2
De acuerdo 1 4.5 4.5 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacion escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 2 9,1 9,1 9,1
De acuerdo 13 59,1 59,1 68,2
Acuerdo absoluto 7 31,8 31,8 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se elaboran circulares escritas y se efectian reuniones para informar a los trabajadores sobre los
riesgos asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 12 54,5 545 54,5
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 9,1 9,1 63,6
De acuerdo 7 31,8 31,8 95,5
Acuerdo absoluto 1 45 4,5 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existen en la empresa sistemas

para identificar riesgos en todos los puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 5 227 22,7 22,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 13,6 13,6 36,4
Acuerdo absoluto 14 63,6 63,6 100,0
Total 22 100,0 100,0
Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en cada puesto de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 12 54,5 54,5 54,5
De acuerdo 6 27,3 27,3 81,8
Acuerdo absoluto 4 18,2 18,2 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se efectlan planes de prevencidn que recojan las acciones arealizar a partir de la informacion
proporcionada por la evaluacion de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 9 40,9 40,9 40,9
De acuerdo 5 22,7 22,7 63,6
Acuerdo absoluto 8 36,4 36,4 100,0
Total 22 100,0 100,0




En los planes de prevencion esta claramente especificada la personals responsable/s de su
implantacion.
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Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 5 227 227 22,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 13,6 13,6 36,4
De acuerdo 8 36,4 36,4 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existen fechas concretas parala puesta en practica de las medidas preventivas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 6 27,3 27,3 63,6
Acuerdo absoluto 8 36,4 36,4 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se elaboran normas de actuacion o p

rocedimientos

de trabajo a partir de la evaluacién de riesgos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 3 13,6 13,6 13,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 5 22,7 22,7 36,4
De acuerdo 8 36,4 36,4 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
Los planes de prevencidén son divulgados a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 3 13,6 13,6 13,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 4 18,2 18,2 31,8
De acuerdo 8 36,4 36,4 68,2
Acuerdo absoluto 7 31,8 31,8 100,0
Total 22 100,0 100,0

Los planes de prevencion son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las
condiciones de trabajo o se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 2 9,1 9,1 9,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 31,8 31,8 40,9
De acuerdo 5 22,7 22,7 63,6
Acuerdo absoluto 8 36,4 36,4 100,0
Total 22 100,0 100,0
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La empresatiene elaborado un Plan de Emergencia ante situaciones de riesgo grave o catastrofes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 9 40,9 40,9 40,9
De acuerdo 7 31,8 31,8 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
La empresa tiene implantado el Plan de Emergencia anterior.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 8 36,4 36,4 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
De acuerdo 4 18,2 18,2 54,5
Acuerdo absoluto 10 455 455 100,0
Total 22 100,0 100,0

Se efectlian simulacros periddicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 9 40,9 40,9 40,9
De acuerdo 5 22,7 22,7 63,6
Acuerdo absoluto 8 36,4 36,4 100,0
Total 22 100,0 100,0

Periodicamente se controla la ejecucion de los planes de prevencion y el grado de cumplimiento de las

normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 5 22,7 227 22,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 5 22,7 22,7 455
Acuerdo absoluto 12 54,5 54,5 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Se efectlian comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando
su implantacién y eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 6 27,3 27,3 27,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 4 18,2 18,2 45,5
De acuerdo 2 9,1 9,1 54,5
Acuerdo absoluto 10 455 455 100,0
Total 22 100,0 100,0

Existen procedimientos (informes, estadisticas periédicas) para comprobar la consecucion de los
objetivos asignados a los mandos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 9,1 9,1 9,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 7 31,8 31,8 40,9
De acuerdo 4 18,2 18,2 59,1
Acuerdo absoluto 9 40,9 40,9 100,0
Total 22 100,0 100,0

Periddicamente se efectian inspecciones sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz de todo

el sistema.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 6 27,3 27,3 27,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 4 18,2 18,2 455
De acuerdo 3 13,6 13,6 59,1
Acuerdo absoluto 9 40,9 40,9 100,0

Total 22 100,0 100,0

Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 5 22,7 227 227
Acuerdo absoluto 17 77,3 77,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Periodicamente se efectlan valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema
de gestion de la prevencién.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 9 40,9 40,9 40,9
Ni acuerdo ni desacuerdo 4 18,2 18,2 59,1
De acuerdo 3 13,6 13,6 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo

ramo industrial que utilice procesos productivos similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 13 59,1 59,1 59,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 6 27,3 27,3 86,4
Acuerdo absoluto 3 13,6 13,6 100,0
Total 22 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de técnicas y practicas de gestidon con las de otras organizaciones de
cualquier sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestién de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 8 36,4 36,4 36,4
Ni acuerdo ni desacuerdo 8 36,4 36,4 72,7
Acuerdo absoluto 6 27,3 27,3 100,0
Total 22 100,0 100,0
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Anexo No.31
Tablas de frecuencia de la encuesta a empleados y directivos. (Obreros)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para
asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 30 22,9 22,9 22,9
Acuerdo absoluto 101 77,1 77,1 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existe una declaracién escrita a disposicion de todos los trabajadores donde se refleja la
preocupacioén de la direccion por la prevencion, los principios de actuacion y objetivos a conseguir.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Acuerdo absoluto 131 100,0 100,0 100,0

La direccion ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participacion y las
responsabilidades en materia de prevencidn para todos los miembros de la organizacion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 74 56,5 56,5 56,5
Acuerdo absoluto 57 43,5 43,5 100,0
Total 131 100,0 100,0

La politica de prevencién contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los
objetivos ya alcanzados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 59 45,0 45,0 45,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en practica los principios y

normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacion de equipos de proteccion).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 30 22.9 22,9 229
De acuerdo 59 45,0 45,0 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Las modificaciones de los procesos productivos o los cambios de puestos de trabajo son consultados

directamente con los trabajadores afectados o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 29 221 221 221
Ni acuerdo ni desacuerdo 24 18,3 18,3 40,5
De acuerdo 30 22,9 22,9 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectlen propuestas sobre la

mejora de las condiciones de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 29 221 221 22,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 24 18,3 18,3 40,5
De acuerdo 60 45,8 45,8 86,3
Acuerdo absoluto 18 13,7 13,7 100,0
Total 131 100,0 100,0

Es frecuente la adopcion de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias
de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 119 90,8 90,8 90,8
Acuerdo absoluto 12 9,2 9,2 100,0
Total 131 100,0 100,0

Periodicamente se efectian reuniones entre los mandos y los trabajadores para la toma de decisiones
gue afecten a la organizacién del trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 29 221 221 221
De acuerdo 90 68,7 68,7 90,8
Acuerdo absoluto 12 9,2 9,2 100,0
Total 131 100,0 100,0

Es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de la organizacién

pararesolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 58 44,3 44,3 44,3
De acuerdo 25 19,1 19,1 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Se proporciona al trabajador un periodo de formacién suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de
puesto de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 30 229 22,9 22,9
Ni acuerdo ni desacuerdo 6 4.6 4.6 27,5
Acuerdo absoluto 95 72,5 72,5 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existe un seguimiento de las necesidades formativas y de la eficacia o repercusion de la formacion
previamente impartida.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 30 22.9 22,9 229
De acuerdo 59 45,0 45,0 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0

Las acciones formativas son continuas y periddicas integradas en un plan de formacion formalmente

establecido.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 59 45,0 45,0 45,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacion teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 30 229 229 22,9
Ni acuerdo ni desacuerdo 29 22,1 221 45,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacién especificos segln las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 30 22,9 22,9 22,9
De acuerdo 53 40,5 40,5 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0




El plan de formacién se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.
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Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 5 3,8 3,8 3,8
Ni acuerdo ni desacuerdo 54 41,2 41,2 45,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0
Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 25 19,1 19,1 19,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 5 3,8 3,8 22,9
De acuerdo 30 22,9 22,9 45,8
Acuerdo absoluto 71 54,2 54,2 100,0
Total 131 100,0 100,0

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo 5 3,8 3,8 3,8
De acuerdo 30 22,9 22,9 26,7
Acuerdo absoluto 96 73,3 73,3 100,0
Total 131 100,0 100,0

La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).

Se elaboran manuales de instrucciones o procedimientos de trabajo para facilitar la accion preventiva.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 5 3,8 3,8 3,8
De acuerdo 60 45,8 45,8 49,6
Acuerdo absoluto 66 50,4 50,4 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existe una comunicacion fluida que se plasma en reuniones, campafias o exposiciones orales
periddicas y frecuentes para transmitir principios y normas de actuacién.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 40 30,5 30,5 30,5
Ni acuerdo ni desacuerdo 33 25,2 25,2 55,7
De acuerdo 1 ,8 ,8 56,5
Acuerdo absoluto 57 435 43,5 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Existen en la empresa sistemas de informacién previa al personal afectado sobre modificaciones y
cambios en los procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 21 16,0 16,0 16,0
Ni acuerdo ni desacuerdo 48 36,6 36,6 52,7
De acuerdo 14 10,7 10,7 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacioén escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 25 19,1 19,1 19,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 5 3,8 3,8 229
De acuerdo 59 45,0 45,0 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0

Se elaboran circulares escritas y se efectian reuniones parainformar a los trabajadores sobre los

riesgos asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 66 50,4 50,4 50,4
Ni acuerdo ni desacuerdo 3 2,3 2,3 52,7
De acuerdo 21 16,0 16,0 68,7
Acuerdo absoluto 41 31,3 31,3 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existen en la empresa sistemas para identificar riesgos en todos los puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 25 19,1 19,1 19,1
Acuerdo absoluto 106 80,9 80,9 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en cada puesto de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 59 45,0 45,0 45,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Se efectlan planes de prevencién que recojan las acciones a realizar a partir de la informacion

proporcionada por la evaluacién de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 59 45,0 45,0 45,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

En los planes de prevencién esta claramente especificada la persona/s responsable/s de su

implantacion.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 30 22,9 22,9 22,9
De acuerdo 53 40,5 40,5 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existen fechas concretas para la puesta en practica de las medidas preventivas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 30 22.9 22,9 229
De acuerdo 35 26,7 26,7 49,6
Acuerdo absoluto 66 50,4 50,4 100,0
Total 131 100,0 100,0

Se elaboran normas de actuaciéon o procedimientos de trabajo a partir de la evaluaciéon de riesgos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Ni acuerdo ni desacuerdo 30 229 22,9 22,9
De acuerdo 59 45,0 45,0 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0
Los planes de prevencion son divulgados a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo 83 63,4 63,4 63,4
De acuerdo 6 4.6 4.6 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Los planes de prevencion son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las
condiciones de trabajo o se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 51 38,9 38,9 38,9
Ni acuerdo ni desacuerdo 20 15,3 15,3 54,2
De acuerdo 13 9,9 9,9 64,1
Acuerdo absoluto 47 35,9 35,9 100,0
Total 131 100,0 100,0

La empresatiene elaborado un Plan de Emergencia ante situaciones de riesgo grave o catastrofes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 5 3,8 3,8 3,8
Ni acuerdo ni desacuerdo 54 41,2 41,2 45,0
De acuerdo 30 22,9 22,9 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0

La empresa tiene implantado el Plan de Emergencia anterior.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 53 40,5 40,5 40,5
Ni acuerdo ni desacuerdo 5 3,8 3,8 443
De acuerdo 31 23,7 23,7 67,9
Acuerdo absoluto 42 32,1 32,1 100,0
Total 131 100,0 100,0

El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 47 35,9 35,9 35,9
De acuerdo 24 18,3 18,3 54,2
Acuerdo absoluto 60 45,8 45,8 100,0
Total 131 100,0 100,0

Se efectlian simulacros periodicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 53 40,5 40,5 40,5
De acuerdo 30 22,9 22,9 63,4
Acuerdo absoluto 48 36,6 36,6 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Periodicamente se controla la ejecucion de los planes de prevencion y el grado de cumplimiento de las

normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 29 221 221 221
Ni acuerdo ni desacuerdo 30 22.9 229 45,0
Acuerdo absoluto 72 55,0 55,0 100,0
Total 131 100,0 100,0

Se efectlian comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando

su implantacién y eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 35 26,7 26,7 26,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 24 18,3 18,3 45,0
De acuerdo 12 9,2 9,2 54,2
Acuerdo absoluto 60 45,8 45,8 100,0
Total 131 100,0 100,0

Existen procedimientos (informes, estadisticas periédicas) para comprobar la consecucion de los
objetivos asignados a los mandos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 12 9,2 9,2 9,2
Ni acuerdo ni desacuerdo 47 35,9 35,9 45,0
De acuerdo 23 17,6 17,6 62,6
Acuerdo absoluto 49 37,4 37,4 100,0
Total 131 100,0 100,0

Periddicamente se efectlan inspecciones sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz de todo

el sistema.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 36 27,5 27,5 27,5
Ni acuerdo ni desacuerdo 24 18,3 18,3 45,8
De acuerdo 17 13,0 13,0 58,8
Acuerdo absoluto 54 41,2 41,2 100,0

Total 131 100,0 100,0

Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 30 22,9 22,9 22,9
Acuerdo absoluto 101 77,1 77,1 100,0
Total 131 100,0 100,0
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Periodicamente se efectlan valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema
de gestion de la prevencién.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Desacuerdo absoluto 10 7.6 7,6 7.6
Desacuerdo 46 35,1 35,1 42,7
Ni acuerdo ni desacuerdo 41 31,3 31,3 74,0
De acuerdo 24 18,3 18,3 92,4
Acuerdo absoluto 10 7.6 7.6 100,0

Total 131 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo
ramo industrial que utilice procesos productivos similares.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo absoluto 5 3,8 3,8 3,8
Desacuerdo 42 32,1 32,1 35,9
Ni acuerdo ni desacuerdo 39 29,8 29,8 65,6
De acuerdo 32 24,4 24,4 90,1
Acuerdo absoluto 13 9,9 9,9 100,0

Total 131 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de
cualquier sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestién de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo absoluto 7 53 53 53
Desacuerdo 42 32,1 32,1 37,4
Ni acuerdo ni desacuerdo 43 32,8 32,8 70,2
De acuerdo 27 20,6 20,6 90,8
Acuerdo absoluto 12 9,2 9,2 100,0

Total 131 100,0 100,0
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Anexo No.31
Tablas de frecuencia de la encuesta a empleados y directivos. (Administrativos)

La empresa coordina sus politicas de seguridad y salud con otras politicas de recursos humanos para
asegurar el compromiso y bienestar de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  De acuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Acuerdo absoluto 6 85,7 85,7 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existe una declaracion escrita a disposicion de todos los trabajadores donde se refleja la
preocupacién de la direccion por la prevencion, los principios de actuacion y objetivos a conseguir.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Acuerdo absoluto 7 100,0 100,0 100,0

La direcciéon ha establecido por escrito las funciones de compromiso y participacién y las
responsabilidades en materia de prevencion para todos los miembros de la organizacion

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 3 429 42,9 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

La politica de prevencion contiene un compromiso de mejora continua, tratando de mejorar los
objetivos ya alcanzados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para poner en practica los principios y

normas de actuacion (ejemplo: correcta utilizacién de equipos de proteccién).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 3 42,9 42,9 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0
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Las modificaciones de los procesos productivos o los cambios de puestos de trabajo son consultados

directamente con los trabajadores afectados o sus representantes.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Frecuentemente se proporcionan incentivos a los trabajadores para que efectlen propuestas sobre la

mejora de las condiciones de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 28,6
De acuerdo 2 28,6 28,6 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

Es frecuente la adopcién de resoluciones surgidas a partir de las consultas efectuadas o sugerencias

de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 5 71,4 71,4 71,4
Acuerdo absoluto 2 28,6 28,6 100,0
Total 7 100,0 100,0

Periédicamente se efectian reuniones entre los mandos y los trabajadores para la toma de decisiones
gue afecten ala organizacién del trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 4 57,1 57,1 71,4
Acuerdo absoluto 2 28,6 28,6 100,0
Total 7 100,0 100,0

Es frecuente la existencia de equipos formados por trabajadores de distintas partes de la organizacién

para resolver problemas especificos relacionados con las condiciones de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0
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Se proporciona al trabajador un periodo de formacién suficiente al ingresar en la empresa, cambiar de
puesto de trabajo o utilizar una nueva técnica.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 28,6
Acuerdo absoluto 5 71,4 71,4 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existe un seguimiento de las necesidades formativas y de la eficacia o repercusion de la formacion
previamente impartida.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 3 429 42,9 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

Las acciones formativas son continuas y periddicas integradas en un plan de formacion formalmente

establecido.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerrdo 1 14,3 14,3 429
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacién teniendo en cuenta las caracteristicas particulares de su empresa.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Se elaboran planes de formacion especificos segun las secciones o puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 2 28,6 28,6 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0




El plan de formacién se decide conjuntamente con los trabajadores o sus representantes.

Se elaboran manuales de instrucciones o procedimientos de trabajo para facilitar la accion preventiva.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos De acuerdo 3 429 429 429
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0
Las acciones formativas se llevan a cabo dentro de lajornada laboral.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 1 14,3 14,3 28,6
Acuerdo absoluto 5 71,4 71,4 100,0
Total 7 100,0 100,0
La empresa facilita que los trabajadores puedan formarse dentro de la misma (permisos, becas).
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  De acuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Acuerdo absoluto 6 85,7 85,7 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existe una comunicacién fluida que se plasma en reuniones, campafias 0 exposiciones orales
periddicas y frecuentes para transmitir principios y normas de actuacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 2 28,6 28,6 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0
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Existen en la empresa sistemas de informacién previa al personal afectado sobre modificaciones y
cambios en los procesos productivos, puestos de trabajo o inversiones previstas.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 429
De acuerdo 1 14,3 14,3 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

Al incorporarse a un puesto de trabajo se proporciona al trabajador informacion escrita sobre
procedimientos y formas correctas de realizar el trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 3 42,9 42,9 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

Se elaboran circulares escritas y se efectian reuniones parainformar a los trabajadores sobre los

riesgos asociados al trabajo y la forma de prevenirlos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 57,1
De acuerdo 1 14,3 14,3 71,4
Acuerdo absoluto 2 28,6 28,6 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existen en la empresa sistemas para identificar riesgos en todos los puestos de trabajo.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Acuerdo absoluto 6 85,7 85,7 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existen sistemas para evaluar los riesgos detectados en cada puesto de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 429
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0




Se efectlan planes de prevencién que recojan las acciones a realizar a partir de la informacion
proporcionada por la evaluacién de los riesgos de cada puesto de trabajo.

Anexos

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

En los planes de prevencién esta claramente especificada la persona/s responsable/s de su

implantacion.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 2 28,6 28,6 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existen fechas concretas parala puesta en practica de las medidas preventivas

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Niacuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 2 28,6 28,6 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Se elaboran normas de actuacion o procedimientos de trabajo a partir de la evaluacion de riesgos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
De acuerdo 3 429 42,9 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0
Los planes de prevencidén son divulgados a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 3 429 429 429
De acuerdo 1 14,3 14,3 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0
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Los planes de prevencion son revisados periédicamente y actualizados cuando se modifican las
condiciones de trabajo o se producen dafios a la salud de los trabajadores.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 42,9
De acuerdo 1 14,3 14,3 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

La empresatiene elaborado un Plan de Emergencia ante situaciones de riesgo grave o catastrof
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 2 28,6 28,6 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0
La empresatiene implantado el Plan de Emergencia anterior.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 2 28,6 28,6 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0
El Plan de emergencia es divulgado a todos los trabajadores.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 2 28,6 28,6 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

Se efectlan simulacros pe

ribdicos para controlar la eficacia del Plan de emergencia.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
De acuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0




Periodicamente se controla la ejecucion de los planes de prevencion y el grado de cumplimiento de las

normas.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 28,6
Acuerdo absoluto 5 71,4 71,4 100,0
Total 7 100,0 100,0

Se efectlian comparaciones entre las normas o planes predeterminados y las actuaciones, valorando

su implantacién y eficacia de cara a identificar acciones correctoras.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
Acuerdo absoluto 5 71,4 71,4 100,0
Total 7 100,0 100,0

Existen procedimientos (informes, estadisticas periédicas) para comprobar la consecucion de los

objetivos asignados a los mandos.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 28,6
Acuerdo absoluto 5 71,4 71,4 100,0
Total 7 100,0 100,0

Periédicamente se efectian inspecciones sistematicas para asegurar el funcionamiento eficaz de todo

el sistema.
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 42,9
Acuerdo absoluto 4 57,1 57,1 100,0
Total 7 100,0 100,0

Los accidentes e incidentes son notificados, investigados, analizados y registrados.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 1 14,3 14,3 14,3
Acuerdo absoluto 6 85,7 85,7 100,0
Total 7 100,0 100,0
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Periodicamente se efectlan valoraciones externas (auditorias) sobre la validez y fiabilidad del sistema
de gestion de la prevencién.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Desacuerdo 4 57,1 57,1 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de los indices de siniestralidad con los de otras organizaciones del mismo
ramo industrial que utilice procesos productivos similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Desacuerdo 4 57,1 57,1 57,1
Ni acuerdo ni desacuerdo 1 14,3 14,3 71,4
Acuerdo absoluto 2 28,6 28,6 100,0
Total 7 100,0 100,0

Es habitual la comparacién de técnicas y practicas de gestion con las de otras organizaciones de
cualquier sector industrial, con el fin de obtener nuevas ideas sobre la gestién de problemas similares.

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Desacuerdo 2 28,6 28,6 28,6
Ni acuerdo ni desacuerdo 2 28,6 28,6 57,1
Acuerdo absoluto 3 429 429 100,0
Total 7 100,0 100,0




Anexo No. 32

Diagrama SIPOC del Sistema de Seguridad y Salud del Trabajo. (Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos).
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Anexo No. 33
Ficha del Proceso de Gestién de Seguridad y Salud (Fuente: Elaboracién propia).

SUBPROCESO: GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO | RESPONSABLE PROCESO: ESP B EN GRH

MISION: PROYECCION DE POLITICAS PREVENTIVAS, ORGANIZATIVAS Y CONTROL DE LAS MISMAS.

ALCANCE: DEFINICION DE,POLiTICAS PREVENTIVAS, DIAGNOSTICO DE FACTORS DE RIESGO LABORAL, ORGANIZACION Y
CONTROL PARA LA GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

USUARIO: TODOS LOS TRABAJADORES, LA UNION DE LA CARNE, EL MTSS Y ESTADISTICA.

OFERTA DE SERVICIO: GARANTIZAR LA SEGURIDAD A LOS TRABAJADORES, DE ENFERMEDAD Y ACCIDENTES LABORALES, ASI
COMO CONTROL EFECTIVO DE FACTORES DE RIESGOS.

ENTRADAS: RESOLUSIONES, INDICADORES PARA LA ELABORACION, PRESUPUESTO
PARA MEDIOS DE PRTECCION, ASEO E INCENDIO, POLITICA PREVENTIVA APROBADA,
MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD, PRESUPUESTO DE CAPACITACION Y MEDIOS COMITE DE SST
PREVENTIVOS, REGULACIONES QUE CONTEMPLAN ASPECTOS A INSPECCIONAR.

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

SALIDAS: RIESGO CONTROLADO Y NO CONTROLADO, DIAGNOSTICO DE SALUD DE LOS
TRABAJADORES ,PLAN DE MEDIDAS DE INSPECCIONES INTERNES Y EXTERNAS,
INFORMACION SOBRE AREAS PROTEGIDAS, ESTADO Y CANTIDAD DE LOS MEDIOS DE
PROTECCION , TARJETA DE ENTREGA DE LOS MEDIOS DE PROTECCION, INFORMACION COMITE DE SST
DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES, INSTRUCCIONES EXTRAORDINARIAS A LOS

TRABAJADORES.

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

FECHA DE ENTRADA EN VIGOR: 00-00-00
EDICION: 1

REALIZADO: REVISADO: APROBADO:
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RESPONSABLE DE

FORMATO

RESPONSABLE DE

NO. NOMBRE DE LA OPERACION L Pl el
1 | DIAGNOSTICO DE FACTORES DE RIESGOS ESP B EN GRH PR/DRH/35 D'RECTH%T/&E(E)%URSOS
. |REVISION Y EVALUACION DE RIESGOS Y ESP B EN GRH DIRECTORA RECURSOS
RESOLUCIONES HUMANOS.
3 | ELABORACION DE LA POLITICA ESP B EN GRH DIRECTOR GENERAL
DEFINICION DEL PRESUPUESTO DE SST PARA LA DIRECTORA RECURSOS
4 | PREVENCION DE RIEGOS ESP B EN GRH HUMANGS. ,
: DIRECTORA ECONOMICA
, , DIRECTORA RECURSOS
5 | CONFORMACION DE COMITE DE SST. ESP B EN GRH HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL
, DIRECTORA RECURSOS
6 | DEFINIR CRONOGRAMA DE INSPECCION ESP B EN GRH HUMANOS.
, , DIRECTORA RECURSOS
7 | REALIZAR INSPECCION COMITE DE SST HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL
ANEXO 3 | DIRECTORA RECURSOS
8 |ELABORACION DEL PLAN DE MEJORAS ESP B EN GRH PR/DRH/35 | HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL
DIRECTORA RECURSOS
9 |ENVIAR PLAN A ORGANISMO RECTOR ESP B EN GRH o g
, PTE/?{F;JC')E,\T]QL DIRECTORA RECURSOS
10 |ENTREGA DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSINAL ESP B EN GRH - HUMANOS.
TRABAJADOR
ACTADE | DIRECTORA RECURSOS
11 |CLAUSURA DE EQUIPO ESP B EN GRH CLAUSURA | HUMANOS.




Anexos

DIRECTORA RECURSOS

12 | COORDINAR ACCIONES CO EL AREA DE MTTO. ESP B EN GRH HUMANOS.
J'DE MTTO.
INDICADORES | DIRECTORA RECURSOS
13 |EVALUAR EL DESEMPENO ESP B EN GRH DE LA FICHA |HUMANOS.
DE PROCESO
ANEXO 3 DIRECTORA RECURSOS
14 |MANTENER PLAN DE MEDIDAS ESP B EN GRH PR/DRH/35 | HUMANOS.

LAS OPERACIONES SE REALIZAN SEGUN LA INSTRUCCION I- 01-01Y LOS FORMATOS SENALADOS
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Dgfdgfhghgh
RESPONS
TIPO DE 4 " VALOR DE ABLE FRECUE
INBIEADIER INDICADOR SFRESOIN PIE CRECLED REFERENCIA SEGUIMIE NCIA
NTO
indice de | Efectividad Esp B en | Trimestral
evaluacion  de Total de puestos de trabajo sin evaluar. .100% Menor que 10 = | GRH
riesgos laborales IERL = Y *100 MB
Total de puestos de la organizaion. 10a25=B
26a40=R
Mayor que 40 = M
indice de Nodeaccide  ntes Inferior = Bien Esp B en | Trimestral
, F = * 1000000 =
frecuencia Nodehorast  rabajadas Igual = Regular GRH
Efectividad Superior = Mal
(Comparacién con
igual periodo)
Indice de Diasperdid 0s Inferior = Bien Esp B en | Trimestral
gravedad .G = . Igual = Regular GRH
# delesionad 0S _
Efectividad Superior = Mal
(Comparacioén con
igual periodo)
Inferior = Bien Esp B en | Trimestral
) Igual = Regular GRH
Indice —de | grhvidad __ Nodeaccidentes Superior = Mal
incidencia. Nomediodet rbajadores .
(Comparacion con
igual periodo)
P = Esp B en | Trimestral
Indice de Trabajada@sconexanmesmédtosrelizados Mayor que 90 =MB GRpH
enfermedades Efectividad P= : *100 76290 % =B
TotaldetrabajadosexpuestosaEP 60a75% =R

profesionales
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Menor que 60 = M

L Esp B en | Trimestral
Indice de Mayor que 95 =MB | GrRH
cumplimiento  de Acciones preventivas implantadas 80a95% =B
acclones ICAP= Acciones previstas a implantar <100 60a80% =R
planificadas P P Menor que 60 =M
(ICAP)

ISCL = Trabajadores satisfechos con las CL Mayor que 90 =MB Esp B en | Trimestral
Satisfaccion de Eficacia 76a90% =B GRH
las Condiciones Total de trabajadores 60a75% =R
Laborales Menor que 60 = M
Cumplimiento de | Efectividad 1CO % medio de cumplimiento de objetivos Mayor que 95=MB | EspBen | Trimestral
Objetivos = . 80a95 % =B GRH

asignados a los mandos 60 280 % = R

Menor que 60 = M

LAS INDICADORES SE EXPLICAN CON MAS DETALLES EN EL INSTRUCTIVO I- 01-01
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Anexo No. 34
Diagrama SIPOC del Proceso de Gestion de Riesgos Laborales. (Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos).
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Anexo No. 35
Ficha del Proceso de Gestién de Riesgo Laboral (Fuente: Elaboracion propia).

SUBPROCESO: GESTION DE RIESGOS LABORALES RESPONSABLE SUBPROCESO: ESP B EN GRH

MISION: CONSISTE EN LA IDENTIFICAR, EVALUAR Y PROYECTAR MEDIDAS QUE CONLLEVAN A LA ELIMINACION DE RIESGOS
QUE AFECTAN LA SALUD DE LOS TRABAJADORES.

ALCANCE: DESDE IDENTIFICAR LOS RIESGOS LABORALES HASTA EL CONTROL DE LOS RIEGOS LABORALES.

USUARIO: TODOS LOS TRABAJADORES, LA UNION DE LA CARNE, EL MTSS Y ESTADISTICA.

OFERTA DE SERVICIO: GARANTIZAR LA SEGURIDAD A LOS TRABAJADORES, DE ENFERMEDAD Y ACCIDENTES LABORALES, ASi
COMO CONTROL EFECTIVO DE FACTORES DE RIESGOS..

ENTRADAS: REGULACIONES GENERALES DE SST, REGULACIONES ESPECIFICAS DE LA
RAMA, REGULACIONES DE LA ORGANIZACION, TECNICAS DE IDENTIFICACION, TECNICAS
DE VALORACION, TECNICAS DE CONTROL, REGULACIONES DE SALUD PUBLICA |, COMITE DE SST
REGULACIONES JURIDICAS Y NORMAS CUBANAS.

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

SALIDAS: RIESGO LABORAL CONTROLADO( PLANES DE MEDIDAS), CAPACITACION DEL
TRABAJADOR EN MATERIA DE SST, INFORMACION RELACIONADA CONTRA INCENDIO,
INDICADORES DE ACCIDENTALIDAD E INCIDENTES, COSTO Y ANALISIS DEL COMITE DE SST
PRESUPUESTO DE SST, MEDIDAS DICTADAS POR INSPECCIONES ESTATALES

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

FECHA DE ENTRADA EN VIGOR: 00-00-00
EDICION: 1

REALIZADO: REVISADO: APROBADO:
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, RESPONSABLE DE | FORMATO RESPONSABLE DE
NO. NOMBRE DE LA OPERACION Sl PRl el
) gguolAR LA DOCUMENTACION RELACIONADA CON LA =SP B EN GRH
ESPBENGRH | ANEXO 1 |DIRECTORA RECURSOS
2 |PREPARAR LA LISTA DE CHEQUEO, ENTREVISTA. PR/DRH/35 | HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL.
REALIZAR LAS INSPECCIONES POR CADA AREA DEL coMITE DE ssT | ANEXO 1 | DIRECTORA RECURSOS
T INSACA M= DESST | PRIDRHI35 | HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL
: ANEXO 2 | DIRECTORA RECURSOS
4 |EVALUAR EL RIESGO %%“S'EEEﬁEG%iT PR/DRH/35 | HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL
¢ |REALIZAR MEDICIONES DE FACTOR DE RIESGOS £SP B EN GRH 355?@8? RECURSOS
ESPECIFICAS SEGUN LEGISLACION Y NORMATIVAS O ENERAL
, , , DIRECTORA RECURSOS
] '\(IZgRIVINITAAgACION DE LOS VALORES ESTADISTICAS SEGUN £SP B EN GRH R
DIRECTOR GENERAL
, , ANEXO 3 |ESP B EN GRH
7 | ELABORACION DEL PROGRAMA DE PREVENCION ESPBEN GRH | PRIDRH/35 | DIRECTORA RECURSOS
HUMANOS.
INSPECCION DE SEGURIDAD PARA VER FACTOR DE DIRECTORA RECURSOS
8 |RIESGOS. ESP B EN GRH HUMANOS.
9 |REALIZAR ENCUESTA DE SATISFACCION LABORAL. ESP B EN GRH

LAS OPERACIONES SE REALIZAN SEGUN LA INSTRUCCION I- 01-01Y LOS FORMATOS SENALADOS
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RESPONS
TIPO DE < < VALOR DE ABLE FRECUENCI
INPISAROR INDICADOR ZAARSSIOINDISESECNE REFERENCIA SEGUIMIE A
NTO
indice de | Efectividad 100% Menor que | Esp B en | Trimestral
evaluacion de IERL = Total de puestos de trabajo sin evaluar. 100 10 = MB GRH
riesgos laborales Total de puestos de la organizaion. 10a25=8B
26a40=R
Mayor que 40 = M
indice de Nodeaccide  ntes Inferior = Bien Esp B en | Trimestral
frecuencia F = Nodehorast  rabajadas * 1000000 Igual = Regular GRH
Efectividad Superior = Mal
(Comparacion con
igual periodo)
Indice de Diasperdid 0s Inferior = Bien Esp B en | Trimestral
gravedad .G = : Igual = Regular | GRH
# delesionad 0S
Efectividad Superior = Mal
(Comparacion con
igual periodo)
Inferior = Bien Esp B en | Trimestral
. Igual = Regular GRH
indice de N _ Nodeaccidentes 1000 S or = Mal
incidencia Efectividad Nomediodet rbajadores Lperior = Via

(Comparacion con
igual periodo)

LAS INDICADORES SE EXPLICAN CON MAS DETALLES EN EL INSTRUCTIVO I- 01-01
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Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Fuente: Empresa Carnica Cienfuegos)
Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Matadero Evaluac|:ic'>n del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M TA T To M1 3
Carencia de atargeas. Probabilidad de caidas al
1 mismo nivel. X X X
Accidentes productos ala Probabilidad de cortes 'y
2 utilizacion de cuchillos y animales | golpes. X X X
3 Mala operacion del operador en | Probabilidad de ataque de
la electronarcosis. animales vivos
X X X
Infeccion y enfermedad | Probabilidad de infecciones
4 provocadas por M.O. en | provocadas por microclimas
manipulacién de las carnes Yy |inadecuadas ( humedad)y
subproductos. trabajo con MO. X X X
Quemadura producto a la|Probabilidad de quemaduras
utilizacion de agua caliente en la
5 peladora de cerdos. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Situar las atargeas faltantes 10/10 Jefe de Mantenimiento
5 Usar EPP y cumplimiento de la disciplina tecnolégica Permanente Esp SST y Jefe de brigada
3. Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica. Permanente Jefe de Brigada
Permanente Esp SST
4. Usar EPP, realizar chequeos médicos periédicos.
Permanente Esp SST y Jefe de brigada
5. Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica y uso de EPP




Anexo No. 36

Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacion

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha: No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Matadero Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B v TA T To T S
Accidente producto al piso mojado | Probabilidad de caida a un
6 y con desperdicios mismo nivel X X X
Salideros de vapor en el salén de
7 sacrificio Probabilidad de quemaduras X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
6 Cumplimiento de la disciplina tecnolégica. Permanente Jefe de Brigada
Permanente Esp SST

Eliminar salideros de vapor del salén de sacrificio.
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Anexo No. 36
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)
Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha: No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Embutidos Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M T AT To M1 3
Accidentes producto al piso Probabilidad de caida a un
1 mojado y desperdicios mismo nivel X X X
Infeccion y enfermedad | Probabilidad de infecciones
2 provocadas por M.O. en | provocadas por microclimas
manipulacién de las carnes vy |inadecuadas ( humedad)y
subproductos. trabajo con MO. X X X
3 Accidentes por atrapamiento por | Probabilidad de atropamiento
las maquinas por maquinas y herramientas X X X
Salideros de vapor por las Contactos térmicos,
puertas y tuberias de los hornos | probabilidad de quemaduras
4 de vapor. X X X
Enfermedad productos a las Sobreesfuerzos fisicos
5 cargas pesadas. producto a sobrecargas X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Uso de EPP y mantener area limpia Permanente Esp SST y Jefe de brigada
Usar EPP y realizacion de chequeos médicos a los Permanente Esp SST y Jefe de brigada
2 trabajadores.
3. | Cumplimiento de los procedimientos tecnolégicos. Permanente Jefe de Brigada
Eliminar salideros de vapor ene. Area de los hornos y en Septiembre/10 Jefe de mantenimiento
4. la tuberias exterior de este( reparacion capital)
5. | Cumplimiento de la disciplina tecnolégica y uso de EPP Permanente Esp SST y Jefe de brigada




Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha: No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Embutidos Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M TA T To T S
6 Winche en el area de escalde sin | Caida de objeto desprendido
seguro de seguridad. X X X
2 Area de hornos carbén con |Reparacién Capital de los
deterioro hornos de carbdén X X X
3
4
5
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Colocarle el seguro de seguridad al winche del érea de Mayo/10 Jefe de mantenimiento
escalde.
Reparacion capital de los hornos de carbon Dic/10 Jefe de mantenimiento
2
3.
4,




Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Subproductos Evalua(Tién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME B M A B M T AT To TM 11 S
Infeccién enfermedad | Probabilidad de infecciones
provocadas por M.O. en | provocadas por organismos
1 manipulacién de las carnes Yy |vivos
subproductos. X X X
2 Ventilador del area de|Exposicion a agentes fisicos(
subproductos en al estado humedad y ventilacién) X X X
Caida por exceso de cargas Caida en un mismo nivel
3 pesadas y trabajadores de pie
X X X
Enfermedad producto a excesivo | Probabilidad de enfermedad
4 ruido producto a excesivos ruidos X X X
Quemaduras debido a la falta de |Contactos témicos
insulacién de las tuberias de
5 vapor. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP y Chequeos médicos periddicos Permanente Técnico SST y Jefe de area
Poner en funcionamiento el ventilador del area de Junio/10 Jefe de mantenimiento
2 subproductos
3. Usar EPP Permanente Téc SST
Mensual Jefe de mantenimiento
4. Mantenimiento mensual de los equipos ruidosos
Dic /10 Jefe de mantenimiento
5. Colocar la insolacién de las tuberias de vapor
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Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)
Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Servicios Internos y Almacén Evaluac|:ic'>n del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M TAlT | To IM 1 1 S
Infeccion y enfermedad | Probabilidad de infecciones
1 provocadas por manipulacion de | provocadas por organismos
las carnes. vivos X X X
Infeccion y enfermedad Probabilidad de infeccion
o provocadas por MO Vivos provocadas por Microclima
inadecuado ( Humedad y
ventilacion) X X X
Quemaduras por el uso de Quemaduras por contactos
3 calderos calientes calientes
X X X
Pisos mojados y con desperdicios | Probabilidad de caida al
4 mismo nivel X X X
Caida de estibas del almacén Probabilidad de caida de
5 objetos X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP y Chequeos médicos periddicos Permanente Técnico SST y Jefe de area
5 Usar EPP Permanente Técnico SST y Jefe de area
Usar EPP vy utilizar correctamente los procedimientos de
3. |trabajo Permanente Técnico SST y Jefe de area
4. | Mantener higiénica el puesto de trabajo y uso de EPP Permanente Técnico SST y Jefe de area
Permanente Técnico SST y Jefe de area
5. |Regular las estibas segun lo establecido




Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacion

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Mantenimiento y taller automotriz Evaluac|:ién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M T AT T [To M1 S
Cables de soldar eléctrica con|Probabilidad de electrocucién
partiduras en el cable a menos de
1 3 m del porta electrodo X X X
Electrocucion debido al | Probabilidad de electrocucion X
2 mantenimiento de los equipos de
la produccion X X
Manguera del equipo de oxicorte | Probabilidad de quemadura
3 del taller de transporte en mal
estado X X X
Ausencia de calzos en el taller Probabilidad de atrapamiento
automotriz para sostener los
4 carros contra desplazamientos X X X
Atrapamiento por maquinas y Probabilidad de Atrapamiento
5 herramientas X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Cambiar el cable de la maquina de soldar inmediato si 1/3/10 Jefe de mantenimiento
vencido el plazo se procedera a clausurarlo
Usar los EPP y no violar los procedimientos de trabajo Permanente Jefe mantenimiento y Téc
2 SST.
Sustituir la manguera del equipo de oxicorte del taller de
3. |transporte. 1/3/10 Jefe de transporte.
4. Construccion de calzos para el taller de transporte 15/3/10 Jefe de transporte
Permanente Técnico SST y Jefe de area
5. |Usar los EPP y no violar los procedimientos de trabajo




Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacion

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.

Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Mantenimiento y taller transporte Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M A T| To IM 1 1 S
Caida y accidente por exceso de | Probabilidad de caidas a
cargas fisicas. diferentes y un mismo nivel
6 debido a sobreesfuerzos
fisicos. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP Permanente Técnico SST y Jefe de area
2
3.
4.




Anexo No. 3

6

Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Corrales Evaluac|:ién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M TAlT | To IM 1 1 S
Infeccion y enfermedades y | Probabilidad de infeccion
1 enfermedades por contacto con |provocadas por organismos
estiércol y con animales Vivos. X X X
Puertas de los corrales en mal Probabilidad de ataque de
2. |estado animales vivos
X X X
3 Cable en mal estado de las barras | Probabilidad de electrocucion
de acarreo X X X
Falta de iluminacién al area Probabilidad de caidas al
4 interior y exterior de los corrales | mismo nivel X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP y realizar chequeos médicos periddicos Permanente Técnico SST
Reparar las puertas de los corrales. Mayo/10 Jefe de mantenimiento
2
3. | Utilizar bien los procedimientos de trabajo Permanente Jefe de brigada.
2/4/10 Jefe de mantenimiento
4. Empalmar el cable de las barras de acarreo de animales
Colocarle iluminacién al area interior y exterior de los Mayo/10 Jefe de mantenimiento

corrales
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Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)
Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: producciones especiales Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M TAlT | To IM 1 1 S
Enfermedad producto a cargas de | Sobreesfuerzos fisicos
objetos pesados. productos a cargas de
1 objetos pesados X X X
Accidentes productos al piso Probabilidad de caida a un
mojado y con desperdicios mismo nivel
2 X X X
3 Atropamientos por maquinas Probabilidad de atrapamiento
X X X
Falso techo en mal estado Caida de objetos
4 desperendidos X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP Permanente Técnico SST y Jefe de
Brigada
Mantener el &rea limpia e higiénica y uso de EPP Permanente Técnico SST y Jefe de
2 Brigada.
Cumplimientos de las procedimientos técnicos y uso de Permanente Técnico SST y Jefe de
3. |EPP Brigada.
Dic/10 Jefe mantenimiento

Colocar el falso techo del area




Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacion

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Deshuese Evalua(Tién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B YRVNE; | To TM 11 S
Ausencia de cajuelas para la|Probabilidad de cortaduras
1. limpieza de las cuchillas. X X X
° Cortadura debido al nivel de Probabilidad de cortaduras
" |actividad X X X
Infeccion y enfermedad Exposicion a agentes
3 provocadas por MO vivos en la biolégicos
manipulacién de las carnes. X X X
Accidentes productos al piso Probabilidad de caida a un
4 mojado y con desperdicios mismo nivel X X X
Carrillos y carrileras aéreas en Probabilidad de caidas de
5 mal estado objetos. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Colocar cajuelas en el area de deshuese para la limpieza Dic/10 Jefe de mantenimiento.
de los cuchillos
Usar EPP y usar correctamente la disciplina tecnoldgica Permanente Téc. SST y Jefe Brigada
2.
Permanente Téc. SST y Jefe Brigada
3 Mantener limpia e higiénica el area y uso de EPP.
Cambios y reparaciéon de los carrillos y carrileras aéreas Mayo/10 Jefe mantenimiento

4 que se encuentran en mal estado.




Anexos

Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)
Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Deshuese Evalua(Tién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B YRVNE; | To TM 11 S
Excesivo ruido por la sierra de |Probabilidad de adquirir
6. |seccionado enfermedades profesionales. X X X
Peligro de accidente por burro de | Caida a diferente nivel.
7 la linea de deshuese sin fijar con
obstruccién del pasillo. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Darle mantenimiento a la sierra de seccionado para Abril/10 Jefe mantenimiento.
eliminar excesivo ruido
Fijar ( anclar) el burro de deshuese a la mesa para evitar Mayo/10 Jefe mantenimiento

2 caida por movimientos de los carros
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Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Ventas Evaluac|:i(')n del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B v AT | o TMT 1 3
Fatigas o accidentes  por|Sobreesfuerzos fisicos al
sobreesfuerzos fisicos manejar las carretillas, carros
1 rejas y bandas de res y
cerdos. X X X
Salideros de amoniaco en neveras | Probabilidad de inhalacién de
2 sustancias nocivas (
amoniaco) en neveras. X X X
Probabilidad de caidas de
3 Caidas de piezas de carnes por objetos.
mal estado en las pifias X X X
Infeccion y enfermedad Probabilidad de infeccién
provocadas por MO vivos en las provocadas por microclima
4 manipulacién de las carnes inadecuado humedad vy frio) X X X
Accidente por sobreesfuerzos Caidas a diferente nivel
fisicos
5 X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP Permanente Téc SST y J Brigada.
o | Usar EPP Permanente Téc SST y J Brigada
Utilizar correctamente los procedimientos tecnoldgicos Permanente J Brigada
3 correctamente.
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Anexo No. 36
Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Ventas Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B v A T| To M1 S
1
2
3
4
5
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP y procedimientos tecnologicos correctamente Permanente Esp SST Y J Brigada
No violar la disciplina tecnoldgica Permanente J Brigada
2.




Anexo No. 36

Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacion

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.

Fecha:2/2/10 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Termo energética y Refrigeracion EvaluacTién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B M TAlT | To IM 1 1 S
Salideros de vapor en las tuberias | Probabilidad de quemaduras
1 de distribucion a la produccién.
X X X
En el area de caldera existen Desorganizacion de estibas
2 estibas de sal desorganizadas de sal.
pegadas a la pared. X X X
Salideros de vapor en el manifort | Probabilidad de quemaduras
3 en la valvula de salida ala X X X
caldera
Falta de iluminacion dentro y fuera | lluminacién deficiente
de la estacion de compresores.
4 X X X
Salideros de fuel oil porla bomba | Probabilidad de quemaduras
de alimentacion de combustible a | provocadas por incendio
la caldera
5 X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Eliminar salideros de vapor en las tuberias de 4/10 Jefe mantenimiento
distribucion a la produccion
Organizar y separar las estibas de sal Marzo/10 J Brigada
2.
Eliminar salideros de vapor en el manifort en la valvula Marzoi/10 Jefe mantenimientoi
3 de salida de la caldera.
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Identificacion y evaluacién de riesgos laborales. (Cont.)

Anexos

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacion

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.

Fecha:2/2/10

No. Trab.

Exp. Sens.

Area o puesto de trabajo: Termo energética y Refrigeracion

Evaluacion del Riesgo

No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME B M A B v AT | o TMT 1 3
Intoxicacidn  por inhalacion de |Probabilidad de intoxicacién
6 amoniaco aguda o croénicas y efectos
provocadas por NH3 X X X
7 Escaleras sin proteccion en cuarto | Probabilidad de caida a
de bombas de residuales. diferente nivel X X X
8 Salidero de vapor por el muro de | Probabilidad de quemaduras
contencién de la caldera. X X X
4
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
4 Colocar iluminacion dentro y fuera de la estacién Mayo/10 Jefe mantenimiento
Eliminar salideros de fuel oil por la bomba de combustible Mayo/10 Jefe de mantenimiento
5
Usar EPP y cumplimiento de la disciplina tecnoldgica Permanente Jefe brigada 'y esp SST
6
Colocarle proteccién en las escaleras del cuarto de Sept/10 Jefe mantenimiento
7 residuales.
Eliminar salideros de vapor de las tuberias del muro de Sept/10 Jefe mantenimiento

contencion de la caldera.




Anexo No. 37
Caracterizacién de los accidentes laborales del 2007 al 2009 en la Empresa Carnica Cienfuegos.
(Fuente Elaboracién Propia)

Anexos

Agente Diade |Tiempo
Puesto de Del accid. la De Tipo de |Parte del
Afo |Fecha UEB |trabajo Edad | Sexo |Hora semana | Trab. EXp. Causas |incapac. |Cuerpo
19- Operario de Cuchillo 2h. Parcial
2009 | marzo Prod. | sacrificio. 29| M 10:00am. Jueves 4m. Organiz. |[temporal |Mano izquierda
Operario B Cuchillas 4h. Parcial Tercer dedo
16- abril |Prod. |de la Ind. Al. 64| M 11:00am. Jueves 3a. Técnicas. |temporal | mano izquierda
Técnico B en Hielo 7h. 3ay Parcial
1- junio | Ofic. | Termoenerg. 52|M 3:35pm. Lunes 5m. Humanas |temporal |Mufieca izquier
Operario de Cuchillo 2h. Parcial
28- julio | Prod. | Sacrificio. 46 | M 9:30am. Martes 3a. Humanas |temporal |Mano izquierda
Ventilador 3h.
13- Mecanico de de 10ay Parcial
agosto Aseg. | Mtto.”A” 49| M 12:00m. |refrescamiento Jueves 1m. Técnicas |temporal |Mano derecha
Operario Cuchillo 2Hy Parcial
30- oct. | Prod. | Aux. “B” 46 | M 10:00am. Viernes |30m. 9a. Humanas |temporal |Mano derecha
T T T
Operario de Cuchillo 7h. Parcial
2008 | 24- junio |Prod. |sacrificio. 30 M 3:00pm. Martes 2m. Humanas |temporal |Mano derecha
Operario de Cuchillo 3h. Parcial
21-julio |Prod. |sacrificio. 30|M 11:00am. Lunes 6m. Humanas |temporal |Mano izquierda
Escalera 1h. 2ay Parcial
7- nov. Aseg. | Pailero “A” 48 | M 9:10am. Viernes om. Humanas |temporal |Brazo izquierdc
Operario de Cuchillo 3h. Parcial
10- nov. |Prod. |sacrificio 43| M 11:00am Lunes m. Técnicas |temporal |Mano derecha
Mecanico de Piedra de 3hy 3ay Parcial
23- dic. |Aseg.|Mtto. “A” 44 | M 11:30am. | esmeril Martes |30m. 6m. Técnicas |temporal |Mano derecha
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Cuchillo 3hy Humanas | Parcial
2007 | 2- abril Prod. | Deshuesador 29 11:30 am Lunes 10m 6m. temporal |Brazo izquierdc
Operario de Res 1h 8ay9 Parcial
14- abril | Prod. | sacrificio. 61 9: 00 am. Sabado m. Técnicas |temporal |Pie izquierdo
Cerdo 3h. 4ay Parcial
7- julio Prod. | Deshuesador 41 10:30am. Sabado 4m. Humanas |temporal |Mano derecha
Operario “B” Reg|str0 ) 2h Yy
de elab. de De desagtie 30m 3ay Parcial
19-julio |Prod. |prod. Alim. 44 10:00am Jueves 10m Humanas |temporal |Rodilla izquierd
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Anexo No. 38
Estratificacion de la muestra para la aplicacion de la encuesta de satisfaccion
laboral.
En el Anexo No. 30 se realizd el calculo de la muestra para la aplicacion de la encuesta
para los empleados y directivo y al estratificarse en el area de produccién se aplican un

total de 97 encuestas las cuales quedan distribuidas de la siguiente forma:

Entidades Obreros | Administrativos | Servicios | Técnicos | Directivos

UEB Produccion. 82 0 7 6 2

Dentro de la UEB de Produccion se encuentran los obreros distribuidos en diferentes
areas de trabajo, por lo que se procede a dividir el total de encuestas a realizarles a los

obreros de la siguiente forma:

Areas Ni | Nt | Ni/Nt | ni=(Ni/Nt)-nt
Matadero 67 | 166 | 0.4036 | 33
Deshuese 38 | 166 | 0.2289 | 19
Empacadora 38 | 166 | 0.2289 | 19
Prod. Especiales | 23 | 166 | 0.1385 | 11
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nexo No. 39

Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccion Laboral.

Las satisfacciones que le produce su trabajo por si mismo.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  algo insatisfecho 6 6,1 6,1 6,1
indiferente 5 51 5,1 11,1
algo satisfecho 35 35,4 354 46,5
bastante satisfecho 21 21,2 21,2 67,7
muy satisfecho 32 32,3 32,3 100,0

Total 99 100,0 100,0

Las oportunidades que le ofrece su trabajo de realizar las cosas en que usted se destaca

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos bastante insatisfecho 10 10,1 10,1 10,1
algo satisfecho 43 434 434 53,5
bastante satisfecho 26 26,3 26,3 79,8
muy satisfecho 20 20,2 20,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
Las oportunidades que le ofrece su trabajo de hacer las cosas que le gustan
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vdlidos  Muy insatisfecho 5 5,1 5,1 5,1
bastante insatisfecho 5 5,1 5,1 10,1
algo insatisfecho 10 10,1 10,1 20,2
algo satisfecho 16 16,2 16,2 36,4
bastante satisfecho 25 25,3 25,3 61,6
muy satisfecho 38 38,4 38,4 100,0
Total 99 100,0 100,0
El salario que usted recibe
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Muy insatisfecho 10 10,1 10,1 10,1
bastante insatisfecho 20 20,2 20,2 30,3
algo insatisfecho 33 33,3 33,3 63,6
algo satisfecho 25 25,3 25,3 88,9
bastante satisfecho 6 6,1 6,1 94,9
muy satisfecho 5 51 51 100,0
Total 99 100,0 100,0
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Los objetivos, metas y tasas de produccion que debe alcanzar.

Anexo No. 39
Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccion Laboral (Continuacion)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 10 10,1 10,1 10,1
algo insatisfecho 11 11,1 11,1 21,2
algo satisfecho 48 48,5 48,5 69,7
bastante satisfecho 15 15,2 15,2 84,8
muy satisfecho 15 15,2 15,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
La limpieza, higiene y salubridad de su lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  bastante insatisfecho 16 16,2 16,2 16,2
algo satisfecho 35 35,4 35,4 51,5
bastante satisfecho 32 32,3 32,3 83,8
muy satisfecho 16 16,2 16,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
Lailuminacion de lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 21 21,2 21,2 21,2
algo insatisfecho 10 10,1 10,1 31,3
algo satisfecho 30 30,3 30,3 61,6
bastante satisfecho 20 20,2 20,2 81,8
muy satisfecho 18 18,2 18,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
La ventilacion de su lugar de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Muy insatisfecho 5 51 5,1 5,1
bastante insatisfecho 11 11,1 11,1 16,2
algo insatisfecho 15 15,2 15,2 31,3
algo satisfecho 35 35,4 35,4 66,7
bastante satisfecho 10 10,1 10,1 76,8
muy satisfecho 23 23,2 23,2 100,0
Total 99 100,0 100,0

Anexos



Anexo No. 39
Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccion Laboral (Continuacion)

La temperatura de su lugar de trabajo

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Muy insatisfecho 15 15,2 15,2 15,2
bastante insatisfecho 5 51 51 20,2
algo insatisfecho 26 26,3 26,3 46,5
algo satisfecho 27 27,3 27,3 73,7
bastante satisfecho 10 10,1 10,1 83,8
muy satisfecho 16 16,2 16,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
Las oportunidades de formacién que le ofrece la empresa
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 10 10,1 10,1 10,1
bastante insatisfecho 5 51 5,1 15,2
algo insatisfecho 15 15,2 15,2 30,3
algo satisfecho 54 54,5 54,5 84,8
bastante satisfecho 5 51 5,1 89,9
muy satisfecho 10 10,1 10,1 100,0
Total 99 100,0 100,0
La oportunidad de promocidn que tiene
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos  bastante insatisfecho 5 5,1 5,1 5,1
algo insatisfecho 5 5,1 51 10,1
indiferente 10 10,1 10,1 20,2
algo satisfecho 48 48,5 48,5 68,7
bastante satisfecho 16 16,2 16,2 84,8
muy satisfecho 15 15,2 15,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
Las relaciones personales con sus superiores
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo insatisfecho 5 5,1 5,1 10,1
algo satisfecho 63 63,6 63,6 73,7
bastante satisfecho 16 16,2 16,2 89,9
muy satisfecho 10 10,1 10,1 100,0
Total 99 100,0 100,0
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Anexos

Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccion Laboral (Continuacion)

La supervision que ejercen sobre usted

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  algo insatisfecho 5 51 51 51
indiferente 5 5,1 5,1 10,1
algo satisfecho 31 31,3 31,3 414
bastante satisfecho 26 26,3 26,3 67,7
muy satisfecho 32 32,3 32,3 100,0
Total 99 100,0 100,0
La proximidad y frecuencia con que es supervisado
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos  bastante insatisfecho 5 5,1 5,1 5,1
indiferente 5 5,1 51 10,1
algo satisfecho 21 21,2 21,2 31,3
bastante satisfecho 33 33,3 33,3 64,6
muy satisfecho 35 35,4 35,4 100,0
Total 99 100,0 100,0
La forma en que sus superiores juzgan su tarea
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo satisfecho 16 16,2 16,2 21,2
bastante satisfecho 48 48,5 48,5 69,7
muy satisfecho 30 30,3 30,3 100,0
Total 99 100,0 100,0
Laigualdad y justicia de trato que recibe de su empresa
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo insatisfecho 21 21,2 21,2 26,3
algo satisfecho 31 31,3 31,3 57,6
bastante satisfecho 32 32,3 32,3 89,9
muy satisfecho 10 10,1 10,1 100,0
Total 99 100,0 100,0




Anexo No. 39
Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccion Laboral (Continuacion)

El apoyo que recibe de sus superiores

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  Muy insatisfecho 6 6,1 6,1 6,1
bastante insatisfecho 15 15,2 15,2 21,2
algo insatisfecho 20 20,2 20,2 41,4
algo satisfecho 37 37,4 37,4 78,8
bastante satisfecho 6 6,1 6,1 84,8
muy satisfecho 15 15,2 15,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
La capacidad para decidir autbnomamente aspectos relativos a su trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo insatisfecho 20 20,2 20,2 25,3
algo satisfecho 48 48 5 48,5 73,7
bastante satisfecho 16 16,2 16,2 89,9
muy satisfecho 10 10,1 10,1 100,0
Total 99 100,0 100,0
Su participacion en las decisiones de su departamento o seccién
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vaélidos  bastante insatisfecho 5 5,1 5,1 5,1
algo insatisfecho 10 10,1 10,1 15,2
indiferente 12 12,1 12,1 27,3
algo satisfecho 40 40,4 40,4 67,7
bastante satisfecho 27 27,3 27,3 94,9
muy satisfecho 5 51 51 100,0
Total 99 100,0 100,0
Su participacion en las decisiones de su grupo de trabajo relativas a la empresa
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 15 15,2 15,2 15,2
algo satisfecho 32 32,3 32,3 47,5
bastante satisfecho 31 31,3 31,3 78,8
muy satisfecho 21 21,2 21,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
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Anexo No. 39
Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccion Laboral (Continuacion)

El grado en que su empresa cumple el convenio, las disposiciones y leyes laborales

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo insatisfecho 10 10,1 10,1 15,2
indiferente 12 12,1 12,1 27,3
algo satisfecho 20 20,2 20,2 47,5
bastante satisfecho 37 37,4 37,4 84,8
muy satisfecho 15 15,2 15,2 100,0

Total 99 100,0 100,0

Laformaen que sedala

negociacion e

n la empresa

sobre aspectos laborales

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Muy insatisfecho 5 51 51 5,1
bastante insatisfecho 10 10,1 10,1 15,2
algo insatisfecho 22 222 22,2 37,4
algo satisfecho 47 47,5 47,5 84,8
bastante satisfecho 15 15,2 15,2 100,0
Total 99 100,0 100,0
El entorno fisico y el espacio del que dispone en su area de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Muy insatisfecho 5 5,1 5,1 5,1
bastante insatisfecho 5 51 51 10,1
algo insatisfecho 22 22,2 22,2 32,3
algo satisfecho 40 40,4 40,4 72,7
bastante satisfecho 22 222 22,2 94,9
muy satisfecho 5 51 51 100,0
Total 99 100,0 100,0
Servicios médicos que le ofrece la empresa
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo insatisfecho 6 6,1 6,1 111
bastante satisfecho 41 41,4 41,4 52,5
muy satisfecho 47 47,5 47,5 100,0
Total 99 100,0 100,0
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Tablas de frecuencia de la encuesta de Satisfaccién Laboral (Continuacion)

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

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos Muy insatisfecho 6 6,1 6,1 6,1
bastante insatisfecho 5 51 5,1 11,1
algo insatisfecho 11 11,1 11,1 22,2
algo satisfecho 30 30,3 30,3 52,5
bastante satisfecho 42 42,4 42 .4 94,9
muy satisfecho 5 51 51 100,0
Total 99 100,0 100,0
La forma en que se realiza la capacitacion en materia de seguridad
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  bastante insatisfecho 5 51 51 51
algo insatisfecho 5 5,1 5,1 10,1
algo satisfecho 15 15,2 15,2 25,3
bastante satisfecho 54 54,5 54,5 79,8
muy satisfecho 20 20,2 20,2 100,0
Total 99 100,0 100,0

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

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia | Porcentaje vélido acumulado
Validos  Muy insatisfecho 6 6,1 6,1 6,1
bastante insatisfecho 10 10,1 10,1 16,2
algo insatisfecho 6 6,1 6,1 22,2
algo satisfecho 42 42,4 424 64,6
bastante satisfecho 25 25,3 25,3 89,9
muy satisfecho 10 10,1 10,1 100,0

Total 99 100,0 100,0
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Anexo No. 40
Procedimiento explicado a los expertos acerca de la técnica UTI. (Fuente:
Elaboracion propia)

Companero(a):

Se esta realizando una investigacion en la organizacion sobre su sistema de Seguridad y
Salud del Trabajo (SST) con el objetivo de identificar debilidades en materia de
prevencién de riesgos laborales y la mejora de las condiciones de trabajo, para lo cual

necesitamos de su colaboracion.

A continuacién se le muestran una serie de debilidades que constituyen demandas a nivel
empresarial y por proceso las cuales fueron identificadas a lo largo de la investigacion.
Para lograr un orden de prioridad se utiliza la técnica UTI (Urgencia, Tendencia, Impacto),

usted como experto debe asignarle una puntuacion de acuerdo a los siguientes criterios:

Urgencia: Para cuantificar en la variable cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se
califica con 1 a la menos urgente, aumentando la calificacion hasta 10 para la mas
urgente. Tenga en cuenta que se le puede asignar el mismo puntaje a varias

oportunidades.

Tendencia: Las variables que tienden a agravarse al no atenderlas, 10.
Las variables que se solucionan con el tiempo, 5;

Las variables que permanecen idénticas sino hacemos algo ,1.

Impacto: Para cuantificar esta variable cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se
califica con 1 a las oportunidades de menor impacto, aumentando la calificacién hasta 10
para las de mayor impacto. Tenga en cuenta que le puede asignar el mismo puntaje a

varias oportunidades.

Debilidades Urgencia | Tendencia | Impacto

No existencia de auditorias para el desarrollo y control

del programa preventivo.

Carencia de consulta al comité de la empresa para

cambios de puestos de trabajo.
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No existencia de estudios ergonémicos en los puestos

de trabajo.

Insatisfaccion con las condiciones laborales.

No utilizacion de técnicas de Benchmarking.

Falta de equipos de proteccion personal.

Falta de medios instrumentales para el estudio de la

Seguridad y Salud.

No se elabora circulares escritas para la informacién a
los trabajadores sobre los riesgos laborales y las

formas de prevenirlos.

Deficiencias en el control estadistico de accidentalidad.
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Anexo No. 41
Puntos positivos y negativos de la lista de comprobacion ergondmica. (Fuente:
Elaboracion propia)

Puestos de Trabajo.
Aturdimiento (1)
Desangrado. (1)
Tanque de escaldado (3)
Maquina depiladora. (1)
Mesa de retoque. (2)
Afeitado. (2)
Evisceracion toracica. (1)
Evisceracion abdominal. (1)
. Descabezado. (1)
10. Bandeo. (1)
11. Pesador. (1)

N RN =

[(e]

Total de trabajadores: 15.

ASPECTOS TECNICOS

ESPECIALIZACION DEL PUESTO DE TRABAJO

Positivo Negativo Puestos de Trabajo

Los modelos de trabajo no son

simples ni pocos complicados.

La asignacion del trabajo es

o ) Aturdimiento
especifica para el operario.

Desangrado.

Las herramientas y los
Afeitado.

métodos de trabajo son . N o
Evisceracion toracica.

especiales para el propdsito _ - _
Evisceracion abdominal.
de la tarea.

Descabezado.

Volumen de produccion o
Bandeo.
calidad del trabajo.

El empleado no desempeia

multiples tareas.

HABILIDADES REQUERIDAS

El trabajo no requiere de una | Aturdimiento
actividad motora simple. Desangrado.

Tanque de escaldado
Maquina depiladora.

Mesa de retoque.
Afeitado.
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Evisceracion toracica.
Evisceracion abdominal.

Bandeo.

El puesto de trabajo

requiere conocimientos y

habilidades especializados.

El puesto exige una
formacion para adquirir

esas habilidades.

El trabajador comete

Aturdimiento

frecuentes errores en su Desangrado
trabajo. Afeitado.

El puesto no exige una

rotacién frecuente, reglada.
Las operaciones estan Bandeo.

marcadas por una maquina o

automatizadas.

ASPECTOS BIOLOGICOS

ACTIVIDAD FISICA GENERAL

El trabajador no determina ni
regula completamente su

actividad fisica.

El trabajador no mantiene un

ritmo pre-establecido.

El trabajo implica frecuentes

movimientos repetitivos.

Exigencias
cardiorrespiratoria del

trabajo.

El trabajo exige una gran

fuerza muscular.

Aturdimiento

Tanque de escaldado
Maquina depiladora.
Mesa de retoque.
Afeitado.
Evisceracion.
Descabezado.
Bandeo.

Pesador.

El trabajo (empufiar

herramientas, manejo de un

Tanque de escaldado
Maquina depiladora




Anexos

volante, de un pedal de
freno) es

predominantemente estatico.

Preparacion y Colgado.
Afeitado.

Evisceracion toracica.

El trabajo exige una posicion

Evisceracion abdominal.

de trabajo fija (sentado o de | Descabezado.
pie). Bandeo.
MANIPULACION MANUAL DE CARGAS (MMC)

El trabajo no requiere una
manipulacién manual de

carga minima

Tipo de trabajo (Girar)

El peso de la carga mayor

que 40 kg

Aturdimiento

Desangrado

Distancia horizontal sujeto a

carga (40 a 55cm)

Mesa de retoque

Altura a la que el sujeto

carga (rodilla)

La ropa no impide las tareas
de manipulacién manual de

cargas.

La posicién de la tarea
presenta riesgos de lesion

corporal.

Aturdimiento
Desangrado.
Tanque de escaldado

La tarea no puede
modificarse para reducir la
carga que se debe

manipular.

Maquina depiladora
Mesa de retoque
Afeitado.
Evisceracion toracica.

Evisceracion abdominal.

Los materiales no pueden
empaquetarse en tamafos

estandar.

Descabezado.
Bandeo.
Pesador.

El tamafio o la posicién de
las asas de los objetos no

pueden mejorarse.
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Los trabajadores adoptan
meétodos seguros para la

manipulacién de cargas.

Las ayudas mecanicas
pueden reducir el sobre-

esfuerzo.

DISENO

DEL LUGAR O ESPACIO DE TRABAJO

El lugar de trabajo no es
compatible con las

dimensiones humanas.

Aturdimiento
Desangrado.

Afeitado.

Evisceracion toracica.
Evisceracion abdominal.
Descabezado.

Bandeo.

La distancia de trabajo esta
fuera del alcance normal en
el plano horizontal o vertical

(mayor que 60 cm)

No Aplicable: La altura de la mesa o del plano de trabajo es f

ija o escasamente regulable.

No hay espacios para
operaciones secundarias

(inspeccién, mantenimiento).

El puesto de trabajo tiene
obstaculos, salientes o

bordes pronunciados.

La superficie de trabajo o el
suelo son resbaladizo,
irregulares, inestables o

estan llenos de obstaculos.

Aturdimiento
Desangrado.

Afeitado.

Evisceracion toracica.
Evisceracion abdominal.
Descabezado.

Bandeo.

La disposicion de los

Pesador
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asientos no es la adecuada
(sillas cobmodas, buen apoyo

postural)

Las dimensiones del asiento
(altura del asiento,
respaldo), no coincide con

las dimensiones humanas.

El asiento es escasamente

regulable.

El asiento de trabajo
proporciona apoyo o
soporte (bordes verticales),

para trabajar con la

maquinaria.
Ausencia de mecanismos Pesador
amortiguadores de las
vibraciones en el asiento.

Existen suficientes

elementos para la seguridad

en el puesto de trabajo.

No hay espacios para
colocar las herramientas o

los efectos personales.

Puertas, acceso de
entradas y salidas o pasillos

apropiado.

Diseno adecuado de
mangos, escaleras,

escalerillas o barandillas.

Los asideros de pie vy

manos exigen posturas
comodas de las

extremidades.
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Los apoyos se distinguen
por su posicién, forma vy

diseno.

Uso de guantes o calzado
no limita trabajar y manejar

los controles de los equipos.

POSTURA DE TRABAJO

El trabajo no permite una

postura relajada.

Aturdimiento
Desangrado.

Tanque de escaldado
Maquina depiladora
Mesa de retoque
Afeitado.

Evisceracion toracica.
Evisceracion abdominal.
Descabezado.

Bandeo.

El trabajo no es con los

brazos levantados por

encima del hombro vy/o

separados del cuerpo.

de la
de

Hiperextension
mufieca y demanda

mucha fuerza.

El cuello y los hombros no
forman un angulo de unos

15 grados.

La espalda esta inclinada y

girada.

Aturdimiento
Desangrado.

Tanque de escaldado
Maquina depiladora
Mesa de retoque
Afeitado.
Evisceracion toracica.

Evisceracion abdominal.
Descabezado.

Bandeo.

No Aplicable: Las caderas y las piernas tienen un buen apoyo cuando se esta sentado.

Movimiento asimétrico del

cuerpo, solo hacia un lado.

Mencione los motivos de la
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postura forzada.

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (RUIDO)

El nivel de ruido es inferior al

maximo nivel recomendado.

Los ruidos nocivos se

eliminan en su origen

No hay un aislamiento eficaz

contra el ruido

Bandeo.

No se han tomado medidas
de emergencias contra el

ruido.

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (CLIMA)

El clima no es confortable

La Sensacion térmica es

excesivamente calurosa

Los dispositivos de
ventilacién son inadecuados
(ventiladores, ventanas, aires

acondicionados).

No se han aplicado medidas
que regulen los limites de

exposicion.

Los trabajadores no utilizan
prendas para protegerse o

procurarse calor.

No hay fuentes o agua fresca

disponible fresca.

Aturdimiento
Desangrado.

Tanque de escaldado
Maquina depiladora
Mesa de retoque
Afeitado.

Evisceracion toracica.
Evisceracion abdominal.
Descabezado.

Bandeo.

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (ILUMINACION)

El lugar
maquinas
iluminados

momento.

de trabajo, las

estan

en

bien

todo

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (POLVO, HUMO Y ELEMENTOS TOXICOS)
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El ambiente esta libre de
polvos, humos y sustancias

toxicas excesivas.

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (RADIACION)

No Aplicable: Los trabajadores estan bien protegidos contra la radiacion.

MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO (VIBRACIONES)

Las maquinas no pueden accionarse
sin que se transmitan vibraciones al

cuerpo del operador.

Bandeo

La vibracién no se transmite
a todo el cuerpo a través de

los pies.

La transmision de
vibraciones no se produce a

través del asiento.

La vibracion se transmite a través del

sistema mano-brazo

Exposicion prolongada a una fuente

continua o repetitiva de vibraciones.

Las fuentes de vibracion no pueden

aislarse ni eliminarse.

Bandeo

ORGANIZACION DEL TIEMPO DE TRABAJO

La presiéon del tiempo de

trabajo es minima

ASPECTO PERCEPTUAL O MOTOR

DISPOSITIVOS DE VISUALIZACION

Los dispositivos de
visualizacién (calibres,
metros, sefiales de alarma)

pueden leerse facilmente.

CONTROLES

No Aplicable: Los controles son faciles de manejar

La posicién de los controles de manos o pies es incomoda
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Los controles o herramientas no estan accesibles

Las dimensiones de los controles no se ajustan a la parte del cuerpo que los maneja

Es necesario ejercer mucha fuerza para activar los controles

Los controles requieren de gran precision y velocidad

Los controles no tienen la forma adecuada para un buen agarre

Los controles no tienen los colores o simbolos tipificados

Los controles provocan una sensacion desagradable

Las sefiales y controles (combinados) son compatibles con una respuesta humana facil y
natural

No estan suficientemente proximos unos de otros

Las sefiales o controles no estan dispuestos secuencialmente segun sus funciones y
frecuencia de uso

Las operaciones con los dispositivos de presentacion de la informacion o con los controles
se hacen en secuencia sin que haya tiempo suficiente para completar

Falta de coherencia en la direccion del movimiento del dispositivo de presentacién de la

informacion o del control

ASPECTOS TECNICOS

MAQUINARIA

No Aplicable: La maquina es facil de conducir y manejar

La maquina es inestable durante el funcionamiento

El mantenimiento de la maquina es deficiente

No se puede regular la velocidad de manejo de la maquina

El volante o manillar se maneja estando de pie

Los mecanismos operativos entorpecen los movimientos del cuerpo en el puesto de
trabajo

Riesgo de accidente debido a falta de proteccion en la maquina

La maquinaria no esta equipada con las sefales de advertencia

La maquina no cuenta con un sistema adecuado para amortiguar las vibraciones
Los niveles de ruido de la maquina superan los limites legales

Mala visibilidad de partes de la maquina y zonas adyacentes

HERRAMIENTAS O INSTRUMENTOS PEQUENOS

Las herramientas o Aturdimiento
instrumentos que se Desangrado.

proporcionan a los operarios Bandeo.
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son comodos de manejar

La herramienta o instrumento

Aturdimiento

hiperextension de la mufieca

no tiene asa o correa para Desangrado.
transportar

La herramienta no puede

utilizarse con ambas manos Bandeo.
indistintamente

El peso excesivo de la

herramienta provoca Bandeo.

La forma y posicidon del mango
no estan disenadas para un

buen agarre

Las herramientas mecanicas

no estan disefiadas para

Aturdimiento

_ Desangrado.
manejarse con las dos manos
Los bordes cortantes del
equipo o herramienta no
pueden causar lesiones
No suelen utilizarse
. . Bandeo.
accesorios para manejar Aturdimiento
herramientas que producen Desangrado.
vibracion
Los niveles de ruido de las
Bandeo.

herramientas mecanicas

superan los limites aceptables

SEGURIDAD EN EL TRABAJO

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

salud

Los accesorios de la maquina

Aturdimiento
Desangrado
Tanque de escaldado

Maquina depiladora
Bandeo
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no se pueden montar y

desmontar facilmente

Los puntos peligrosos, las
partes moviles y las
instalaciones eléctricas no

tienen la proteccién adecuada.

El contacto directo o indirecto
de partes del cuerpo con la
maquinaria puede ser

peligroso

La inspeccion y el
mantenimiento de la

maquina son faciles

Hay instrucciones claras
disponibles para el manejo
mantenimiento y seguridad

de la maquina

ASPECTO PSICOSOCIAL

AUTONOMIA EN EL TRABAJO

El trabajo permite la

autonomia

RETROINFORMACION EN EL TRABAJO

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

del rendimiento personal.

No se puede participar en la

informacion y toma de decisiones

Limitaciones para el contacto social

por barreras fisicas.

Dificultad de comunicacion debido al

alto nivel de ruido

Aumento en la demanda de atencién

por el ritmo de la maquina




Anexos

Otras personas informan al trabajador
sobre su eficacia y rendimiento en el

trabajo

DIVERSIDAD Y DEFINICION DE TAREAS

El trabajo no comprende diversas
tareas y deja lugar para |la

espontaneidad por parte del trabajador

Las funciones y los objetivos del

trabajador son ambiguos

La maquinaria, el proceso o el grupo
de trabajo imponen restricciones de

trabajo

La relacién trabajador-maquina suscita
conflictos en relacion con el
comportamiento que se espera del

operador

El nivel de estimulacion es limitado

El trabajo es muy aburrido

Campo de trabajo limitado para la

ampliacion de tareas

IDENTIFIC

ACION CON LA TAREA Y SIGNIFICADO

Al trabajador se le asigna
una serie de tareas y él
organiza su propio tiempo

para llevarlas a cabo

SOBRECARGA Y SUB-CARGA MENTAL

El trabajo consiste en tareas
para las que existen
sistemas de informacién y
comunicacion claras y bien

definidas.

FORMACION Y PROMOCION

El trabajo ofrece
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oportunidades para mejorar
los conocimientos y las
habilidades para el

cumplimiento de las tareas.

COMPROMISO CON LA ORGANIZACION

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

social.

El papel del individuo en Ia
organizacién es ambiguo y fuente de

conflictos

No hay servicios médicos o
administrativos para la intervencion

preventiva en situaciones de riesgo

No hay medidas promocionales para
controlar el absentismo en el grupo de

trabajo

Normas efectivas sobre

seguridad

Inspecciones laborales y control de

mejores practicas de trabajo

Acciones de seguimiento y control de

accidentes y lesiones
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Anexos

Programa para la intervencion ergondmica en los puestos de trabajo del area del Matadero (Fuente: Elaboracién propia)

Qué Por qué Coémo Quién Cuando Dénde
Actividad fisica En la lista de 1. Realizar una prueba Especialista “B” | Agosto En todo el
general comprobacion submaxima a cada trabajador en Gestion de 2010 area del

ergondmica el por medio de la Prueba del Recursos Matadero.
100%de sus Banco. Humanos.
aspectos fueron 2. Estimar gasto energético de la
evaluados de actividad por medio de las
negativos. tablas de Lemhan.
3. Comprobar aptitud del
trabajador, de no estar apto,
mejorar el método de trabajo o
establecer un régimen de
trabajo y descanso.
4. Realizar exdamenes médicos
para comprobar el estado de
salud del trabajador.

Carga postural. En la lista de 1. Realizar estudio de carga Especialista “B” | Agosto En todo el
comprobacion postural utilizando el Método en Gestion de 2010 area del
ergonomica el REBA, de existir sobrecarga Recursos Matadero.
58%de os aspectos postural deben idearse nuevas | Humanos.
analizados posturas.
quedaron con 2. Realizar examenes médicos
problemas. para comprobar el estado de

salud del trabajador.

Disefio del lugar o | En la lista de Teniendo en cuenta los principios de Especialista “B” | Agosto En todo el

puesto de trabajo comprobacion economia del movimiento y del disefio | en Gestion de 2010 area del
ergondmica de 17 | antropométrico: Recursos Matadero.
aspectos 1. Definir caracteristicas Humanos.

analizados, los
encuestados

antropométricas relevantes
relacionadas con el disefio del
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refieren que 10
tienen problemas.
Representando el
58%.

lugar de trabajo.

2. Definir para qué percentil se
realizara el disefo.

3. Realizar mediciones de las
caracteristicas antropométricas
de los trabajadores.

4. Calcular las dimensiones del
espacio y el puesto de trabajo a
partir de la siguiente formula:

Xp=X£/4S
Doénde:

Xp: porcentaje de personas que
quedaran acomodadas con el disefio.
X: media muestral de las mediciones
de la caracteristica antropométrica
relacionada con el disefio.

[: valor asociado del percentil.

S: desviacion estandar de la
caracteristica antropomeétrica.

Realizar examenes médicos para
comprobar el estado de salud del
trabajador.

Medio ambiente de
trabajo
(Vibraciones)

En la lista de
comprobacion
ergonomica el 40%
de los aspectos
fueron clasificados
de negativos de un
total de 10.

1. Realizar mediciones en el
puesto de trabajo.

2. Comprobar los resultados
obtenidos mediante la norma
19-01-05 de 1980.

3. De no existir correspondencia,
tomar acciones de mejoras.

4. Realizar examenes médicos
para comprobar el estado de

Especialista “B”
en Gestion de
Recursos
Humanos.

Agosto
2010

Enla
operaciéon
Bandeo
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salud del trabajador.

Herramientas o En la lista de Disefar herramienta. Especialista “B” | Agosto Enla
instrumentos comprobacion en Gestiéon de 2010 operacion de
pequenos ergondmica el 88% Recursos Aturdimiento
de IO.S aspectos Disenar dispositivo de trabajo para Humanos. En la
analizados fueron . . .
negativos. hacer mas comoda la herramienta. operacién de
Bandeo
Seguridad en el En la lista de Realizar un estudio de riesgo eléctrico. | Especialista “B” | Agosto En las
trabajo comprobacion en Gestién de 2010 operaciones
ergondmica de los Recursos de
aspectos Humanos. Aturdimiento y
analizados el 66% Bandeo.
fueron negativos. Realizar un estudio de técnicas de Enla
Riesgo eléctrico. seguridad en las maquinas operacion de
Depilado.
Medio ambiente de | En la lista de 1. Realizar mediciones en el Especialista “B” | Agosto En todo el
trabajo (Ruido) comprobacion puesto de trabajo. en Gestion de 2010 area del
ergondmica de un 2. Comprobar los resultados Recursos Matadero,
total de 6 aspectos, obtenidos mediante la norma Humanos. Principalmente
4 fueron evaluados NC 19-01-04 de 1983. en la
de negativos. 3. De no existir correspondencia, operacion de
Puede ocasionar tomar acciones de mejoras Bandeo.
dafio auditivo, como colocar dispositivo
cansancio y fatiga y silenciador y uso de EPP.
reduccion de la 4. Programar mantenimiento
eficiencia. preventivo para el equipo.
5. Realizar examenes médicos.
Manipulacién En la lista de Realizar estudios teniendo en cuenta la | Especialista “B” | Agosto En todo el
manual de carga. comprobacién ecuacion de NIOSH. en Gestion de 2010 area del
ergondémica de un Recursos Matadero.
total de 12 Humanos

aspectos
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analizados, 9
fueron negativos.
Representando un
75%.
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Anexo No. 43

Ficha ergondmica del puesto: Operario de sacrificio de ganado (Fuente: elaboracidon

propia)

EMPRESA CARNICA CIENFUEGOS
Fecha de toma

CENTRO DE _— : de Datos:
TRABAJO: Empresa Carnica Cienfuegos
Puesto de Trabajo: Operario de sacrificio de ganado SECCION:
.. N° de 14
Personas presentes: 1 por actividad trabajadores
Turno de trabajo: Sencillo X Turnos n° Rotativo Horario: 8

Descripcion del puesto

Breve Realiza actividades relacionadas con el sacrificio de ganado, estas son:
descripcion Aturdimiento, desangrado, escaldado, depilacién, retoque, afeitado,
delas evisceracion toracica, evisceracion abdominal, descabezado, bandeo.
tareas
Causade | Enfermedades profesionales, desgaste auditivo, mutilaciones.
danos ala
salud
producidos
Descripcion Area comUn para diferentes puestos de trabajo, donde existe ruido y
de lugares | humedad.
de Trabajo
Energias | Eléctrica.
utilizadas
Tenaza eléctrica( Aturdimiento)
Cuchillo(Desangrado, retoque, afeitado, evisceracién toracica, evisceracion
abdominal, descabezado)
Equipos de | Tanque escaldado(Escaldado)
trabajo Maquina depiladora (Depilacion)
utilizados | Sierra(Bandeo)
Observaciones:

Productos qu

imicos que se manipulan: No estan presentes.

Producto Peligros (frases R,S) Tareas Ficha
(nombre seguridad
comercial)
Si | No
O O
Si | No
O O
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Tiempo de Observaciones:
Agentes o g
Limicos Exposicion
Q (h/diad)
Medidas de Control:
Microclima. Tiempo de | 8 h | Observaciones: Realizar
Agentes | lluminacion. Exposicion mediciones
Fisicos | Ruido. (h/dia)
Medidas de Control: Uso de EPP
Microorganismos | Tiempo de | 8h | Observaciones:
Agentes .
Bioldgicos Exposicion
(h/dia)

Medidas de Control: Uso de EPP

[luminacioén:
llum. llum. Existencia de Uniforme .. .
. ... | Cumple Minimo | Observaciones:
natural | artificial | deslumbramiento | lluminacidn
Si X Si X Si g Si X Si 'Med'lrnl.v,el Reall.zgr
O | iluminacidn | mediciones.
existente
No O No O No X No O NDO
Microclima:
Medio
o e . .| técnic | _, .
Temperatur | Humeda | Ventilacidn/Climatizaci o de T*y HR en | Observacione
a d on Rango s:
contro
ldeT®
Nivel Nivel Medir Realizar
existente: Existent : mediciones.
proximidad | e: . Parael | Si
Si X .
foco Frio o | O
radiante
temp.
Parael | N
No O Calor | o
O O
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Ruido:
Estimacion | Demandas de
medicion trabaj . .
° I.IO .]O., Concentracion | Observaciones:
del ruido comunicacion
dB(A) verbal
Si X NDO Si X | No O Realizar mediciones.

Trabajo fisico:

Carga Fisica

Maxima

Posicion de Trabajo

De pie

Manipulacion de cargas

Carga maxima 60 k | Observaciones: No cargan sino deslizan.
manejo Manual g

Micro traumatismos repetitivos:

Observaciones: Realizando cortes: desangrado, retoque,

afeitado, evisceracion toracica, evisceracion abdominal,

descabezado, bandeo.
Se efectuan trabajos

repetitivos en extremidades
superiores Si X Retirando la cadena que sujeta el cerdo a la banda de

No o

Aturdiendo: aturdimiento.

transportacion: escaldado.
Realizando con la sierra el bandeo de los cerdos:

bandeo.

Carga mental: No esté presente

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

<2 Observaciones:
horas
2-4
horas
>4
horas

Tiempo de
Exposicion:




Anexos

Equipos de proteccion personal disponibles:

Tipo de EPI CE Clase de proteccion Tarea en que debe
utilizarse
Guantes de goma Proteccion contra infeccion. En todas las actividades
Botas Proteccién de caidas y humedad. En todas las actividades
Gorro Proteccién contra infeccion. En todas las actividades
Delantal Proteccion de suciedad. En todas las actividades
Ropa sanitaria Proteccion contra infeccion En todas las actividades
Guante de malla Proteccion de cortes Desangrado, retoque,
afeitado, evisceracion
toracica, evisceracion
abdominal, descabezado

Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en Observaciones:
solitario):

Turno sencillo de 8 h. Realizar estudio
Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros psicosocial.

puestos de trabajo:

Ritmo de trabajo, mala higiene, mal seccionado

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la
seguridad y salud:

Compra de ganado enfermo, incorrecta estabulacion.

Otros:

Salario que recibe. Las oportunidades que le ofrece el trabajo de
hacer las cosas en que se destaca. Las oportunidades de
formacion que le ofrece la empresa. Las oportunidades de
promocion que tiene. Las relaciones personales y apoyo que
recibe de sus superiores. La igualdad y justicia de trato que
recibe en la empresa. La capacidad para decidir autbnomamente
aspectos relativos a su trabajo. La participacion en las decisiones
de su departamento o seccién. La forma en que se da la
negociacién en la empresa sobre aspectos laborales. El entorno
fisico y el espacio del que dispone en su area de trabajo. La
forma en que la empresa cumple con las disposiciones y leyes
de seguridad. Su participacién en la elaboracién de los objetivos
y politicas de la empresa.
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Ficha ergondmica del puesto: Dependiente de Almacén. (Fuente: elaboracién

propia)

Anexos

EMPRESA CARNICA CIENFUEGOS
Fecha de toma

CENTRO DE P ; de Datos:
TRABAJO: Empresa Carnica Cienfuegos
Puesto de Trabajo: Dependiente de almacén SECCION:
Personas presentes: 1 por puesto Shad !

P ’ porp trabajadores
Turno de trabajo: Sencillo X | Turnos n° | Rotativo Horario: 8h

Descripcion del puesto

Breve Recibe el cerdo, realiza la limpieza humeda, el oreo, el pesaje y entrega.
descripcidon
delas
tareas
Causade | Enfermedades profesionales.
dafiosala
salud
producidos
Descripcién | Area comin para diferentes puestos de trabajo, donde existe ruido y
de lugares humedad.
de Trabajo
Energias | Eléctrica
utilizadas
Pesa
Equipos de
trabajo | phservaciones:
utilizados

Productos quimicos que se manipulan: No estan presentes.

Producto Peligros (frases R,S) Tareas Ficha
(nombre seguridad
comercial)
Si | No
O O
Si | No
m O
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Tiempo de Observaciones:
Agentes Ny
Quimicos Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control:
Microclima. Tiempo de | 8 h | Observaciones: Realizar
Agentes | lluminacion. Exposicién mediciones.
Fisicos | Ruido. (h/dia)
Medidas de Control:
Microorganismos. | Tiempo de | 8 h | Observaciones:
Agentes Ny
Bioldgicos Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control:
[luminacion:
llum. llum. Existencia de Uniforme , . .
. ... | Cumple Minimo | Observaciones:
natural | artificial | deslumbramiento | lluminacidn
Si X Si X Si o Si X Si .Med.lrnl.v,el Reall.z.ar
O | iluminacidn | mediciones.
existente
No O No O No X No O NDO
Microclima:
Medio
g , .. | técnic .
Temperatur | Humeda | Ventilacidn/Climatizaci o de T2y HR en | Observacione
a d on Rango s:
contro
ldeT®
Nivel Nivel Medir Realizar
existente: Existent : mediciones.
proximidad | e: Si X Parael | Si
foco Frio o| O
radiante
temp.
Parael | N
No O Calor 0
O O
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Ruido:
Estimacion | Demandas de
o medicidn trabajo . s .
. ., Concentracion | Observaciones:
del ruido comunicacion
dB(A) verbal
Si X NDO Si X | No O Realizar mediciones.

Trabajo fisico:

Carga Fisica

Maxima

Posicion de Trabajo

De pie

Manipulacion de cargas

Carga maxima
manejo Manual

k
g

720

Observaciones: No carga sino desliza y lo realiza en lotes
de hasta 12 cerdos que tienen un peso de aproximadamente

60 kg cada uno.

Micro traumatismos repetitivos:

Se efectudan trabajos

repetitivos en extremidades
superiores Si X

No O

Observaciones: Deslizamiento de los cerdos por la banda

de transportacion.

Carga mental: No esta presente

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Requiere gran atencion y responsabilidad.

Pantallas de visualizacidon

<2

horas

Tiempo de

2-4
Exposicion:

horas

X|>4

horas

Observaciones:
Pesa.

Equipos de proteccidon personal disponibles:

Tipo de EPI

CE

Clase de proteccion

Tarea en que debe
utilizarse

Guantes de goma

Proteccién contra infeccion.

En todas las tareas

Botas

Proteccion de caidas y humedad.

En todas las tareas

Gorro

Proteccion contra infeccion.

En todas las tareas

Delantal

Proteccién de suciedad.

En todas las tareas

Ropa sanitaria

Proteccion contra infeccion.

En todas las tareas
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Otros:

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en Observaciones:
solitario):

Sencillo de 8 h. Realizar estudios

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros
puestos de trabajo:

Ritmo de trabajo.

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectarala
seguridad y salud:

Ritmo de trabajo.

Otros:

Salario que recibe. Las oportunidades que le ofrece el trabajo de
hacer las cosas en que se destaca. Las oportunidades de
formacion que le ofrece la empresa. Las oportunidades de
promocion que tiene. Las relaciones personales y apoyo que
recibe de sus superiores. La igualdad y justicia de trato que
recibe en la empresa. La capacidad para decidir autbnomamente
aspectos relativos a su trabajo. La participacion en las decisiones
de su departamento o seccién. La forma en que se da la
negociacién en la empresa sobre aspectos laborales. El entorno
fisico y el espacio del que dispone en su area de trabajo. La
forma en que la empresa cumple con las disposiciones y leyes
de seguridad. Su participacion en la elaboracién de los objetivos
y politicas de la empresa.

psicosociales.




Anexo No. 44

Plan de intervencion para mejorar las condiciones de trabajo en la Empresa Céarnica Cienfuegos
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Qué Por qué Cémo Quién Cuando | Donde
No existencia de | En la lista de chequeo Realizar un cronograma para efectuar Especialista | Agosto En toda la
auditorias para el | dada por (Bestratén auditorias internas, teniendo en cuenta “B” en 2010 empresa.
desarrollo y control | BelloviL, M. 2000) no los indicadores propuesta en la ficha Gestion de
del programa | obtuvo puntuacion de un elaborada en esta investigacion y otros Recursos
preventivo. total de 3 puntos. criterios que se identifiquen como Humanos

Se desconoce en necesarios teniendo e cuenta opiniones

desempefio del Proceso de instituciones tales como la ONIT, DPT

de Riesgo Laboral. y asesores del MINAL.
Carencia de En la lista de chequeo Crear un sistema de comunicacion que Director de | Agosto En toda la
consulta al comité dada por (Bestratén permita la asesoria de la especialista Recursos 2010 empresa.
de la empresa para | BelloviL, M. 2000) , de un | para cambios de puestos de trabajo. Humanos.
cambios de puestos | total de 5 puntos alcanzo
de trabajo. 3.

Porque se puede colocar

un trabajador en un puesto

para el que no esta apto,

provocando efectos

nocivos para la salud del

trabajador.
No existencia de un | En la lista de chequeo Segun procedimiento disefiado en el Especialista | Agosto En toda la
estudio dada por el Instituto capitulo Il de la presente investigacion. “‘B” en 2010 empresa
ergonémico. Nacional de Higiene y Implementando los resultados Gestién de

Seguridad del Trabajo de propuestos en el programa elaborado en | Recursos

Espana en el 2000 se la presente investigacion en el area de| | Humanos.

califica como negativa. Matadero
No utilizacion En la lista de chequeo 1. Identificar parametros a tener en | Especialista | Septiem | Departam
periodicamente de | aplicada a los empleados y cuenta en la comparacién con “‘B” en bre 2010 | ento de
técnicas de directivos mas del 50% de otras entidades.. Gestion de Recursos
Benchmarking. los encuestados refieren 2. Realizar visitas a entidades Recursos Humanos.
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que hay deficiencias. similares dentro y fuera del Humanos
sector.
3. Evaluar el desempeio de la
empresa en funcion de los
resultados obtenidos.
4. Proyectar acciones teniendo en
cuenta las mejores practicas en
el sector.
Carencia de En las observaciones Coordinar con el area de Comercial para | Director de | Agosto En toda la
equipos de directas y entrevistas con la gestion de compra. Recursos 2010 empresa
proteccion los trabajadores se detectd | Asegurar la participacién del Especialista | Humanos especialm
personal. el problema fundamentado | en Seguridad y Salud para la gestion. ente en el
en el mal estado de las area de
botas y no existencia de produccié
guantes de malla n.
Falta de medios En la lista de chequeo de Coordinar para la compra de los Especialista | Septiem | En el area
instrumentales para | (Bestratén Bellovil, M. instrumento de medicién o coordinar con | “B” en bre 2010 | del
la realizacion de 2000), de un total de 5 el Centro de Higiene y Epidemiologia Gestion de Matadero.
estudios de puntos, no obtuvo para realizar estudios referidos a estos Recursos
Seguridad y Salud puntuacion. aspectos. Humanos
en el Trabajo. Esta representado en la
carencia de medidas de
control relacionadas con la
ventilacion y niveles de
ruido.
No siempre se En la lista de chequeo Aplicar el procedimiento en la etapa V Especialista | Agosto En toda la
elaboran circulares | aplicada a los empleados y | descrita en el capitulo Il de la presente “B” en 2010 empresa.
escritas para directivos mas del 50% de | investigacion. Gestion de
informar a los los encuestados afirman Recursos
trabajadores sobre | que existen problemas. Humanos

los riesgos
asociados al trabajo
y formas de
prevenirlo.
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Insatisfaccion con En la encuesta dada por Realizar estudio de riesgos psicosociales | Especialista | Octubre | En areas
aspectos (Bestratén Bellovil, M. segun el procedimiento establecido por “‘B” en 2010 del
relacionados con 2000) de un total de 10 Lahera Mtilde, 2006 Gestion de proceso
relacion con los puntos obtuvo 8,y en la Recursos productivo
superiores, encuesta de satisfaccion Humanos
formacion y toma laboral mas de la mitad de
de decisiones. los trabajadores estan
inconformes con estos
aspectos
Insatisfaccion con En la encuesta de 1. Realizar mediciones. Especialista | Octubre | En areas
la iluminacion. satisfaccion laboral mas 2. Comprobar segun la norma NC “‘B”en 2010 del
del 50% de los 19-01-11 de 1981. Gestién de proceso
encuestados afirman que 3. Proyectar medidas, si es para un | Recursos productivo
existen problemas. area especifica utilizar el Método | Humanos
de Punto por Punto y para un
area general el Método de los
Lumenes.
Insatisfaccion con En la encuesta de 1. Hacer mediciones de las Especialista | Octubre | En areas
la temperatura y satisfaccion laboral mas de variables microclimaticas: “‘B” en 2010 del
ventilacion. la mitad de los velocidad del aire, temperatura Gestion de proceso
encuestados afirman que del bulbo seco y bulbo humedoy | Recursos productivo
existen deficiencias en gasto energético. Humanos
estos aspectos. 2. Evaluar el microclima por indice
de sobrecarga caldrica.
3. Comprobar segun valores
establecidos por la Asociacion
Americana de Normas.
4. Proyectar sistema de ventilacion
general y localizado.
Deficiencias en el En la encuesta de Efectuar tratamiento estadistico de los Especialista | Octubre | Departam
control estadistico (Bestratén Bellovil, M. accidentes diferenciado por grupo “B” en 2010 ento de
de accidentalidad. 2000) es detectado como homogéneo de riesgo (Ver Anexo Gestion de Recursos
punto débil del proceso. No.37). Recursos Humanos
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Relacionar distintos factores de riesgos a
través de la estadistica descriptiva de
accidentalidad

Fijar objetivos concretos sobre indices
de siniestralidad previstos.

Humanos
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