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Pensamiento

Los problemas significativos que afrontamos no
pueden solucionarse en el mismo nivel de

pensamiento en el que estdbamos cuando lo

creamos

Albert Einstein
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Resumen

El presente trabajo se realizé en la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez Guzman”, con el
objetivo fundamental de aplicar un procedimiento para la identificacién y evaluacién de
factores de riesgos laborales en el area de purificacion, debido a que en la misma es
donde se reporta la mayor cantidad de accidentes en la organizacion objeto de estudio.
Para el cumplimiento de este objetivo se utilizan técnicas y herramientas especificas de la
gestion de riesgo laboral. Ademas se hace uso de las entrevistas, listas de chequeo,
observaciones directas. El procesamiento de los resultados se realiza utilizando el

paquete de programas estadisticos SPSS version 15.0.

Como resultados fundamentales quedan identificados y evaluados los factores de riesgos
laborales en el area objeto de estudio, ademas se proponen un grupo de medidas
preventivas en funcion de los principales factores de riesgos existentes, asi como un
conjunto de indicadores que permitan monitorear las acciones relacionadas con la

seguridad y salud en el trabajo.

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

desarrollada en la investigacion.



indice Pag.

INTRODUCCION......eeeeeeee e 2
DESArTOllO ... 7
Capitilo I. Marco tedrico referencial sobre la investigacion.......................ooeee. 7

1.1 Gestion de Seguridad y Salud Laboral como subproceso de la gestion del

capital RUM@ANO. ... 7
1.2 Gestion de Seguridad y Salud Laboral.............ccooiiiiiiiiiice e 8
1. 3 Normas relacionadas con la GSSL ...........cccccociiiiiiiiii 10
1. 4 Gestion empresarial. Enfoque basado en proceso...............cccuee..... 11

1.4.1 Identificacién y descripcién del proceso. Técnicas para el

diagnoéstico de problemas. ... ..o 14
1.5 Gestion de Riesgo Laboral ..........c.cccccoooiiii i 17

1.51..... Modelos de diagndsticos empresariales utilizados en la gestion de
Riesgo Laboral ..o

iError! Marcador no definido.1
1.6 Evaluacion de Riesgos en el Trabajo..........cccccccvvvi i e 22

1.7 Riesgos en la Industria AZUCArera..........cccccceveiiiiiiee i 25
1.8 Desafios para la Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI...27

Capitulo Il. Caracterizacion de la entidad objeto de estudio y propuesta

de un procedimiento para la Gestidon de Riesgo Laboral.....................oceee i 29
2.1 Caracterizacion de la Empresa Azucarera Elpidio Goémez.................. 29

2.2 Fases del procedimiento Propuesto.........c.cccuveiiiiiiiiiiieiinii e 38

Fase | .Organizar el trabajo.............ccoccciiiiiiiii e 40

Fase Il. Estudio del estado de la Gestion de la Seguridad y Salud a

NIVEL €MPIESATIAL......oiiii i e e e e 41



Fase Ill. Diagnostico del proceso de Gestion de R L...........cccvvvevnne. 43

Fase IV. Estudio de Factores de Riesgos Laborales a nivel de area y

PUESTO A€ TraDAJO.... oo ittt et 47
Fase V. Seguimiento Y MmediCiON..........ccccccoiiiiiiin i e 53

Capitulo Ill. Aplicacion de un procedimiento para la Gestiéon de Riesgos

Laborales en el area de Purificacion en la E A Elpidio Gémez..................ccceeee. 53

3.1 Aplicacion de un procedimiento para la Gestion de Riesgos Laborales en la

Empresa Azucarera EIpidio GOMEZ............ccooiiiiii i e 53
Fase | .Organizar el trabajo..........cccccccviiiiiiii e 54

Fase Il. Estudio del estado de la Gestion de la Seguridad y Salud a

NIVElI EMPIESArIAl... ... e 59
Fase Ill. Diagnostico del proceso de G R Lo...ooooviivieiiiiiii e 70

Fase IV. Estudio de Factores de Riesgos Laborales a nivel de area y

PUESTO A€ TrabajO........viviiiiiiiiie e e 72
Fase V. Seguimiento y mediCiON...........cccccooiiiiii i e 75
COoNCIUSIONES GENEIAIES.......ccii e e e e e s 82
RECOMENUACIONES. ......oiiii it e et 85
BIDIIOGIaTia. ..o 87

F AN T3 1T 91



s
S
O
(S
S
:
N~




() i
jIMINAZ

CENFUEGOS . | MINISTERIO
oo St Sobtive Introduccion il oA 5

Introduccién

El trabajo es esencial para la vida, el desarrollo y la satisfaccion personal.
Desafortunadamente, actividades indispensables, como la produccion de alimentos, la
extraccion de materias primas, la fabricacion de bienes, la produccion de energia y la
prestacion de servicios implican procesos, operaciones y materiales que, en mayor o
menor medida, crean riesgos para la salud de los trabajadores, las comunidades

vecinas y el medio ambiente en general.

Las nuevas tecnologias en la generacion de energia, los medios de transporte, las
industrias de proceso como la quimica, petroquimica y otras, ademas de beneficios
traen aparejados riesgos que se traducen ocasionalmente en pérdida de vidas
humanas, dafos a la salud y pérdidas econdémicas de consideracion. No obstante que
ninguna actividad humana esta exenta de riesgos, estos pueden ser aceptados en
dependencia de los beneficios que la actividad reporta, de la importancia comparativa
respecto a otros riesgos de la vida diaria, asi como de la percepcién que se tenga de

tales riesgos. (Salomon y Perdomo; 2001)

Cada afno ocurren millones de accidentes que ocasionan lesiones en los trabajadores y
hasta la muerte, y cada dia se detectan enfermedades cuya causa esta en la actividad
laboral que se realiza, estos elementos provocan el dolor de los lesionados, su familia y
en muchas ocasiones, por las magnitudes que han alcanzado, hasta dolor en la
sociedad. (Rodriguez, 2007)

Segun expertos de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) (2007), cada afio
ocurren 250 millones de accidentes en el mundo y como consecuencia mueren mas de
un millén de personas. Doce millones de nifios trabajadores son victimas de accidentes
laborales, de los cuales cerca de 12.000 son fatales. Tres mil personas mueren en el
trabajo todos los dias: dos por minuto. Por otra parte, advierte de que cada vez
aumentaran mas los jovenes de entre 15 y 24 afos y los mayores de 60 en la fuerza
laboral, y estos colectivos suelen sufrir tasas superiores de accidentes de trabajo. Se
advierte que para el afno 2020 el numero de enfermedades relacionadas con el trabajo

se duplicara y que en la misma época las exposiciones a téxicos ambientales estaran
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sacrificando la vida de muchas personas si no se toman las medidas preventivas desde

hoy.

Para conocer con mayor especificidad el problema de la accidentalidad laboral en
América Latina y el Caribe, segun la OIT (2007) se registran cinco millones de
accidentes por afio, de los cuales 90 000 son fatales, con el agravante de que ellos
serian solo una parte de los ocurridos. En cuanto al costo, la OIT ha sefalado para el

sector trabajo una estimacion equivalente al 4% del Producto Interno Bruto.

En Cuba, la tematica de riesgos laborales ha sido tratada desde los inicios del triunfo de
la Revolucién, de manera reciente se puso en vigor por el Ministerio del Trabajo y
Seguridad Social, érgano rector de la tematica, la Resolucion 39/2007, Instruccion
2/2008 vy Instruccion 3/2008 que tienen como objetivo garantizar la seguridad y la salud
de los trabajadores, busca alcanzar el bienestar fisico, psiquico y social de los mismos y
proteger el patrimonio de la entidad y el medio ambiente, al eliminar, controlar y reducir
al minimo los riesgos. En las listas de chequeo que acompanan a esta resolucion tienen
establecidos elementos por los cuales pudieran identificarse los factores de riesgos
laborales, tomandose las clasificaciones que se utilizan a nivel mundial, las cuales
incluyen riesgos fisicos, quimicos, biolégicos, psicosociales, mecanicos, eléctricos,

entre otros.

Uno de los sectores que posee gran cantidad de actividades clasificadas como de alto
riesgo es el de la industria azucarera, especificamente en el proceso de fabricacion de

azucar, siendo en este donde se encuentra la mayor cantidad de situaciones peligrosas.

La Empresa Azucarera “Elpidio Gomez Guzman”, la prevencién de riesgos laborales

constituye una
Situacion problémica, debido fundamentalmente a:

= Las técnicas empleadas en el diagnédstico y evaluacion de los riesgos se

realizan en su mayoria de forma empirica.
= Ocurrencia de accidentes en el area de purificacion.

= No existe un procedimiento que aborde con exactitud técnicas para una correcta

identificacion y valoracion de estos factores en el area objeto de estudio.
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= Puesta en practica de la Resoluciéon 39/2007, la cual requiere la realizacion de
un estudio de identificacion de factores de riesgos laborales para cumplir lo
establecido en la misma, existiendo un desconocimiento de como proceder por

parte de la organizacion.

= La ONIT (Oficina Nacional de Inspeccion del Trabajo), ha realizado auditorias de
seguridad y salud en la empresa, detectando deficiencias que han traido consigo

multas por incumplimiento de regulaciones.

Todo esto repercute negativamente en todas las areas de la empresa, pero se hace
necesario hacer énfasis en el area de fabricacion de azucar, debido a que en la misma

es donde ha ocurrido la mayor parte de los accidentes en los ultimos afos.
Por lo antes expuesto se plantea el problema cientifico de la presente investigacion.
Problema Cientifico

Carencia de un estudio que permita identificar y evaluar factores de riesgos laborales a
los cuales estan expuestos los trabajadores del area de Purificacion en la Empresa

Azucarera “Elpidio Gémez Guzman”

Hipotesis

El estudio de factores de riesgos laborales a los cuales estan expuestos los
trabajadores en el area de Purificacion de la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez

Guzman”; permitira identificar y evaluar los factores de riesgos laborales de mayor

incidencia en dicha organizacién, facilitando la propuesta de medidas preventivas.
El Objetivo General de la investigacion es:

Aplicar un procedimiento para la identificacion y evaluacion de factores de riesgos

laborales en el area de Purificacion de la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez Guzman”

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

Objetivos Especificos:



uuuuuuuuuuu

Eorios Rafeer Wodflgnas I ntroc{uccién '

Objetivos Especificos:

1. Conocer el estado actual de la gestiéon de la seguridad y salud laboral en la

Empresa Azucarera “Elpidio Gomez Guzman”.

2. ldentificar y evaluar los factores de riesgos laborales en el area de Purificacion

de la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez Guzman”

3. Proponer un plan de medidas en funcion de los principales factores de riesgos,
que posibilite la mejora de las condiciones laborales, asi como un conjunto de
indicadores que permitan monitorear el desempefio del proceso de gestion de la

seguridad y salud laboral en el area objeto de estudio.
El trabajo quedo estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se abordan aspectos relacionados con la gestion del capital humano y
dentro de esta la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, asi como técnicas y
herramientas que esta utiliza, ademas de aspectos relacionados con el enfoque de

proceso.

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 Il se aplica el procedimiento para la gestion de riesgos laborales,
obteniendo como resultado un diagndstico del proceso de gestidn de la seguridad y
salud en el trabajo, la evaluacion de los riesgos laborales en el area objeto de estudio,
ademas 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 teérico referencial sobre el tema de investigacion.

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico referencial que aborda aspectos
relacionados con la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, asi como técnicas y

herramientas que son aplicadas actualmente en este campo.

Se consultan diversos criterios de autores que tratan dicho tema como subproceso de la
gestidon de los recursos humanos, basandose en la gestién de proceso y en técnicas y
herramientas que esta utiliza. Se analizan las técnicas fundamentales utilizadas en la

gestion de riesgos laborales.

1.1 La gestién de la seguridad y salud laboral como subproceso de la gestién de

capital humano.

La moderna gestion de los recursos humanos segun Chiavenato (1990) significa
conquistar y mantener a la persona en la organizacion y dando lo maximo de si con una

actitud positiva y favorable.

La expresiéon “recursos humanos se refiere a las personas que forman parte de las
organizaciones y que desempefian en ellas determinadas funciones. (Chiavenato,
2007).

La gestibn de los recursos humanos considera el factor humano como el pilar
fundamental de la actividad empresarial, como activo y mas aun cuando le posibilita las
condiciones socioecondémicas, como inversion de su capital humano realizado por la

persona.

La gestidn de los recursos humanos no es solo lo que se conocia en la mayoria de las
empresas cubanas como Direccion de Personal, varios conceptos han surgido a raiz de
este nuevo enfoque los cuales evidencian que dicha gestion proyecta perspectivas mas
amplias e incorpora ideas relacionadas con el desarrollo de la organizacién y la calidad
de vida en el trabajo. En la actualidad este término se trabaja en nuestro pais, enfocado
al concepto de capital humano que segun la NC 3000:2007 no es mas que el conjunto

de conocimientos, experiencias, habilidades, sentimientos, actividades, motivaciones,
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valores y capacidades para ser portados por los trabajadores para crear mas riquezas
con eficiencia. Es conciencia, ética, solidaridad, espiritu de sacrificio y heroismo.

(Gonzélez Gonzélez, 2009).

La gestion de la seguridad y salud en el trabajo se inserta dentro de la gestion del

capital humano, la misma forma parte de uno de sus moédulos.

La NC 3000:2007 establece un conjunto de procesos de gestidon de capital humano, en
los cuales puede percibirse a la gestién de la seguridad y salud laboral como parte de

ésta, lo cual se muestra en el Anexo No. 1.
1.2 Gestion de la seguridad y salud laboral.

El desarrollo de los estudios en materia de seguridad y salud laboral, ha marchado de
conjunto con el desarrollo tecnolégico, la gestiéon empresarial y la organizacién del
trabajo. Los autores consultados en la presente investigacion como: (Pérez Fernandez,
2006), (Fajardo Loépez, 2006), (Suarez Sabina, 2008), (Gonzalez Gonzalez, 2009)
coinciden al plantear que la seguridad laboral es la actividad orientada a crear las
condiciones para que el trabajador logre realizar su labor eficientemente y sin riesgos,
evitando sucesos que afecten su salud e integridad, el patrimonio de la entidad y el
medio ambiente. Este criterio es dado ademas por la NC 18000: 2005 y la Resolucion
39/2007, las cuales forman parte de la legislacion cubana actual. Es valido destacar que
la NC 3000: 2007 reafirma el concepto dado anteriormente, con la diferencia que esta
norma hace énfasis en las condiciones ergondmicas. Otras definiciones dadas por otros

autores se pueden ver en el Anexo No. 2.

Las definiciones dadas por diferentes autores tienen puntos comunes, todas coinciden
en la creacion de condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor sin
riesgos, la autora de la presente investigacion al igual que Gonzalez Gonzalez, (2009)
se identifica con la definicion dada por la NC 3000: 2007 pues aborda el tema con

mayor claridad haciendo énfasis en las condiciones ergonémicas.

En nuestros dias con la integracion de la seguridad y salud laboral a todas las tareas de
la empresa aparece un nuevo término, la gestion de seguridad y salud laboral, que no
solo se responsabiliza con la integridad y salud del trabajador; su alcance va mas alla

de prevenir el accidente, la enfermedad o el agotamiento. Su accion tiende a tomar un
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sentido mas amplio, como factor de motivacion y eficiencia de los trabajadores, sobre la
base de integrar sus principios y tareas al sistema de gestion de los recursos humanos

y en general, a las distintas actividades y funciones de la empresa.

El trabajo es esencial para la vida, el desarrollo y la satisfaccion personal. Pero muchas
veces, actividades indispensables, como la producciéon de alimentos, la extraccion de
materias primas, la fabricacién de bienes, la produccion de energia y la prestacion de
servicios implican procesos, operaciones y materiales que, en mayor o menor medida,
crean riesgos para la salud de los trabajadores, las comunidades vecinas y el medio

ambiente en general.

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

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

medio ambiente.

La misma tiene como objetivo general la prevencion, proteccion y control ante los
factores de produccion peligrosos, y nocivos en los puestos 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 y la obtencién de niveles de salud adecuados. Su tarea fundamental es
también, la revelacion de los problemas y reservas existentes en la utilizacion de los

recursos humanos (Torres, 2003).

De manera general, la gestion de la seguridad y salud en el trabajo es un proceso de
direccion, a través del cual una organizacion, dentro de su accionar, define una politica

y objetivos a lo largo, mediano y corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en
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su busqueda de valores como la salud, productividad, calidad y bienestar de los
trabajadores; partiendo de una accion planificada y coordinada al mas alto nivel (Prieto
Fernandez, 2001).

Con el objetivo de facilitar la implementacion de lo establecido en la NC 18000: 2005, se
han puesto en vigor un conjunto de resoluciones e instrucciones, entre ellas: Resolucion
39/2007, la cual establece las bases para la implementacion de los sistemas de gestion

de seguridad.
1.3 Normas relacionadas con la gestién de seguridad y salud laboral.

En la actualidad se encuentran en vigor la familia de NC18000: 2005, las cuales tienen
un caracter general, son aplicables a cualquier organizacion y deben desarrollar sus
propios procedimientos para su implementacion, especificandose los requisitos relativos
a un sistema de gestiéon de seguridad y salud en el trabajo, que permiten que una
organizacion controle sus riesgos asociados a la seguridad y salud en el trabajo y
mejore su actuacion. En ellas se muestran los elementos a tener en cuenta en un

sistema de gestion de seguridad salud en el trabajo (Ver Anexo No. 3).
El conjunto de normas cubanas NC 18000 esta integrado por:

= NC 18000. Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistemas de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo — Vocabulario.

= NC 18001. Sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo-Requisitos

= NC 18002. Sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.
Directrices para la implantacion de la NC 18001

= NC 18011. Seguridad y salud en el trabajo. Directrices generales para la
evaluacion de sistemas de gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Proceso

de auditoria.

Cabe destacar que estas normas hacen énfasis en el enfoque de gestion de proceso y
mejora continua, pues en cada empresa se tienen procesos de gestion y procesos
operativos, entre los primeros con respecto a la prevencion de riesgos laborales se
puede hablar de los procesos de evaluacion de riesgos, investigacion de accidentes y
entre los segundos tenemos los procesos de produccion que estan implicados de forma

importantes en las condiciones de trabajo.
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1.4 La gestion empresarial con un enfoque basado en proceso.

En la actualidad, es una cuestion innegable el hecho de que las organizaciones se
encuentren inmersas en entornos y mercados competitivos y globalizados, entorno en
las que todas las organizaciones que deseen tener éxito (o, al menos, subsistir) tiene

necesidad de alcanzar “buenos resultados” empresariales.

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

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

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

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

en un proceso.

Segun (Pons Murguia, 2006), un proceso es cualquier actividad o conjunto de
actividades secuenciales que transforma elementos de entrada (inputs) en resultados
(outputs). Los procesos utilizan recursos para llevar a cabo dicha transformacién. Los

mismos tienen un inicio y un fin definidos.

A partir de las consultas de investigaciones realizadas por (Pérez Fernandez, 2006),
(Ashman Latoya, 2008), (Suarez Sabina, 2008), (Gonzalez Gonzalez, 2008) y
normativas actuales como: NC 3000:2007 y NC 18000:2005 relacionadas con la gestion
del capital humano y la gestién 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 informacién 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 organizacién cualquiera puede ser considerada como un sistema de procesos mas
0 menos relacionados entre si en los que buena parte de las entradas (Inputs) seran
generadas por proveedores internos y cuyos resultados iran frecuentemente dirigidos

hacia clientes también internos.

De manera general (Pons Murguia, 2006) plantea que en todo proceso se identifican

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

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

posible clasificacion de los mismos se detalla a continuacion. (Raso, 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 clave: Son lo que estan orientados al cliente y lo que involucran
un alto porcentaje de los recursos de la organizacién. Son la razén de ser del servicio y

definen su actividad.

Procesos de soporte: Dan apoyo a los procesos claves, son los relacionados con

recursos humanos, sistemas de informacion, financieros, limpieza, mantenimiento.
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Procesos estratégicos
Procesos destinados a definir v controlar las metas de la
organizacion, sus politicas y estrategias.
] |

—_— | T/

Procesos operativos
Procesos que permiten generar el producio/servicio
que se entrega al cliente. Aportan valor al cliente.

_——l——'—_'___'__—_'_—_‘__‘——‘_—_l__'_—l——_

| | | |
Procesos de soporte

Procesos que abarcan las actividades necesanas para el
correcto funcionamiento de los procesos operativos.

Requisitos del cliente

Expectativas del cliente

Fig.1.1 Mapeo de procesos. Fuente: Gestion por procesos. Monografias. Pons,
Murguia. 2006.

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 organizacion, no existiendo para ello ninguna regla especifica.

La seleccién 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 retribuciéon 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 transformacion de unas entradas en salidas, y en que dicha transformacién
se debe aportar valor, al tiempo que se ejerce un control sobre el conjunto de

actividades.

Es necesario recordar que la representacion e informacién relativa a los procesos
(incluyendo sus interrelaciones), se puede lograr a través de la descripcion individual

de los mismos, la cual tiene como finalidad determinar los criterios y métodos para
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asegurar que las actividades que comprenden dicho proceso se llevan a cabo de

manera eficaz, al igual que el control del mismo.

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

registros de procesos, las cuales son tratadas a continuacion.

1.4.1 Identificacién y descripcion del proceso. Técnicas para el diagndéstico de

problemas.

Una herramienta indispensable en la reingenieria de procesos es la traza de mapas de
procesos, llamado de manera mas comun mapeo de proceso, o simplemente mapeo. La
realineaciéon competitiva mediante la identificacion y explotacion de los puntos de
innovacion radical se logra redisefiando los procesos principales. Esto, a su vez
requiere una amplia compresion de las actividades que constituyen los procesos
principales y estos los apoyan, en funcidn de su propdsito, puntos de disparo, entradas
y salidas e influencias limitantes. Esta compresion se puede lograr mejor con el “mapeo”
y luego la medicién 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.

= |IDEFO.

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

= Diagrama SIPOC.

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 externo e interno que reciben estas
salidas. En muchos estudios se identifican los requerimientos de calidad que desea el

cliente para cada una de las salidas.
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Las principales técnicas para identificar y priorizar problemas en un proceso se
muestran a continuacion, quedando descritas las que son aplicadas en la presente

investigacion.

= Histograma.

= Gréafica de corrida.

= Grafica de control

= Diagrama de dispersion.

= Modelo de Regresion.

= Diagrama de Causa-Efecto.
= Diagrama de Pareto

»= Analisis de los modos y efectos de los fallos (FMEA).

Diagrama de Pareto: Herramienta utilizada en programas del mejoramiento de la
calidad para identificar y separa en forma critica los pocos proyectos que provocan la
mayor parte de los problemas. Este es una grafica de dos dimensiones que se
construyen 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.

Analisis de los modos y efectos de los fallos (FMEA): es un procedimiento
disciplinario futuro para reorganizar y evaluar el fallo potencial de un producto/proceso y
su efecto, identifica la accidén la cual puede eliminar o reducir el cambio del fallo
potencial ocurrido, documenta el proceso, ordena el rango del producto potencial y los
procesos deficientes, enfoca sobre la eliminacion de productos y procesos

concernientes y ayuda a prevenir problemas desde que ocurren.

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

porque de los defectos.



MINISTERIO
CIENFUEGOS & o1, fio de factores de riesgos laborales EA E. Gomez M oeL azucar 16

¢ ,\!E,l' INAZ

1.5 Gestién de riesgo laboral.

El término riesgo, utilizado en ambitos muy diversos de la vida, connota siempre la
existencia de un dafio futuro e hipotético, es decir, cuya produccion no esta
completamente determinada por los acontecimientos o condiciones causales que somos
capaces de identificar y caracterizar. Tales condiciones, sea el dafio del tipo que sea,
son siempre de dos grandes clases: personales y ambientales. Entre las primeras, se
pueden citar, a titulo de ejemplo, las caracteristicas y la condicidn fisica, el estado de
salud, el nivel de atencidén, el grado de conocimiento y destreza, etc. Las ambientales
abarcan el amplio campo de las condiciones de trabajo, tanto materiales como

organizativas.

En la actualidad el tema del analisis de riesgo ha adquirido particular importancia, al
mostrar la opinion publica mayor preocupacioén por los accidentes laborales de cierta

magnitud, que han ocasionado graves consecuencias de orden social y econdmico.

Las nuevas tecnologias en la generacién de energia, los medios de transporte, las
industrias de proceso como la quimica, petroquimica y otras, ademas de beneficios
traen aparejados riesgos que se traducen ocasionalmente en pérdida de vidas
humanas, dafos a la salud y pérdidas econdmicas de consideracion. No obstante que
ninguna actividad humana esta exenta de riesgos, estos pueden ser aceptados en
dependencia de los beneficios que la actividad reporta, de la importancia comparativa
respectos a otros riesgos de la vida diaria, asi como de la percepcién de riesgo que se

tenga al respecto (Salomoén Llanes, 2001).

En los ultimos afos, se ha producido un cambio en el modo de abordar la proteccion de

la seguridad y salud de los trabajadores.

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, 2001):

= Se debe planificar e integrar en el conjunto de actividades de la empresa.

= Debe comenzar por una evaluacion inicial de los riesgos.
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= Cuando sea necesario, se adopten medidas que eliminen o al menos reduzcan

los riesgos detectados.

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

los riesgos.

El “riesgo” no se ve o percibe, lo que se ve, percibe o deduce es la situacidn 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, enfermedad a personas,
dafio a la propiedad, al entorno del lugar de trabajo o una combinacién de estos, de
manera que en una situacion peligrosa pueden presentarse uno o mas peligros
(Torrens, 2003).

La Resolucion 31/2002 y la NC 18000:2005 coinciden en definir que riesgo es la
combinacién de la probabilidad de que ocurra un dafio y la gravedad de las
consecuencias de este. Por su parte, el dafio derivado del trabajo es la lesion fisica,
muerte o afectacion a la salud de las personas o deterioro de los bienes o el ambiente

con motivo o en ocasion del trabajo (Gonzalez Gonzalez, 2009).

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

gravedad de las consecuencias que pueda causar el evento.

En el Anexo N. 6 se muestran varios conceptos de riesgo dados por la literatura, segun
Torrens (2003), los riesgos, en general, se pueden clasificar en cinco grandes grupos:
fisicos, quimicos, bioldgicos, psicofisiolégicos y psicosociales. Los riesgos fisicos se
pueden clasificar a su vez en: mecanicos, eléctricos y un grupos 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 incluyen, los efectos

o dafos provocados por el ruido, vibraciones, calor, humedad, entre otros.

Para establecer una clasificacién de los factores de riesgos no existe una sola forma o
enfoque, sino que autores e instituciones diferentes ofrecen criterios y orientaciones

distintas (Gonzalez Gonzalez, 2009). La clasificacidon que se expone en el
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Anexo No. 7 divide los factores de riesgo en tres grupos para facilitar su estudio

tomando en cuenta su origen.

La gestidon de 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 definir medidas preventiva, y en tal caso, sobre el tipo de medidas que
debe adoptarse (Documento divulgativo: Evaluacion de riesgos laborales INSHT. Y
UNET 89902-1996 EX).

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

particular.

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

evaluadas, es conveniente seleccionar previamente los factores de riesgo.

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

contaminantes. La identificacion de riesgos permite determinar:

= Los agentes que pueden estar presentes y en qué circunstancias
= La naturaleza y la posible magnitud de los efectos nocivos para la salud y el

bienestar.
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La identificacion, evaluacion y control de los riesgos es un proceso que descubre las

situaciones peligrosas, los peligros y los riesgos vinculados con ellos y los pondera.

Puede ser cuantitativa o cualitativa, en correspondencia con las caracteristicas de tales
situaciones, es decir, a partir de los resultados de mediciones, por calculo o por via de

la estimacion.

Luego de la evaluacién puede resultar que no hay riesgo, no existe peligro para la salud
o la vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad fisica
del hombre o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o a los procesos, hay
que proyectar las medidas preventivas, las que se incluyen en un programa de
prevencion asistiendo al orden de prioridad que se decida, en tales situaciones, es
decir, a partir de los resultados de mediciones, por calculos o por via de la estimacion.

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

la vigilancia permanente para que no surjan nuevas situaciones.

(Pérez Fernandez, 2006) en su investigacion consulta otro enfoque que plantea que la
gestidn de riesgos comprende las siguientes etapas. (MUPRESPA, 2000).

= Identificacién de peligros.

Identificacion de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los
elementos peligrosos.

= Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

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

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

Este ultimo enfoque plantea que el analisis del riesgo consiste en la identificacion de
peligros asociados a cada frase o etapa del trabajo y su posterior estimacion teniendo
en cuenta conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el
peligro se materialice (Pérez Fernandez, 2006) y (Gonzalez Gonzalez, 2009) con lo cual

concuerda la autora de la presente investigacion.

El procedimiento metodolégico que permite desarrollar la prevencion de riesgos en el

trabajo puede verse representado en el Anexo No. 8, (Rodriguez Gonzélez, 2007).
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Existen varios métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas, los

cuales pueden verse en el Anexo No. 9.

1.5.1 Modelos de diagnéstico empresarial utilizados en la gestion de riesgo

laboral.

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

alcanza la excelencia preventiva.”

El modelo establece una serie de criterios que van a dar la forma de un 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: auditorias, Criterio de Cultura: observacion.

Una vez evaluados todos los elementos de cada uno de los criterios, la puntuacion y la
valoracion del grado de implantacion o cumplimiento en la empresa de cada uno de
ellos se obtiene de la forma que se muestra en el Anexo No0.10. Este modelo es muy
general pero analiza con gran precision la parte técnica referida a prevencién de

riesgos.

Otro enfoque es el dado por (Bestraten Bellovi, 2000), el cual plantea una guia de
preguntas que partiendo de hipotéticas situaciones, determina una eficaz gestion
preventiva de acuerdo a los criterios empresariales y sociales, simulando la situacion en
la cual estd enmarcada la empresa. Cada pregunta tiene una puntuacién 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
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estandares fijados. El criterio de valoracién obtenido propone cinco niveles para cada

una de las variables en el modelo.

De todos los modelos consultados, la autora de la presente investigacion al igual que
Gonzalez Gonzalez, (2009) decide escoger el desarrollo por (Bestraten Bellovi, 2000),
pues hace un analisis preliminar de la gestién preventiva, permitiendo identificar los
puntos débiles y fuertes de la organizacion. Este modelo es mas exhaustivo en relacion

a los mencionados con anterioridad.
1.6 Evaluacion de riesgos en el trabajo.

La valoracion del riesgo es una fase del proceso de gestion de riesgo laboral, dirigido a
comparar el riesgo analizado con un valor de referencia que implica un nivel de riesgo
tolerable. En aquellos casos, en los que el riesgo analizado no se considere tolerable,
es necesario planificar actividades encaminadas a alcanzar el nivel de proteccién

requerido por el valor de referencia.

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

de los trabajadores, a las instalaciones y al entorno.

A partir de criterios consultados en la bibliografia especializada, existen dos actividades
fundamentales en el analisis de los riesgos: una es describir los riesgos y la otra
cuantificar su importancia. Estas originan fundamentalmente dos tipos de métodos de

analisis de riesgo.

= Andlisis cualitativos: encaminados a identificar y detallar los riesgos existentes
en un determinado trabajo, lo que persigue es poder efectuar una descripcion de
los riesgos que aparezcan en principio mas importantes entre los posibles
derivados de un trabajo.

» Andlisis cuantitativos: tienen como objetivo asignar un valor a la peligrosidad
de los riesgos de forma que se puedan comparar y ordenar entre si por su
importancia, adicionando que pueden incluirse métodos que analicen el factor de

riesgo laboral que resulte en las evaluaciones en la categoria de importante o
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intolerable, en dependencia del método, a partir del uso de las diferentes

disciplinas (fisica, quimica, matematica, entre otras).

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

mencionados anteriormente.
Analisis cualitativo.

= Lista de chequeo.

= Analisis preliminar de riesgo (ADRO).

= Inspecciones de seguridad.

= Analisis de seguridad basado en OTIDA.

= Mapas de riesgo (Mp).

= |dentificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TGs).

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

= Método general de evaluacion de riesgos.

= Analisis estadistico de accidentalidad.

= Analisis de peligro y operatibilidad (HAZOP).

= ;Qué ocurriria si ? What if?
Andlisis cuantitativo.

= Analisis del arbol de sucesos (ETA).

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

= Andlisis de arbol de causas.

= Analisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacidén de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el
Anexo No.11.

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.
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A continuacion se exponen los métodos generales de evaluacion
de riesgos, segun la situacion actual de Cuba; a criterio de (Rodriguez Gonzalez, 2007)

y la autora de la presente investigacion.

= El Método de Aldeas Wallberg.

= El Método de William T. Fine.

= El Método de Richard Pickers.

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

= Método Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.
En el Anexo No0.12 puede verse la explicacion de cada uno de estos métodos.

Entre los métodos mas utilizados esta: el Método general de evaluacion de riesgos.
La autora de la presente investigacion decide desarrollarlo en su estudio, pues este
meétodo 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.

En muchas ocasiones es posible realizar analisis cuantitativos para riesgos
especificos. Los procedimientos que se utilizan segun (Rodriguez Gonzalez, 2007)

son:

= Evaluacion por mediciones.

= Método cuantitativo probabilistica.

La identificacion, evaluacion y el control de los factores de riesgos es una tarea
sistematica, la cual debe actualizarse segun la Resolucion 31/2002 en los casos

siguientes:

= Cuando se realicen nuevas inversiones o remodelaciones (modificaciones en los
equipos, materias primas, procesos tecnoldgicos).

= Antes de la incorporacion de trabajadores con necesites especiales.

= Cuando se observen pérdidas en la eficiencia de las medidas de control
implantadas.

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

salud de los trabajadores y del ambiente laboral.
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= Cuando se implanten nuevas normativas o legislaciones en materia de
proteccién, seguridad e higiene en el trabajo.

= Cuando se efectian cambios en las condiciones de trabajo que originen o
puedan originar nuevos factores de riesgos.

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

lo indiquen.

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

salud de los trabajadores, a las instalaciones y al entorno.

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

los trabajadores, las comunidades vecinas y el medio ambiente (Herrick, 2000).
1.7 Riesgos en la Industria Azucarera.

La produccién de azucar crudo de cafia es de las mas antiguas en nuestro pais, solo
recordar que durante siglos ha sido reconocida como una de las industrias de mayor

aporte a la economia cubana.

Sus fabricas no solo se limitan a la produccién de azicar crudo de cana, sino al aporte
de otras producciones de gran importancia para la economia cubana como son: mieles,

bagazo, energia eléctrica y cachaza para las empresas agropecuarias.

Dentro de su entorno se fomentan los valores y actitudes de sus trabajadores,
garantizando en su seno, un elevado nivel de proteccion frente a los riegos derivados de

sus actividades.

La industria azucarera debe ser consciente de la importancia de mejorar las condiciones

de seguridad y salud de todos los miembros pertenecientes a estas organizaciones.

En la presente investigacion se consultan trabajos relacionados con el tema en el sector

azucarero, como son: Disefio de un sistema de iluminacién en el proceso de fabricacién
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de azucar en la empresa azucarera Elpidio Gomez (Pulido, 2009); Estudio de factores
de riesgos laborales en el area de Extraccion del Jugo de la empresa mencionada (Piz,
2009).

Los autores mencionados anteriormente plantean que es imprescindible que las
industrias azucareras dispongan de un diagnostico de salud general de los trabajadores
que incluya todos los tipos de riesgos laborales, coincidiendo con este criterio la autora

de la actual investigacion.

El Ministerio del Azucar cuenta con un plan de prevencion de riesgos laborales, el cual

trata diferentes aspectos, ejemplo:
= Politica de prevencion de riesgos laborales.
= Programas de acciones.

Cabe destacar que dentro de este plan de prevencion se tienen en cuenta los factores

de riesgos fisicos y quimicos

Ante las transformaciones que han tenido lugar en el MINAZ se afrontan nuevos retos y
exigencias, por ejemplo: nuevas tecnologias en las industrias, superacion cultural de los
trabajadores, la competitividad en el mercado, la integracion de nuestras fabricas a
asociaciones extranjeras, entre otros, lo cual debe ser llevado a cabo por el capital

humano, siendo éste el eslabdon fundamental.

La Industria Azucarera en el pais es de tecnologia obsoleta, y ain cuando se realizan
continuamente cambios en los paises que son élites en las producciones azucareras
en cuanto a la introduccién de nuevas técnicas en la fabricacién de azucar, asi como
innovaciones para el ahorro de combustibles, cambios en la estructura organizacional,
para la obtencion de productos terminados que satisfagan las expectativas del mercado
internacional, en nuestras fabricas se hacen muy dificultosos esos cambios por las
grandes inversiones que se necesitan para tener resultados al mismo nivel requerido

internacionalmente.

Ejemplo de Riesgos Laborales en la Industria Azucarera Elpidio Goémez

especificamente en el area de Purificacion.



Carlo:

b NI

CIENFUEGOS & o1, fio de factores de riesgos laborales EA E. Gomez ™

‘ DEL AZUCAR 26

Falta de iluminacion.
Exceso de ruido

Tuberias de vapor sin amiantar y esto conlleva a quemaduras y perdida de

energia a los trabajadores.
Falta de proteccién en las transmisiones.

Existen valvulas sin acceso a ellas el hombre tiene que acceder a ellas por

encima de estructuras metalicas existiendo el riesgo de caidas, golpes.

1.8 Desafios para la seguridad y salud en el trabajo en el siglo XXI

La seguridad y salud en el trabajo juega un papel importante en el desarrollo del

proceso social; (Hiba, 2008) expone varios desafios que debe afrontar la misma.

Naturalmente, la responsabilidad recae sobre los profesionales de la seguridad y salud

laboral para transformar estos desafios en logro, esto constituye un reto mayusculo.

A continuaciéon se muestran dichos desafios:

Integrar el concepto de condiciones y medio ambiente del trabajo a la seguridad

y salud ocupacional.
Fomentar una cooperacion mas activa entre trabajadores y empleadores.

Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacioén, en la

familia, en el trabajo,

Lograr un mejor analisis, registro y notificacion de accidentes y de enfermedades

profesionales.

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

trabajo.

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

pequefias y medianas empresas y en el sector no estructurado.

Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.

Una explicacion detallada de los mismos se muestra en el Anexo No. 13.
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Teniendo en cuenta el estudio del arte y de la practica realizado en la presente
investigacion, se hace necesario aplicar un procedimiento para el estudio de factores de
riesgos laborales en el sector azucarero, debido a las caracteristicas de los procesos
que en esta se desarrollan, en los cuales estan presentes factores de riesgos de diversa
clasificaciones, haciéndose evidente los factores como: (caidas, golpes, contactos
térmicos, contactos eléctricos).

Conclusiones parciales del capitulo.

El enfoque basado en proceso en los sistemas de gestion es actualmente uno de los
principios basicos y fundamentales para orientar a una organizacién 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.

El uso de las técnicas de diagndstico empleadas en el analisis de proceso, constituyen
una herramienta basica; pues su aplicacion a través del diagrama SIPOC, el cual refleja
en sus siglas la relacion de los cinco componentes de un proceso, el FMEA donde se
reducen los riesgos de fallos en el proceso y el diagrama de Pareto, el cual separa e
identifica en forma critica los proyectos que provocan la mayor parte de los problemas;
posibilitan a su vez la identificacion de las oportunidades de mejoras en la gestion de la
seguridad y salud en la organizacion.

Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el Método general de
evaluacion de riesgos, expuesto en la resolucion 31/2002, pues tiene la ventaja de ser
facilmente aplicable, funcionando de manera correcta en las organizaciones, ademas es

muy utilizado a nivel nacional como internacional.
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CAPITULO Il: CARACTERIZACION DE LA ENTIDAD OBJETO DE ESTUDIO Y
PROPUESTA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DE RIESGOS

LABORALES.

En el presente capitulo se realiza una caracterizacion de la Empresa Azucarera “Elpidio
Goémez Guzman” asi como la propuesta de un procedimiento relacionado con la gestién
de riesgos laborales. El mismo es dado por Gonzalez Gonzalez (2009), fundamentado
en los criterios de autores como: (Bestratén Bellovi, 2000); (Fajardo Lépez, 2006) y
(Castro Rodriguez, 2009).

2.1. Caracterizacion de la Empresa Azucarera Elpidio Gémez.

La Empresa Azucarera Elpidio Gbémez perteneciente al Grupo Empresarial
Agroindustrial de Cienfuegos, se encuentra ubicada geograficamente en el municipio de
Palmira, sus areas caferas limitan al norte con la Empresa Azucarera 5 de Septiembre,
por el sur al igual que por el este lo hace con la Empresa Agropecuaria Espartaco, asi
como por el oeste con la Empresa Azucarera 14 de Julio. Estd compuesta por diez
unidades productoras, de ellas seis Unidades Basicas de Produccion Cooperativa
(UBPC) vy cuatro Cooperativas de Produccién Agropecuaria (CPA), ademas cuenta con
seis Unidades Estratégicas de Base (UEB Mantenimiento, UEB Servicios Generales,
UEB Servicios Técnicos Agricolas, UEB Produccion de Alimentos, UEB Fabrica de

Azucar y un Centro Gestor).

La zona histérica de Portugalete surge entre 1830-1845, caracterizandose por
extensiones de plantaciones caneras y la presencia de ingenios de pequefias

producciones de azucar.

El 27 de octubre de 1873 se funda el central Portugalete por Don Soler Escarza Urioste,
emigrante espafnol que hizo fortuna en la plaza de comercio en Cienfuegos. En el

transcurso de la colonia y la neocolonia el central tuvo tres administraciones:
= 1873 -1923: Familia Escarza.
= 1923 - 1937: Bank of Canada.

= 1937 - 1961: Compafia Azucarera Luzarraga S.A.
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Con el triunfo revolucionario de 1959, este central sufre varias transformaciones en las
actividades de la industria y en el batey, para lograr mejor bienestar de sus vecinos. En
el afio 1961 se nacionaliza el ingenio y cambia su nombre de Portugalete por el de
“Elpidio Gémez Guzman”, lider azucarero quién fuera obrero del mismo y se destacé en

una lucha tenaz por defender a los obreros de esta industria.

Entre 1961 y 1963 comienzan a decrecer las producciones de azucar, en el afio 1962
solamente produjo 16813.9 toneladas de azucar, debido a la falta de abastecimientos, la
escasez de fuerza de trabajo y las dificultades con la maquinaria, sobre todo en el area

del basculador y en la segunda maquina de moler por malas condiciones de su base.

A pesar de esta situacion se comienzan a estabilizar las producciones azucareras,
reflejandose a partir de la zafra 64 - 65, donde se muelen 19.577,1 arroba de cafia, para
una produccioén de 28.796 toneladas en ciento diecinueve dias de zafra, el recobrado se
comporto al 83,20 y el rendimiento B -96 al 12.79 %.

Para la cuarta zafra del pueblo se realizan algunas inversiones, tales como, la
instalacion de una caldera, con el objetivo de solucionar la baja presion existente y la

construcciéon de una nueva chimenea e instalacion de un trasbordador en el batey.

Para la preparacion de la zafra del 70 se realizan un gran nimero de inversiones en las

areas que se muestran a continuacion:

= Planta de moler: se instala un molino y una maquina de moler.

= Generacion de vapor: se reconstruyen las calderas.

= Clarificacion del jugo: se instalan nuevas estaciones de calentadores.

= Evaporadores: se instalan nuevos.

= Cristalizacion: se instala un nuevo tacho.

= Manipulacién de azucar: se elimina el sistema de envase en saco, adecuandose el

sistema para azucar a granel.

Toda esta inversion unida al esfuerzo de los trabajadores condujo a que el central
alcanzara el mayor volumen de produccion de azucar desde su fundacion, siendo de
50056 toneladas de azucar, asi como altos indices de produccién de bagazo, miel final
y otros derivados, con un consumo de petréleo al 69.27 % de lo previsto, representando
un ahorro de 101741 gal.
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En 1983 el ingenio se convierte en el Complejo Agroindustrial “Elpidio Gémez Guzman”.
Cuando llega el periodo especial se presentan serias dificultades y entre 1998 y 1999 el
central no muele, motivado por la insuficiencia de cafa. En el area industrial se
aprovecha esta cobertura para realizar la compactacién del proceso, montar una nueva
caldera (Evelman) con capacidad de 20 toneladas de vapor por hora y se realizan
trabajos de reparacion y conservacion del central incluyendo desde la maquinaria

industrial hasta la edificacion.

En el ano 2002 por estrategia del Gobierno y el Grupo Empresarial Agroindustrial
(G.E.A) pasa a ser Empresa Azucarera “Elpidio Gomez Guzman”, con una nueva
estructura la cual se encuentra dentro del proceso de cambios realizados en el sector,
proceso que es conocido como “Tarea Alvaro Reinoso”, pero la situacién econémica
desfavorable dentro del MINAZ lleva al cierre temporal del central desde el 1ro de mayo
del 2004 hasta terminar el afio 2006. Durante este periodo el Ministerio de Finanzas y
Precios emite un subsidio anual por concepto de fabrica paralizada, especificamente en
este Ultimo afio su monto fue de $ 2.559.402 siendo emitido a través de un analisis de
los gastos incurridos en la actividad industrial, mostrandose estos en los estados

financieros, para de esta manera subsanar las operaciones de la entidad.

La direccion del MINAZ emite la Resolucién No. 222/2006, dada en la Habana el 30 de
julio del 2006 y firmada por Ulises Rosales del Toro, a través de la cual se plantea la
reorganizacion de la Direccion Empresarial y con ella la reapertura del central Elpidio
Goémez en el ano 2007, proceso que le permite buscar la eficiencia requerida en la
producciones de cafa, azucar y sus derivados, asi como el aseguramiento de la nueva
mision de producir alimentos para la poblacion (diversificacion), contando con un
personal comprometido con su trabajo, responsable y asumiendo todas las tareas e

indicaciones emitidas.

Esta industria actualmente cuenta con una capacidad potencial de molida de 2880

ton./dia en 3 turnos de 8 horas cada uno, con un bloque energético de 85 toneladas de

vapor/hora a 17 Kg./cm2 y 320°C en vinculacion con una planta eléctrica de 3 MW que
cubre las necesidades industriales y permite la entrega al Servicio Eléctrico Nacional

(SEN) de mas de 1.8 KW por tonelada de cafia molida.
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Posee un tandem parcialmente electrificado y una casa de calderas en la que se han
introducido novedosas técnicas para la compactacion del proceso, cristalizacion,
clarificacion y centrifugacion con el objetivo de incrementar la calidad del azucar. Se

producen alrededor de 287 ton. /dia de azucar.

Aproximadamente el 88 % de la cafia molida proviene del corte mecanizado, las
variedades de cafa predominantes son: C 86-12, C 86-156, provenientes de dos

centros de acopio, Cambodia y San Francisco.

Bajo estas condiciones queda oficialmente establecido el objeto empresarial de la

Empresa Azucarera Elpidio Gémez, siendo el mismo:

= Producir y comercializar de forma mayorista y en ambas monedas, azucares a
las empresas operadoras de azucares y sus derivados, de ingenieria y servicios
azucareros, TECNOAZUCAR, de acuerdo a las regulaciones establecidas por el
Ministerio del Azucar.

= Producir y comercializar de forma mayorista y en moneda nacional semilla de
cafa.

= Producir y comercializar de forma mayorista azucares y mieles, derivados,
subproductos tales como, ceniza, cachaza, bagazo, residuos agricolas de la
cosecha y otros provenientes de la agroindustria, en pesos moneda nacional.

= Producir y comercializar de forma mayorista en moneda nacional energia
eléctrica para el sistema de la Unidon Eléctrica Nacional.

= Prestar servicios de reparacion, mantenimiento y montaje industrial en moneda
nacional a las entidades del sistema del Ministerio del Azucar.

= Producir y comercializar de forma mayorista y en moneda nacional leche vacuna
y animales de ganado mayor segun las regulaciones establecidas por los
Ministerios de la Agricultura e Industria Alimenticia.

= Producir y comercializar de forma mayorista semillas varias derivadas de los
subproductos de cosechas agricolas en moneda nacional.

= Ofrecer servicios de corte, alza y tiro de la cafa a las entidades agropecuarias

en moneda nacional.
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= Brindar servicios de asesoria en asuntos agricolas a las entidades
agropecuarias en moneda nacional.

= Brindar servicios de maquinado, instrumentacion, carpinteria y paileria a las
entidades agropecuarias en moneda nacional y a terceros en ambas monedas.
A éstos ultimos cuando existan capacidades eventualmente disponibles, sin
efectuar nuevas inversiones con este propésito y cumpliendo con las

regulaciones vigentes al respecto.

= Brindar servicios de preparacion de suelos a las entidades agropecuarias en
moneda nacional y a terceros en ambas monedas. A éstos ultimos cuando
existan capacidades eventualmente disponibles, sin efectuar nuevas inversiones
con este propésito y cumpliendo con las regulaciones vigentes al respecto.
= Producir y comercializar de forma minorista productos del autoconsumo y otras
producciones complementarias de la agroindustria a los trabajadores en moneda
nacional.
= Brindar servicios de alimentacion a los trabajadores en moneda nacional.
Ofrecer servicios personales a los trabajadores y sus familiares en moneda
nacional.
= Prestar servicios de alquiler de locales temporalmente disponibles en moneda
nacional.
La misién de la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez” para el afio 2010 esta
fundamentada en garantizar la recuperacién cafiera y no cafiera, la produccion y
comercializaciéon de azucares y derivados en el territorio cienfueguero, asi como en
Cuba. Suministrando a sus clientes una produccion de azucar en la cantidad, calidad y
momentos demandados obteniendo altos rendimientos industriales y agricolas,
satisfaciendo las exigencias del mercado, contando con un personal de vasta
experiencia en el sector, seguridad, alto grado de pertenencia, ética y

comprometimiento con la direccién de la empresa y el pais, sin ocasionar dafos al
medio ambiente y elevando el conocimiento de sus trabajadores.

Con relacién a la vision, queda redactada de la siguiente manera:

Somos lideres dentro del Grupo Empresarial Agroindustrial de Cienfuegos, con

efectividad empresarial en la produccion de sus productos y los servicios que preste;
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debiendo insertarse por su excelencia y competitividad en el lugar idoneo para este fin,
con el objetivo de fundamentarse como una verdadera empresa en perfeccionamiento

empresarial.

Principales clientes
= CONAZUCAR

= ALFICSA.
= Empresas Agropecuarias.
= UNE

Proveedores principales

= Unidades productoras
= UNE
" Comercializadora AZUGRUP

= TRANSMINAZ

La empresa cuenta en la actualidad con 680 trabajadores, los cuales estan divididos

en diferentes categorias ocupacionales como se puede observar en la tabla 2.1.

Tabla 2.1: Cantidad de trabajadores por categorias ocupacionales. Fuente:

Elaboracion Propia.

Categoria Cantidad
Obrero 462
Servicio 51
Administrativo 9
Técnico 113
Dirigente 45
Total 680

A continuacion se hace la representacion de las categorias ocupacionales en la

empresa objeto de estudio.
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Grafico 2.1: Representacion del porcentaje por categoria ocupacional de la

Empresa Azucarera “Elpidio Gmez Guzman”. Fuente: Elaboracién Propia.

Seguidamente se muestra el procedimiento que es objeto de adaptacion en la presente
investigacion, que permitira llevar a cabo el estudio de factores de riesgos laborales en
el area de Purificacién de la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”, dicha adaptacion se
fundamenta en la identificacion de los riesgos laborales a través del Analisis de la
seguridad basado en el OTIDA, debido a las particularidades del proceso productivo asi

como la inclusion de planes de control.
2.2. Procedimiento para la gestién de riesgos laborales.

El procedimiento que se propone para la mejora del proceso de gestion de riesgos
laborales, puede verse en la figura 2.1, el mismo es elaborado por (Gonzalez Gonzalez,
2009), teniendo en cuenta criterios dados por (Bestratén Bellovi, 2000), (Fajardo Lopez,
2006), ademas la autora de la presente investigacion incluye aspectos desarrollados
por (Castro Rodriguez, 2009).

Dicho procedimiento se divide en cinco fases, las cuales siguen el ciclo PHVA y se

designan a continuacion:

I. Organizar el trabajo.

II. Estudio del estado de la gestidn de la seguridad y salud a nivel empresarial.
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[ll. Diagnéstico del proceso de gestion de riesgos laborales.
IV. Estudio de factores de riesgos laborales a nivel de area y puesto de trabajo.

V. Seguimiento y medicién.

Mejora
Continua.

Fase I: Organizar el
Trabajo.

Fase Il: Estudio

del estado de la GSST °
a nivel empresarial.

Fase V: Seguimiento
y Medicioén.

Fase Ill: Diaondstico
Fase IV Estudio \ @&l procesa de -
de Factores de gestion de
Riesgos Laborales £1e590s laborales
nivel de areay
puesto
de trabajo.

Fig. 2.1: Procedimiento para la mejora del proceso de gestion de riesgos

laborales. Fuente: Gonzalez Gonzalez (2009).

La primera fase contribuye a la organizacion del trabajo, asegurando que las restantes
se desarrollen con éxito. La segunda fase se dedica al estudio de la gestion de la
seguridad y salud a nivel empresarial, identificando los puntos débiles y fuertes en dicho
tema. La tercera fase es donde se diagnostica el proceso de gestién de riesgos
laborales, obteniéndose los fallos potenciales del proceso que pueden dar origen a la
materializacion del riesgo. La cuarta fase hace un analisis de factores de riesgos
laborales a nivel de area y puesto de trabajo, asi como un estudio de factores de
riesgos especificos resultados de la evaluacion de riesgos y en la quinta fase se

propone un plan de medidas en materia de prevencion, asi como el establecimiento de
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indicadores para evaluar el desempefio de la seguridad e higiene ocupacional en la
organizacion.
La figura 2.2 amplia el disefio de la propuesta del procedimiento, al mostrar cada una de

sus etapas.

Etapa 1: Conocer la Organizacién.

Etapa 2: Compromiso de la direccién.
Etapa 3: Seleccion del equipo de trabajo.
Etapa 4: Preparar el trabajo.

Etapa 5: Seleccion del tamafio de la
muestra.

Etapa 6: Evaluar el
grado de cumplimiento
en materia de
organizacion y gestion
de la prevencién de
riesgos laborales.

Etapa 12: Medidas a adoptar para la
mejora de las condiciones laborales.

Fase I: Organizar el

Etapa 13: Propuesta de indicadores.

Fase |I: Estudio
del estado de la GSST -
a nivel empresarial.

Fase V: Seguimiento
y Medicion.

Fase IlI: Diagnostico

Fase IV: Estudio \ el pr:l:ss;!ede
esuon . Pt
de Factores de a >\ Etapa 7: Diagnostico

Ri Laboral riesgos laborales "
1esgos Lahorales & del Proceso de Gestion

nivel de areay A
puesto de Riesgo Laboral.

de trabajo.

Etapa 8: Caracterizacion del proceso
objeto de estudio.

Etapa 9: Analisis de factores de riesgos
laborales a nivel de area.

Etapa 10: Analisis de factores de
riesgos laborales a nivel de puesto de
trabajo.

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

Fig. 2.2: Etapas del procedimiento para la mejora del proceso de gestion de

riesgos laborales. Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009).

FASE |I: ORGANIZAR EL TRABAJO.



MINISTERIO
CIENFUEGOS & o1, fio de factores de riesgos laborales EA E. Gomez M oeL azucar 37

¢ ,\!E,l' INAZ

Esta fase tiene como objetivo preparar todo el trabajo a desarrollar en el despliegue de
las acciones, para asegurar el éxito del trabajo posterior mediante la informacion,
formacion, liderazgo y el compromiso desde la alta direccion hasta los niveles inferiores

de la organizacion.
Etapa 1: Conocer a la organizacion.

Debe conocerse cual es la mision, estrategias, estructura organizativa, cantidad de
trabajadores, categorias ocupacionales; con el objetivo de lograr un conocimiento

general sobre la organizacién objeto de estudio.
Etapa 2: Compromiso de la direccion.

En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos, se necesita del apoyo y el
liderazgo de la alta direccion, con el propdsito de lograr un entorno de trabajo 6ptimo
adaptado a las necesidades del proceso, logrando aumentar la productividad, mejorar la
calidad y reducir los riesgos en materia de salud y seguridad, de lo contrario el proyecto

fracasa.
Etapa 3: Seleccion del equipo de trabajo.

Un equipo de trabajo consiste en un grupo de personas con una misién u objetivo
comun, cuyas habilidades se complementan entre si, trabajando coordinadamente, con
la participaciéon de todos sus miembros para la consecucion de una serie de objetivos

comunes, de los que son responsables (Hackma, 1987).

Para conformar el equipo de trabajo se recomiendan especialistas en seguridad y salud
laboral de la organizacion, representantes del area de los recursos humanos y personas

conocedoras del resto de los procesos de la empresa.
Etapa 4: Preparar el trabajo.

Preparar entrevistas, encuestas, realizar cronograma de actividades a desarrollar en la
investigacion, identificando en cada una de sus fases, fecha, responsable, recursos

necesarios y tarea a desarrollar.

Etapa 5: Seleccidn del tamafio de la muestra.
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Una interrogante comun es determinar el tamafio de la muestra requerida en la
investigacion, esto depende de la varianza de la poblacién, la cual puede ser conocida o

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

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

poblacién aunque la varianza si se desconoce.

N -[Zl_%T-P(l— P)
N-d° +[21%T~P(1— P)

n=

Donde:

a: Error asociado al nivel de confianza en la decisién (0.05).
d: Error absoluto a considerar en el calculo.

P: Proporcién en funcion del tamafo de muestra asumida.
N: Tamano de la poblaciéon a muestrear.

n: Tamano de la muestra.

Z,.,, =19

Esta expresién requiere alguna decision sobre qué proporciéon muestral utilizar. Si no
hay una inclinacion a priori entonces el valor de p= 0,5; este es utilizado frecuentemente

ya que garantiza el maximo valor de n.

Una vez conocido el tamafio de la muestra se procede a extraer la misma de la
poblacion e implementar el cuestionario, aplicandolo a la muestra de trabajadores

seleccionados.
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FASE II: ESTUDIO DEL ESTADO DE LA GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD A
NIVEL EMPRESARIAL.

Esta fase tiene como objetivo diagnosticar a nivel empresarial la gestion de la seguridad
y salud en el trabajo, haciendo un analisis preliminar de la gestion preventiva e

identificando los puntos débiles y fuertes en dicho tema.

Etapa 6: Evaluar el grado de cumplimiento de las practicas en materia de organizacion y

gestion de la prevencidn de riesgos laborales.

En el Anexo No0.14, se observa una guia para evaluar el grado de cumplimiento de las
practicas en materia de organizacion y gestion de la prevencion de riesgos laborales por
medio de un cuestionario, dado por (Bestratén Bellovi, 2000), el cual permite analizar
aspectos como: compromiso de la direccion, planificacion de la prevencion, érganos de
prevencion, participacién, formacion, informacion y actividades preventivas basicas; en

la gestidon de la seguridad y salud.

El correcto cumplimiento del cuestionario requiere la contestacion de todos y cada uno
de los elementos que constituyen las diferentes areas analiticas. 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 valoracion adoptado propone cinco niveles para cada una de las areas.
Dada su complejidad, el area relativa a las actividades preventivas basicas, precisa de
una evaluacién individual de cada uno de los apartados o subareas que la conforman y
posteriormente, de una integracion de estos resultados para obtener la evaluacion de la

citada area en su conjunto.
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En la tabla 2.2 se indica el significado de cada uno de los cinco niveles de evaluacion
mencionados.

Tabla 2.2. Niveles de puntuacién. Fuente: (Bestratén Bellovi, 2000).

MiIVEL PUNTUACION SIGHIFICADO

TOTALMENTE INSUFICIENTE. DESFASADO DE
1. ¥, =20 ACUERDC al CRITERIC EMPRESARIAL Y S0k
ClAL ASTLRAL.

= 20 < T, = 40 LIMITADD,
N ACEFTABLE DE AGUERDO AL COMTEXTD S0
3 Wl 250 CGLAL. CUMPLE MIMIMOS.

4, G0 = krx, = 30 MOTABLE. SIGHIFEZATIVGS AVANCES.

5. Ty o> 80 ALTO. MUY POSITVG.

La puntuacion global para cada area (2x;) se obtiene por la suma algebraica de las
puntuaciones correspondientes a cada uno de los elementos (x;) marcadas con una "X."
La valoracion del area correspondiente a actividades preventivas basicas se efectua
calculando la puntuacién promedio de las cinco sub-areas con menor nivel alcanzado.
Las sub-areas 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.
FASE Ill: DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE GESTION DE RIESGOS LABORALES.

Esta fase tiene como objetivo diagnosticar de forma analitica la situacién actual en
materia de prevencion de riesgos laborales en la organizacion, reflejando los principales

problemas e insuficiencias que presenta la misma en su funcionamiento.
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Etapa 7: Diagnostico del proceso de gestion de riesgo laboral.

Este aspecto tiene como objetivo demostrar la necesidad del estudio de factores de
riesgos laborales, a través de un analisis detallado del proceso de prevencion de
riesgos laborales de la organizacion objeto de estudio; siguiendo los pasos que a

continuacién se muestran:

= Diagnosticar el proceso de gestion de riesgo laboral.

= Analizar accidentalidad laboral.

= Disefar la ficha del proceso de gestion de riesgo laboral.
Diagnosticar el proceso de gestién de riesgo laboral.

Para el diagnostico de procesos existen diferentes herramientas, entre las que se
encuentra el mapeo de procesos y dentro de este, el diagrama denominado SIPOC, asi
como técnicas para identificar y priorizar problemas, ejemplo: Andlisis de los Modos de

Fallos y sus Efectos (FMEA); explicitas en el capitulo anterior.

Luego de haber realizado el FMEA en el proceso, se identifican los fallos potenciales
que pudieran traer consigo el desencadenamiento de un accidente laboral y/o

enfermedades profesionales a los trabajadores en la organizacion objeto de estudio.
Analizar accidentalidad laboral.

Para llevar a cabo un andlisis de accidentalidad laboral se debe conocer el total de
accidentes por afio en el periodo que se analiza, el numero promedio de trabajadores,
las horas trabajadas, incluyendo un estudio de siniestralidad laboral; donde debe
definirse la relacion de accidentes y descripciéon de los mismos, analisis de distribucién
de accidentes por sexo, edad, antigledad, lugar del accidente, hora de la jornada
laboral, dia de la semana, forma de ocurrencia, regién anatémica, agente material, entre
otros. Este proceso ayuda a efectuar una seleccion previa y no definitiva de los factores

de riesgos presentes en la organizacion.

Se debe realizar un estudio del comportamiento de los indicadores de accidentalidad
en un periodo de 3 a 5 afos, comparando luego los resultados con los indicadores

ramales para conocer la situacion de la organizacién en el sector.
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Disefiar la ficha del proceso de gestion de riesgo laboral.

Una ficha de proceso es un soporte de informacion que pretende reunir todas aquellas
caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el diagrama de
proceso, como también para la gestiéon y mejora del mismo. La informacién a incluir
debe ser la necesaria para permitir la gestion y servir como base para la mejora del
proceso, teniendo en cuenta: objetivo del proceso, alcance, interrelaciones a través de

las entradas y salidas, propietario o duefo del proceso, indicadores, entre otros.

FASE IV: ESTUDIO DE FACTORES DE RIESGOS LABORALES A NIVEL DE AREA
Y PUESTO DE TRABAJO.

Esta fase tiene como objetivo determinar los factores de riesgos laborales que estan
presentes en las areas y puestos de trabajo de la organizacion, ademas de cuantificar la
magnitud de los riesgos existentes y en consecuencia, jerarquizar racionalmente su

prioridad de correccion.
Etapa 8: Caracterizacion del proceso objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes factores de riesgos que
intervienen en el proceso que se enmarca en el area objeto de estudio, surge la
necesidad de conocer la forma en que se estructura el mismo, asi como la descripcion
de sus principales actividades. Luego se recomienda la confeccion del diagrama de flujo

del proceso.
Etapa 9: Andlisis de factores de riesgos laborales a nivel de area.

Para realizar un analisis de factores de riesgos laborales a nivel de area se hace
necesario conocer los principales factores de riesgos presentes en cada una de ellas,
para lo cual se recomienda utilizar el Analisis de la seguridad basado en el OTIDA, el
cual consiste en analizar cada una de las actividades que forman parte del diagrama del
proceso e identificar en cada una de ella las situaciones peligrosas que puedan existir,
apoyado en la Resoluciéon 39/2007 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, que en
su Anexo 2, muestra una lista de chequeo que de forma detallada aborda posibles
situaciones peligrosas a existir en una organizacion, la misma puede verse en el Anexo
No.15.
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Etapa 10: Andlisis de factores de riesgos laborales a nivel de puesto de trabajo.

En esta etapa se recomienda utilizar, el Método general de evaluacién de riesgos, el

cual se encuentra incluido en la Resoluciéon 31/2002, del mismo se hace mencién en el

marco tedrico de la presente investigacion.

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.

Las posibles consecuencias debido a la presencia de la situacién peligrosa, se clasifican

en tres niveles: baja, media y alta. En la tabla 2.3 se detalla cada una de ellas.

Tabla 2.3: Posibles consecuencias. Fuente: Resolucién 31/2002.

Clasificacion del
dafio Consecuencia

Relacidn entre las partes del cuerpo y la naturaleza del dafio

Baja

Lesiones sin baja laboral, leves como: cortes, magulladuras
pequefas, golpes pequefos, arafiazos, estornudos, irritacion de
ojos, dolor de cabeza, etc.

Media

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que
comprometan la vida como: laceraciones, quemaduras,
conmociones, heridas con suturas, torceduras importantes,
fracturas menores, sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo —
esqueléticos, enfermedades que conducen a una incapacidad
menor, etc.

Alta

Lesiones que provocan invalidaciones o patologias que pueden
acortar la vida (amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones,
lesiones multiples, lesiones fatales, cancer y otras enfermedades
cronicas).

Las posibilidades de que ocurran los accidentes se clasifican en tres niveles, estos se

detallan en la tabla 2.4.
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Tabla 2.4: Probabilidades. Fuente: Resolucién 31/2002.

Clasificacion Significado
Alta El dafio ocurre siempre.
Media El dafio puede suceder en algunas ocasiones.
Baja El dafio es posible, ocurrira raras veces.

Para obtener el valor del riesgo se procede segun la tabla que se muestra a

continuacién, combinando probabilidad y consecuencia:

Tabla 2.5: Estimacién del valor del riesgo. Fuente: Resolucion 31/2002.

Consecuencias
Probabilidad Baja Media Alta
Baja Insignificante. Tolerable Moderada
Media Tolerable Moderada Alta
Alta Moderada Alta Muy alta

Con los valores de riesgos obtenidos se recomiendan las acciones que se deben tomar,

las cuales aparecen en la tabla 2.6.
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Tabla 2.6: Valor del riesgo y acciones que se deben emprender. Fuente:
Resolucién 31/2002.

Valor del

Riesgo

Accion que se debe emprender

Insignificante

No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accion preventiva; sin embargo, se deben considerar
soluciones rentables o mejoras que no impliquen una carga econdmica

importante.

Tolerable

Se requieren comprobaciones periodicas para asegurar que se mantiene la

eficacia de las medidas de control.

Se deben realizar esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben planificarse para su

implantacion en un plazo determinado.

Moderado

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafinas, se precisara una accion posterior, para establecer con mas precision la
posibilidad de accidente, como base para determinar la necesidad de mejorar las

medidas de control.

Alto

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

Cuando este esté asociado a un trabajo que se esta realizando, debe resolverse

el problema en un tiempo menor al empleado para los riesgos moderados.

Muy alto

No debe comenzar, no continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no
es posible reducirlo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el trabajo.
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La evaluacion permite establecer el orden de prioridad para la aplicacion de las medidas
correctivas, asi como la actualizacion permanente del manual de reglas de seguridad y
salud en el trabajo. Se deben reflejar los resultados de la evaluacion de los riesgos
laborales, localizandolos en el sistema de trabajo o subproceso y puesto, las

consecuencias probables y su evaluacion.
Contraste de los resultados obtenidos.

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

medidas correctoras, desde que se aplican, han resultado adecuadas.
Etapa 11: Andlisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

Se realiza la propuesta para el estudio de los factores de riesgos laborales, que como
resultado de la etapa anterior deben ser tratados de manera inmediata, debido al valor
que tome el riesgo en funcion del grado de consecuencias y probabilidad de ocurrencia,
que pueden traer asociadas durante la ejecucion de las actividades en el area bajo
estudio.

Segun la clasificacién que tengan los riesgos deben utilizarse técnicas y métodos
especificos para la gestion de cada uno, y en funcion de ello disefiar un pequefio
procedimiento o secuencia de pasos que permitan una adecuada gestion.

FASE V: SEGUIMIENTO Y MEDICION.

El seguimiento y la medicion constituyen la base para saber que se esta obteniendo, en
que extensidon se cumplen los resultados deseados y por donde se deben orientar las
mejoras, haciéndose evidente ademas la necesidad de aplicar indicadores, los cuales
permiten conocer si fue efectivo el establecimiento de las mejoras, estos elementos
deben ser analizados en un lapso de tiempo, luego de haber sido aplicada dichas

propuestas, lo cual es el objetivo de la presente fase.
Etapa 12: Medidas a adoptar para la mejora de las condiciones laborales.

Una vez realizada la evaluacion de riesgos y la misma arroje como resultado

situaciones inseguras, se deben llevar a cabo las siguientes actuaciones.
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= Establecer las prioridades preventivas: Definir un orden de actuacion sobre los

riesgos, en funcion de su gravedad y el numero de trabajadores afectados.

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

preventivas con un orden de prioridad.

Se muestran a continuacién una serie de aspectos que a criterio de (Fajardo Lépez,

2006) deben ser tenidos en cuenta en esta fase del procedimiento.

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

prevencion de riesgos laborales.
Definicién de funciones y responsabilidades.
2. Establecimiento de un conjunto de medidas preventivas.
Estos aspectos son tratados de manera detallada a continuacion:

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

prevencion de riesgos laborales.

Es indiscutible la importancia de que en las empresas existan canales fluidos de
comunicacion entre todos sus miembros, especialmente cuando de tal comunicacion
depende la eficiencia de los procesos productivos. La falta de comunicacion interna
puede ser fuente generadora de problemas que en otras circunstancias pudieran
haberse resuelto facilmente. El objetivo de tratar el presente aspecto es el
establecimiento de un sistema que permita a cualquier miembro de la organizacion que
detecte riesgos de accidente, o que perciba la posibilidad de mejorar algun aspecto del
trabajo, comunicarlo por escrito de manera que dicha comunicacién deba ser estudiada

y tomar las medidas oportunas.

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

implantacion de mejoras que afecten a las condiciones de trabajo.

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, pues de lo contrario el nivel de motivacion y confianza descenderia.
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2. Definicién de funciones y responsabilidades.

Mas alla de las atribuciones que correspondan a las personas con funciones
preventivas especificas, la organizacién de la prevencion se basa en la definicion 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
No0.16 se establecen un conjunto de funciones y competencias que debe cumplir cada

grupo que conforma la organizacion.
3. Establecimiento de un conjunto de medidas preventivas.

Las medidas preventivas constituyen la base para evitar que se materialicen factores de

riesgos laborales, estas deben ser tomadas segun el orden de prioridad siguiente:
= Combatir los riesgos en su origen.
= Eliminar los riesgos (sustitucion de elementos peligrosos por otros seguros).

= Reducir los riesgos que no puedan ser eliminados, implantando los sistemas de

control adecuados.
= Aplicar medidas de proteccion colectiva antes que individuales.

La accion preventiva se planifica a partir de una evaluacién inicial de los riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores, que sera de caracter general, teniendo en cuanta
la naturaleza de la actividad y en relacién con aquellos que estén expuestos a riesgos
especiales, ademas se deben tener en cuenta los métodos de trabajo, para de esta

forma garantizar un mayor nivel de proteccion sobre los trabajadores.

De forma general este punto consiste en plasmar en un modelo los principales factores
de riesgos, medidas a tomar por cada uno de ellos, plazo de ejecucién, responsable, asi
como el area a ejecutar la medida, para de esta forma poder eliminar o minimizar las
posibles deficiencias detectadas durante el proceso de evaluacion, que se pueden

materializar durante la ejecucion de las diferentes actividades.

Ademas, se recomienda el disefio de un plan de control para establecer un seguimiento
sobre las medidas propuestas. Con tal fin se utiliza un modelo que incluya la medida y

su relacion con la actividad en que se aplica, un indicador propuesto y su rango de
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control, asi como la frecuencia a determinarlo y el responsable. (Castro Rodriguez,
2009).

Los indicadores que se utilicen en el plan de control son medidas porcentuales en su
mayoria, sencillas de determinar y se enmarcan en acciones especificas, a diferencia
de los que se proponen en la siguiente etapa, que son mas genéricos al proceso en
cuestion y posibilitan el control total del los resultados. A continuacion se muestra la

ficha para cada indicador del plan de control.

Tabla 2.7: Ficha para indicadores del plan de control. Fuente: Ricardo Cabrera
(2009).

Nombre del indicador:

Forma de célculo

Unidades

Glosario

Estado actual del indicador

Umbral del indicador

Rango de gestién

Etapa 13: Propuesta de indicadores.

Teniendo en cuenta la revision bibliografica realizada en la presente investigacion se
tiene como antecedentes estudios realizados por: (Velazquez, 2003); (Fajardo Lépez,
2006); (Pérez Fernandez, 2006); (Suarez Sabina, 2008); (Gonzalez Gonzalez, 2009);
(Castro Rodriguez, 2009), los cuales proponen un conjunto de indicadores que pueden
ser aplicados para conocer si han sido efectivas las acciones realizadas, estos pueden
verse en el Anexo No. 17, estos permiten evaluar el desempefio de la seguridad e

higiene ocupacional.

A continuacioén, se muestra un formato, el cual puede ser llenado para el seguimiento y

medicién de los procesos.
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Tabla 2.8: Formato para el seguimiento y medicion. Fuente: (Gonzalez Gonzalez,
20009).

PROCESO: NOMBRE DEL PROCESO

GRADO DE

CLASIFICACION INDICADOR CALCULO CONSECUCION

Luego de calculados los mismos, se comparan con niveles de referencia establecidos
permitiendo realizar el diagndstico del sistema. Posteriormente puede evaluarse cada
uno de los grupos de indicadores en Bien (B), Regular (R) y Mal (M) y teniendo

evaluados cada uno de ellos, se da una evaluacion final de la situacion del sistema.

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 desempeno. 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 accion que

permita eliminar los problemas detectados.
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Conclusiones parciales del capitulo.

1.

La propuesta realizada de un procedimiento para la gestién de riesgos laborales
dado por (Gonzalez Gonzalez, 2009), constituye una aplicacion practica de los
enfoques tedricos analizados en la investigacion, teniendo en cuenta las

tendencias actuales en la gestion empresarial.

Los pasos propuestos del procedimiento objeto de estudio facilita su puesta en
practica, los cuales podran ser utilizados en diferentes organizaciones que
tengan como objetivo la mejora de las condiciones laborales de los trabajadores
a partir de dos elementos: uso de técnicas objetivas para la gestién del riesgo
laboral y la participacion integrada de la alta direccion y el resto de los

trabajadores que conforman la organizacion.

Los cambios propuestos en el procedimiento para la gestiéon de riesgos se
fundamentan en la inclusiéon del Analisis de la seguridad basado en OTIDA,
debido a que esta técnica permite identificar en cada una de las actividades que
forman parte del diagrama del proceso las situaciones peligrosas que pueden

existir, ademas se afiade la elaboracion de los planes de control.

El Método General de Evaluacién de Riesgos propuestos en la presente
investigacion, constituyen la principal herramientas para la evaluacion de riesgos
y su prevencion, su uso permite determinar el valor del riesgo a partir de la
combinacién de la probabilidad de ocurrencia y consecuencias, con la ayuda de
listas de chequeos, teniendo como premisa fundamental la correcta

cumplimentacion de dicha herramienta.
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CAPITULO Ill: APLICACION DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DE
RIESGOS LABORALES EN EL AREA PURIFICACION DE LA EMPRESA
AZUCARERA “ELPIDIO GOMEZ GUZMAN".

En el presente capitulo se aplica un procedimiento para el estudio de factores de
riesgos laborales, con el objetivo de mejorar el proceso de gestion de la seguridad y
salud laboral en el area de purificacion de la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez
Guzman”; mediante un analisis preliminar de la gestién preventiva, se identifican los
puntos débiles y fuertes en materia de seguridad y salud, ademas se realiza una
valoracion de los factores de riesgos a nivel de area y puesto de trabajo, asi como un
estudio de factores de riesgos especifico de acuerdo al orden de prioridad resultado de
la evaluacion. Al concluir se propone un plan de medidas para la mejora de las
condiciones laborales e indicadores que permitan evaluar el desempefio de la seguridad

e higiene ocupacional en la entidad.

3.1 Aplicacion de un procedimiento para la gestion de riesgos laborales en la Empresa

Azucarera Elpidio Gémez.

A continuacioén se expone la aplicacion del procedimiento tratado en el capitulo anterior,
el cual se lleva a cabo en el area de purificacion de la Empresa Azucarera “Elpidio

Gomez Guzman”.

FASE |: ORGANIZAR EL TRABAJO.

Etapal: Conocer a la organizacion.

Esta etapa es desarrollada en el epigrafe 2.1 del capitulo Il de la investigacién en curso.
Etapa 2: Compromiso de la direccion.

La idea inicial de realizar el estudio surge a solicitud de la propia organizacion, puesto
que a raiz de varias inspecciones realizadas por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social se detecta la no identificacién de riesgos laborales asi como los accidentes
ocurridos en las ultimas zafras. Teniendo en cuenta lo dicho anteriormente como
antecedente, se realiza un analisis bibliografico que permite seleccionar un

procedimiento para la gestién de riesgos laborales, el mismo es dado por (Gonzalez
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Gonzalez, 2009), al cual se le realizan cambios para ser aplicado en la empresa objeto

de estudio. Estos cambios son mencionados en el capitulo anterior.

Luego se realiza una reunion con los directivos de la entidad, donde se explica el
procedimiento a desarrollar. Una vez realizado se informa a los trabajadores las

caracteristicas del estudio, lograndose de esta manera el compromiso de la direccion.
Etapa 3: Seleccion del equipo de trabajo.

El equipo de trabajo de la presente investigacion, lo conforma el director de Recursos
Humanos, el especialista en seguridad y salud de la Empresa Azucarera “Elpidio
Goémez Guzman”, responsable del area objeto de estudio, asi como trabajadores con
experiencia y profesores del departamento de Ingenieria Industrial conocedores de la

tematica.
Etapa 4: Preparar el trabajo.

En esta etapa se definen las técnicas a utilizar, fundamentalmente de recopilacion de
informacion, analisis de documentos relacionados con el area objeto de estudio,
entrevistas y encuestas que son escogidas con anterioridad, luego se procede a la
reproduccion de las mismas. Se determina que el director de Recursos Humanos vy el
especialista en seguridad y salud en el trabajo debe estar presente en el curso de la
investigacion, con el objetivo de facilitar la informacién necesaria, la coordinacion de las

visitas al area y la emision de criterios que aporten valor al estudio.

FASE II: ESTUDIO DEL ESTADO DE LA GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD A
NIVEL EMPRESARIAL.

Etapa 6: Evaluar el grado de cumplimiento de las practicas en materia de organizacion y

gestion de la prevencidn de riesgos laborales.

Para el anadlisis de esta etapa, se trata la situacion actual de la entidad en materia de
organizacion y gestion de la prevencién de riesgos laborales, se emplea el cuestionario
dado por (Bestraten Bellovi,2000), el cual permite identificar la situacion existente en
cada area de analisis (Compromiso con la Direccion, Planificacién, érganos de
Prevencién, Formacion, Participacion ,Informacion y Actividades Preventivas Basicas);

es necesario aclarar que los elementos del area “Organos de prevencién” no se tienen
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en cuenta en nuestro pais, ademas la subarea “Normas y procedimientos de Trabajo”,
que se encuentra dentro de las Actividades Preventivas Basicas, no permite su analisis;
pues la organizacion no ha dictado por escrito reglamentos interiores relativos al tema

de la seguridad y salud laboral.

Mediante diferentes técnicas como: revision de documentos, secciones de trabajo con
especialistas del departamento de recursos humanos y representantes de cada area,
asi como observaciones directas en aquellos lugares que lo permiten, se logra
determinar la puntuacion total en cada uno de los temas establecidos en el modelo,
comparando los valores obtenidos con cinco niveles de referencia, dados para cada una
de las areas, los cuales estan explicitos en la tabla 2.2 del capitulo anterior. Los
resultados obtenidos permiten finalmente, conocer los puntos débiles y fuertes en el
proceso de prevencion de riesgos laborales en la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez”,

los cuales se muestran en la tabla 3.1.

Tabla 3.1: Puntos débiles y fuertes en materia de seguridad y salud, en la

Empresa Azucarera “Elpidio Gomez".Fuente: Elaboracién Propia.

PUNTOS DEBILES PUNTOS FUERTES

» Compromiso de la Direccion: » Actividades preventivas basicas

Funciones y Responsabilidades
Planificacion
Participacion

Formacion

vV V VvV V

Informacion

La puntuacién en orden descendente de las debilidades obtenidas por cada area puede

verse en la tabla 3.2, mostrandose a continuacion.
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Tabla 3.2: Puntos débiles por areas en funcion de la puntuacion. Fuente:

Elaboracion Propia.

AREAS PUNTUACION RESULTADOS
Formacioén 69 Notable. Significativo
avance
Informacién 48 Aceptable de acuerdo al
contexto social. Cumple
minimos
Planificacion 38 Limitado
Compromiso de la Limitado
Direccion: Funciones y 29
Responsabilidades
Participacion 27 Limitado

Teniendo en cuenta los resultados mostrados en el

analisis anterior, la organizacion

debe establecer acciones que posibiliten el fortalecimiento de los aspectos identificados

como deficiencias (puntos débiles), que estan presentes en la gestion de la prevencion

a nivel institucional.

La entidad debe elaborar un sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo, con

el objetivo de mejorar sus puntos débiles, dentro de las estrategias deben estar las

siguientes acciones:
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Tabla 3.3; Acciones a tomar en funcion de las debilidades detectadas

Elaboracion Propia.

. Fuente:

ACCIONES DEBILIDADES

1. Elaborar un plan de formacién
para todos los trabajadores segun
sus requerimientos

2. Hacer relaciones con el Instituto
Provincial de Estudios Laborales
(IPEL) para impartir cursos de
capacitacion, entrenamientos
relacionados con la tematica y

postgrados Formacion

3. Formar un aula especializada en
la empresa para desarrollar las
acciones de capacitacion

4. Calcular las necesidades de
formacién en cuanto a seguridad e
higiene ocupacional en las distintas
areas de la organizacion

1. Mejorar los medios de informacién a
los trabajadores (Mas rapidos y mas
comprensibles) para evitar
distorsiones

2. Propagandizar los peligros y riesgos Informacion
a los que estan sometidos los
trabajadores

3. Facilitar a los trabajadores una
informacion clara y precisa de lo
que deben hacer

Instruir al trabajador.

2. Eliminar los peligros detectados o
existentes

3. Priorizar la proteccién colectiva a la
individual para evitar los peligros
gue no hayan podido ser
eliminados.

4. Combatir los riesgos en su origen
mediante la elaboracién de un
programa de prevencion que los

Planificacion
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defina claramente: ¢ qué, dénde,
coémo y quién es el responsable de
realizar cada accion.

5. Aplicar la ergonomia como ciencia
para adaptar el trabajo a la persona.

1. Determinar las  funciones vy
responsabilidades en materia de
prevencion de todos los miembros
de la alta direccion.

2. Efectuar reuniones para analizar la
prevencion por parte de la alta
direccion y el resto de la linea

jerarquica.

3. La alta direcciéon debe predicar con Compromiso de la Direccién
el ejemplo y el comportamiento
seguro.

4. Determinar y divulgar la visiéon de la
accion preventiva de la alta
direccién.

1. Lograr que los trabajadores se
responsabilicen de su conducta
en cuanto a seguridad y salud.

2. Ofrecer participacion a toda la
organizacion en la definicion de
objetivos preventivos.

3. Divulgar, sensibilizar y lograr
involucrar a todos los trabajadores
en la discusion y aplicacion de la
legislacion vigente.

Participacion

4. Elaborar un sistema de
comunicacion entre los
trabajadores y la alta direccién
para informar las deficiencias
existentes en las condiciones de
trabajo.
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FASE Il DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE GESTION DE RIESGOS LABORALES.
Etapa 7: Diagndstico del proceso de gestion de riesgos laborales.
Andlisis del proceso de gestion de riesgos laborales.

Para el analisis de la situacion actual en materia de seguridad y salud en el trabajo,
especificamente en la prevencion de riesgos laborales en la Empresa Azucarera Elpidio
Goémez Guzman, se lleva a cabo técnicas como: recopilacién de informacion revision de
documentos y entrevistas al director de Recursos Humanos, esta puede verse en el
Anexo No. 18.

La aplicacién de las técnicas mencionadas anteriormente permite conocer lo siguiente:

= Estan identificados un conjunto de factores de riesgos laborales tales como:
caidas a distinto nivel, contactos eléctricos, golpes o contactos con objetos
moviles, contactos térmicos, choques contra objetos inmdviles entre otros, pero
solo en las areas de Filtros, Bomba de jugo a calentadores y Tanque Flash, no
asi en el area de Purificacion, donde se deben tener en cuenta ademas de los
riesgos presentes en la misma, otros relacionados con golpes o cortaduras por

objetos y herramientas, entre otros.

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

desempefio del mismo.

Del analisis anterior se concluye que en el proceso de gestidon de riesgos laborales de la
Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”, se realizan acciones en la normativa establecida
por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social. De lo dicho anteriormente se procede a
identificar las caracteristicas fundamentales del proceso de prevencion de riesgos
laborales de la empresa objeto de estudio, las cuales se muestran en el Anexo No0.19, a

través de un diagrama SIPOC.

Con el objetivo de identificar debilidades en el proceso de gestion de riesgos en la
entidad, se aplica la técnica de Andlisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA),
cuyo resultado puede verse en el Anexo No.20, utilizando las tasas de severidad,

ocurrencia y detectabilidad que aparecen en el Anexo No. 21.
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Para realizar esta técnica se llevan a cabo sesiones de trabajo con los especialistas de
Recursos Humanos de la organizacion. De esta manera se obtiene los fallos potenciales
del proceso de prevencion de riesgos laborales que dan origen a la materializaciéon del
riesgo laboral, sobre los cuales se trabaja en los siguientes pasos de este capitulo. Para
visualizar esta informacién se utiliza el diagrama de Pareto representado en el grafico
3.2.

Diagrama Paretto del FMEA

100% +
80%
60%

%

40%
20%
0%

Gréfico 3.1: Diagrama representativo del FMEA, realizado en la Empresa

Azucarera “Elpidio Gomez Guzman”. Fuente: Elaboracion Propia.

Leyenda (Fallos)

A: Interpretacion erronea de la manifestacion de los riesgos.

B: Recopilacién de datos incorrectos o incompletos.

C: Falta de coincidencia de los medios de trabajo contabilizados con los existentes.

D: No existen los equipos de proteccion personal necesarios para realizar la actividad
laboral.

E: No se cuenta con un procedimiento para la identificacion, evaluacién y control de los

riesgos laborales.
F: Determinacion incorrecta de la tolerabilidad.

G: No existen indicadores para medir el desempefio en el proceso de gestion de riesgo

laboral

H: Medidas preventivas no encaminadas a la disminucion del riesgo.
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I: Acciones y medidas incumplidas.
J: No se identifican riesgos laborales en todas las areas de la empresa.

En la figura anterior se evidencian los principales problemas de la organizacién en
materia de prevencion de riesgos laborales, se puede observar que son seis los fallos
fundamentales, todos conllevan a la carencia de metodologias para la gestion de riesgo
laboral, denotandose la necesidad de un procedimiento que cuente con herramientas

para la gestion de riesgo laboral en la organizacion.

Andlisis de la accidentalidad y siniestralidad en el proceso de prevencién de

riesgos laborales en la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez Guzman”.

El analisis de la accidentalidad y siniestralidad se hace basado en la tabla representada
en el Anexo No.22, especificando fecha del accidente, causas, lugar de la lesion,
categorizacion de la lesion, sexo del trabajador, puesto de trabajo y tipo de invalidez a
nivel de empresa, mientras que la caracterizacién de los accidentes laborales en el

periodo del 2001 al 2007 en el area de Purificacion se muestran en el Anexo No. 23.

Con la informacidon de dicha tabla y tomando como herramientas los graficos de
tendencias, barras, pastel y pareto, se calculan los indices de incidencia, frecuencia y
gravedad respectivamente, para poder establecer una comparacion por afios de los

mismos en la empresa azucarera objeto de estudio.

iINDICE DE INCIDENCIA (1)

l.Incidencia

—e&— l.Incidencia

2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007

Gréfico 3.2: Representacion del indice de incidencia en el periodo analizado.
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En el caso del indice de incidencia generalmente se escogen los accidentes de
obligatoria notificacién, para otros objetivos deben tomarse todos los accidentes
ocurridos. Este indice se utiliza para hacer evaluaciones mensuales, trimestrales y
anuales, conociendo asi el desarrollo de la accidentalidad pero también puede utilizarse
para comparaciones tanto interna como externa con etapas anteriores. Es utilizado
también para profundizar en algunos detalles de la accidentalidad, tales como:
establecer diferencia entre grupos de edades, sexo, grupos de personas y otras

situaciones.

El indice significa el numero de accidentes ocasionados en el periodo de un afo por
cada 1000 personas expuestas a riesgo. En este caso particular se observa que en la
Empresa Azucarera “Elpidio Gémez Guzman” no ocurren accidentes en el afio 2002 y si
un crecimiento en el afno 2003, siendo esta la etapa con la cifra mas elevada con 7.35,

luego disminuye con cierta hasta el 2006 con un 1.47 y aumenta en el 2007 a 5.88.

INDICE DE FRECUENCIA (IF)

I. Frecuencia

—e&—|. Frecuencia

2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007

Gréfico. 3.3: Representacion del indice de frecuencia en el periodo analizado.

El indice de frecuencia representado en el grafico 3.4 expresa el numero de accidentes
ocasionados por millén de horas trabajadas. Es la medida basica de la accidentalidad y

uno de los indices mas usados en seguridad.

Para este indice se observa que la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez Guzman”

presenta un crecimiento en este indicador de 3.82 accidentes por cada 1 000 000 de
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horas trabajadas para el afio 2003, luego se reduce a 0.76 en el 2006, aumentando a
3.06 en el 2007.

iNDICE DE GRAVEDAD (IG)

|.Gravedad

—eo— |.Gravedad

O T T T T T 1
2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007

Gréfico. 3.4: Representacion del indice de gravedad en el periodo analizado.

El indice de gravedad representado en el grafico 3.5 se define como el nimero de
jornadas perdidas a consecuencia de accidentes. Al analizar el grafico observamos que
la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez Guzman” presenta una reduccién a cero en el
afo 2002, el mayor indice se presenta en el afio 2003 con 39.1, luego se reduce en el
2006 a 7.81, luego se eleva en el 2007 a 20.3, mientras que en los restantes afos se
denota una pronta recuperacion de los accidentados, minimizando el tiempo de

afectacion por concepto de accidentes laborales.

Andlisis de la Siniestralidad Laboral en la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez

Guzman”.

Se realiza el analisis de siniestralidad laboral identificandose cantidad de accidentes por
afio, por puesto de trabajo, sexo, parte del cuerpo lesionada, causas, asi como la
categorizaciéon de las lesiones, es valido aclarar que en el periodo analizado (2001-
2007), hay afios que no se incluyen como es el 2002, 2008 y 2009, debido a que en
estos afos el central estuvo inactivo, es decir, no hubo molida. Para facilitar este

analisis se utilizan los graficos que se muestran a continuacion.
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CANTIDAD DE ACCIDENTES POR ANO.

4,5 -~

3,5 A

3 -
2,5

2 -+
1,5

1
0,5

2001 2003 2004 2005 2006 2007

Gréfico. 3.5: Representacion de los accidentes por afio en el periodo desde 2001
hasta 2007, en la Empresa Azucarera “Elpidio GOmez Guzman”. Fuente:

Elaboracion Propia.

PORCIENTO DE ACCIDENTES MORTALES

Mortales
6%

Grafico. 3.6: Representacion de los accidentes mortales en la Empresa Azucarera
“Elpidio Gédmez Guzman”. Fuente: Elaboracién Propia.

El grafico anterior muestra la ocurrencia de accidentes mortales, en el periodo
analizado, estos ocupan el 6 %, el mismo ocurre en el area de Extraccion del jugo. El
trabajador que sufre este accidente se encontraba laborando bajo los efectos de
bebidas alcohdlicas, resbala con la grasa que habia en el piso y se golpea la parte

posterior de la cabeza con la base de una turbina Skoda provocandole la muerte.
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ACCIDENTES POR PUESTO DE TRABAJO.

Tornero Operador de
6% caldera Operador de filtro
11%

Operador de tolvas Soldador
6% 6%

Operacor de
evaporadores
Operadaor de 6%
calentadores

6%

Auxiliar de
produccion
6%

Operador de

bombas
6%
LJmpladc_)rde Operador del
bandejas : o
11% Engrasador de turhina clerificador
0 6% 6% 6%

Gréfico 3.7: Representacion de los accidentes por puesto de trabajo en la
Empresa Azucarera “Elpidio Gmez Guzman”. Fuente: Elaboraciéon Propia.

El grafico anterior visualiza que el mayor numero de accidentes se encuentra en los
puestos de trabajo relacionados con los ayudantes con un 17 %, los limpiadores de
bandejas y operadores de filtros con un 11 % cada uno y en los restantes puestos con
6 %, debido a que en estas areas se encuentra el mayor nimero de riesgos, por ser

estos propios de la actividad que se realiza.

PORCIENTO DE ACCIDENTES POR SEXO.

Femenino
11%

Gréfico 3.8: Representacién de los accidentes por sexo. Fuente: Elaboracion
Propia.
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Los accidentes ocurridos se manifiestan en un 89 % por el sexo masculino, debido a

que este es el sexo predominante en los puestos de la industria.

PORCIENTO DE ACCIDENTES POR LA EXPERIENCIA EN EL PUESTO.

Menos de 1 afo
33%

Mas de 11 anos
33%

6al0anos
6%

Gréafico 3.9: Representacidon de los accidentes segun la experiencia laboral en el
puesto. Fuente: Elaboracion Propia.

El grafico anterior muestra la mayor parte de los accidentes han sido en puestos donde
los obreros llevaban menos de un afio (33 %), igual por ciento lo representan los que
llevan mas de 11 afios, demostrando la falta de capacitacién a los trabajadores, el
desconocimiento de las normas de seguridad y salud en el trabajo, la falta de
informacion a los trabajadores sobre los riesgos a los que se exponen durante la
actividad laboral, asi como negligencias, factor de falsa confiabilidad de los obreros en

las operaciones, de igual forma ocurre con los de 1a 5 afios con un 28%.
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ACCIDENTES OCURRIDOS EN LAS AREAS DE LA FABRICA

m Generacién de
vapor
@ Extraccion del jugo)

O Taller de
6% Maquinado
[ Mantenimiento

27%
Evaporadores
49%
- W Purificacion

6% 6% 7

Grafico 3.10: Representacion de los accidentes segun las areas de la Fabrica de

azucar en la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez". Fuente: Elaboracidn propia.

El grafico anterior presenta los accidentes ocurridos en las areas de la fabrica,
mostrandose que el area de mayor afectacion es la de Purificacion con un 49%, seguido
del area de Extraccion del Jugo con el 27 % y las demas areas representadas con un 6

% de accidentes.

PORCIENTO DE ACCIDENTES SEGUN LA PARTE DEL CUERPO LESIONADA.

Miembro Cabeza
Inferior 6%
17%

Tronco
5%

Gréfico 3.11: Representacion de los accidentes segun la parte del cuerpo
lesionada. Fuente: Elaboracidn Propia.
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La figura anterior muestra que la parte del cuerpo que mayor afectacion ha tenido son
las manos con un 28 %, seguido el miembro superior con el 22 %, debido
fundamentalmente a caidas a distinto nivel, choque contra objetos inmdviles, caida de
objetos desprendidos. Otras de las partes afectadas con un 17% son las de los
miembros inferiores, provocados por golpes o contactos con objetos mdviles, caidas a
distinto nivel, pisadas sobre objetos, entre otras; siendo de menor porcentaje en las

restantes partes del cuerpo.

El andlisis de la categorizacion de las lesiones se hace teniendo en cuenta su

clasificacion: lesiones leves, lesiones graves y lesiones fatales.

La misma esta basada en regulaciones que designan la categoria segun la incapacidad
del trabajador después del accidente, asi como las partes del cuerpo implicadas en la
afectaciéon. Durante el periodo analizado la categorizacion del 94% de las lesiones son

consideradas leves, por lo que no es necesaria la representacion grafica.

Para el analisis de las causas se emplea el diagrama de Pareto, el cual permite

visualizar las causas predominantes para establecer medidas que actuen sobre ellas.

120
100
80

60 —— Porcentaje
40 acumulado

B Tipo de causa

20
0

Organizativas Conducta delhombre Técnicas

Gréfico 3.12: Diagrama representativo de las causas de accidentes en la Empresa

Azucarera “Elpidio Gmez Guzméan”. Fuente: Elaboracién Propia.

De la figura anterior se puede resumir que las causas fundamentales en la ocurrencia
de accidentes laborales son las organizativas, ocupando un 50 % del total de causas
identificadas, debido a que en diversas ocasiones no se le informa a los trabajadores de

los riesgos a los cuales se exponen durante su actividad laboral, en segundo lugar y
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ocupando un 40 % del total de causas se encuentran las referidas a la conducta del
hombre, en la cual interviene el factor de falsa confiabilidad de los obreros en las
operaciones, aumentando la probabilidad de ocurrencia de accidentes. Las causas
técnicas no son representativas en el total de causas, ocupando solamente el 10 %,
llegando a la conclusion que las causas organizativas y de conducta del hombre son
las causantes del 90 % de los accidentes ocurridos.

Disefio de la ficha del proceso de gestion de riesgo laboral.

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

el especialista en seguridad y salud, la misma puede observarse en el Anexo No.25.

FASE IV: ESTUDIO DE FACTORES DE RIESGOS LABORALES A NIVEL DE AREA
Y PUESTO DE TRABAJO.

Esta fase tiene como objetivo identificar los factores de riesgos laborales que estan
presentes en las areas y puestos de trabajo de la organizacion, ademas de cuantificar la
magnitud de los riesgos existentes y en consecuencia, jerarquizar racionalmente su

prioridad de correccion.
Etapa 8: Caracterizacion del proceso objeto de estudio.

En el proceso industrial de la fabricaciéon de azucar crudo intervienen diferentes
subprocesos. Como es el de Purificacion, el cual forma parte del objeto de estudio de la
presente investigacion, debido a que en el mismo es donde se han reportado mayor

cantidad de accidentes laborales.
A continuacion se muestra una descripciéon del mismo.

Una vez que el jugo viene de los molinos entra al colador rotatorio donde separa el jugo
del bagazo y se le extrae la mayor cantidad de particulas al jugo anadiendo agua a una
temperatura de 45-50 °C convirtiéndose en el jugo mezclado. Este jugo se deposita en
el tanque de jugo mezclado donde es alcalizado por la adiccion de lechada de cal, el
encalamiento tiene dos etapas fundamentales, una es prealcalizacion en frio y la otra es
la rectificacion en caliente. El jugo pasa a las Bombas de jugo calentadores que estas
son capaces de elevar la temperatura hasta un rango de 103 -105 °C, luego al tanque

Flash donde ocurre la alcalizacion en caliente a una temperatura de 100 °C el cual esta
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provisto de deflectores para lograr una mezcla homogénea entre el jugo y la cal. Con la
reaccion de cal y una completa precipitacion de fosfato tricalcico se forman los nucleos
de sedimentacion que arrastran las impurezas hacia el fondo del clarificador y forman la
cachaza. Al jugo claro que proviene del clarificador se le determina el pH (que debe
estar entre 6.7-7.2) con una temperatura de salida de 100 °C, luego pasa al colador de
jugo claro que entra con esa misma temperatura y tiene una temperatura de salida de
96 °C. La cachaza es bombeada a un recipiente cilindrico con movimiento interior
llamado cachazon, donde se mezcla con el bagacillo fino proveniente de los molinos
para formar la torta que pasa a los Filtros donde se extrae el jugo que contiene a una
temperatura de 95-98 °C con un lavado de agua caliente a 65°C. Esta cachaza extraida

sale fuera del proceso.
El flujo del proceso descrito anteriormente se representa en el Anexo No. 26.
Etapa 9: Andlisis de factores de riesgos laborales a nivel de area.

Para el desarrollo de esta etapa se analizan las operaciones del proceso objeto de
estudio utilizando la técnica de analisis de la seguridad a través del OTIDA, la cual
consiste en considerar una por una las actividades que forman parte del diagrama de
proceso e identificar en cada una de ellas las situaciones peligrosas que pueden existir.
De esta forma quedan identificados los factores de riesgos laborales en las diferentes
operaciones del proceso de Purificacion de la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez”
utilizando la lista de chequeo dada en la Resolucion 39/2007, los mismos pueden verse

en el Anexo No. 27.

La distribucion de factores de riesgos o peligros, identificados por operaciones se
muestran en la tabla 3.4. En el grafico 3.13 se muestra el porcentaje (Peso %) que
significa la cantidad de riesgos de cada operacién en el total de los riesgos identificados
en la empresa. Es evidente que las operaciones donde se identifican mayor cantidad de
factores de riesgos y por tanto, tienen mayor peso con respecto al total son: Filtros con
12 factores (17.1%), Bomba de jugo a calentadores con 11 factores (15.7%), Colador
rotatorio, Tanque Flash, Clarificador con 10 factores cada uno de ellos (14.3 %), Tanque
de jugo mezclado con 9 factores (12.9%) y por ultimo, Colador de jugo claro con 8
factores (11.4%).
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Tabla 3.4: Riesgos identificados por operaciones en el proceso de Purificacion.

Fuente: Elaboracién Propia.

Operaciones dCar_wtldad Peso %
e riesgos
Colador rotatorio 10 14.3
Tanque de jugo mezclado 9 12.9
Bomba de jugo a calentadores 11 15.7
Tanque Flash 10 14.3
Clarificador 10 14.3
Colador de jugo claro 8 11.4
Filtros 12 17.1
TOTALES 70 100.0
Filtros Colador
Colador de jugo 18% rotatorio
claro 14%
11%
Tanque de jugo
Clarificador mezclado
14% 13%

Tanque Flash
14%

Bomba de jugo
a calentadores
16%

Gréfico 3.13: Grafico del peso (%) de los riesgos por operaciones en el area de

Purificacion de la Empresa Azucarera Elpidio Gomez. Fuente: Elaboracion Propia.

En el caso del area de Purificacion se trata de toda la actividad de neutralizacién del
jugo con la eliminacién de las impurezas en suspension y de las partes disueltas y en

estado coloidal, la que ademas de significar un area operativa muy importante, también
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es una actividad donde se generan muchos riesgos, ejemplos: caidas a diferentes
niveles, contactos térmicos, caida al mismo nivel, choque contra objetos inmdéviles,
contactos eléctricos y algunos de ellos de significacion por la gravedad que entrafian
para los trabajadores. Las operaciones de los Filtros y de Bomba de jugo a
calentadores son de gran importancia en esta area donde se recupera el jugo que
contienen los sedimentos extraidos del clarificador y se bombea el jugo que pasara a
los calentadores donde se hace circular el jugo y se transfiere calor al jugo, por tanto alli
se concentran muchos de los factores de riesgos, como son: contactos térmicos, caida
al mismo nivel, pisadas sobre objetos, choque contra objetos inmodviles, contactos
eléctricos. Hacia estas operaciones y actividades se debe dirigir la mayor prioridad en el

control de riesgos.
Etapa 10: Evaluacion de factores de riesgos laborales.

Una vez identificados los riesgos laborales por operacion, se lleva a cabo su evaluacion,
en todo el conjunto de puestos de trabajo que conforman dichas operaciones, utilizando
el Método General de Evaluacion de Riesgos tomado de la Resolucion 31/2002.. El

resultado de esta aplicacion puede verse en el Anexo No.27.

Un resumen de las cantidades de riesgos por tipo (evaluacién) asociados a nivel de

area se muestra en la tabla 3.5.

Tabla 3.5: Resumen de los riesgos segun su valor asociados a nivel de area.

Fuente: Elaboracién Propia.

Evaluacion de riesgos (Tipos de Cantidad de
: , . : Peso (%)
riesgos segun su valor) riesgos por tipos
Tolerable 17 24.3
Moderada 32 45.7
Alta 21 30.0
Total 70 100.0
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Se observa que los riesgos evaluados como Moderados, representan la mayor cantidad
(32) lo que significa un 45.7% del total. En orden le siguen los evaluados de Alto (21)
con un 30.0% y los que se evaluan como Tolerables (17) que tienen un peso de 24.3 %
de todos los riesgos inventariados. Todo lo anterior indica la necesidad de la
implementacion de medidas de control para los mismos. Una representacion grafica del
peso especifico de las cantidades de cada tipo de riesgo, segun su valor, se muestra a

continuacion.

Alta
30%

Moderada
46%

Tolerable
24%

Gréfico 3.14: Peso especifico de cada tipo de riesgo en la evaluacion del area de

Purificacion. Fuente: Elaboracién Propia.
Etapa 11: Analisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

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

componen el proceso de Fabricacion de Azucar, perteneciente al area de Purificacion.

Los factores de riesgos evaluados en Moderado y Alto que presentan mayor frecuencia

(ver grafico 3.15) son:
= Caida al mismo nivel (7).
= Pisadas sobre objetos (4).

= Choque contra objetos inmoviles (6).
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= Golpes o contactos con objetos moéviles (4).
= Exposicién a niveles excesivos de ruido (6).
= Deficiente iluminacién (7).

= Contactos térmicos (7).

= Contactos eléctricos (4).

@ Caida al mismo nivel

O Pisadas sobre
objetos

0O Choque contra

B 9% O 15% objetos inmoviles

0 9% @ Golpes o contactos
obj. Méviles

0 16%

@ Exp. Niveles
O 13% excesivos de ruidos

O 16%
B 13% E 9% @ Deficiente

iluminacion

O Contactos térmicos

B Contactos eléctricos

Gréfico 3.15: Representacion de los factores de riesgos evaluados en Moderado y

Alto en el area de Purificacion. Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion se muestran los puestos de trabajo donde se ponen de manifiesto los

riesgos evaluados en Moderado y Alto.
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Gréfico 3.16: Frecuencia de la cantidad de riesgos evaluados en el Nivel

Moderado y Alto en el proceso de fabricacion de azlcar. Fuente: Elaboracién
Propia.

Puestos de Trabajos (Leyenda)
A: colador rotatorio

B: Tanque de jugo mezclado

C: Bomba de jugo a calentadores
D: Tanque Flash

E: Clarificador

F: Colador de jugo claro

G. Filtros

Del grafico anterior se concluye que los puestos de trabajo que presentan mayor

cantidad de riesgos evaluados como Moderados y Altos son:
(C-E) Bomba de jugo a calentadores y Clarificador (9).
(A-D-G) Colador rotatorio, Tanque flash y Filtros (8).

(B) Tanque de jugo mezclado (7).

(F) Colador de jugo claro (4).
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Con respecto a los riesgos asociados a contactos térmicos, caida al mismo nivel,
choques contra objetos inméviles y contactos eléctricos, a pesar de encontrarse en el
grupo de los de mayor frecuencia, se proponen un grupo de acciones reflejadas en el
plan de medidas (ver Etapa 12), debido a que segun las caracteristicas propias de estas
actividades las deficiencias se ven reducidas de forma apreciable una vez puestas en
practica las medidas.

Cabe destacar que no se realizara el estudio en cuanto a ruido e iluminacion dentro del
area de Purificaciéon de la Empresa Azucarera Elpidio Gomez debido a que nuestra

Fabrica esta paralizada y seria imposible demostrar un después.
Etapa 12: Medidas a adoptar para la mejora de las condiciones laborales.

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

estas son:

= Establecimiento de un procedimiento para la comunicacion en materia de

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

Las dos primeras acciones deben ser tenidas en cuenta por la direccion con el objetivo
primeramente de establecer sistemas de comunicacion entre los trabajadores y los
mandos intermedios, para la identificacién y control de factores de riesgos laborales y
como segundo, en funcion de establecer responsabilidades en materia de seguridad y
salud, desde la alta direccion de la empresa, pasando por los mandos intermedios hasta
el trabajador.

Con respecto al tercer punto se proponen un conjunto de acciones provisorias a partir de
la identificacion de los riesgos laborales, lo que permite la elaboracion de un plan de
mejora basado en la técnica de las 5W2H, (puede verse en el Anexo No. 28) quedando
pendiente a establecerse el monto de cada medida preventiva (cuanto), lo cual debe ser

realizado por el director de Recursos Humanos de la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”.
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Orientado a la revision de las medidas propuestas se disefia un plan de control, que se
auxilia de un conjunto de indicadores, (para medir el grado de cumplimiento de lo

orientado) y recoge la frecuencia para determinarlos. (Ver Anexo No.29).

Los indicadores mencionados en su mayoria estan basados en medidas porcentuales no
complicadas de determinar y estan vinculados a alguna accion especifica, (ver Anexo
No. 30), diferenciandose de los que se proponen en la siguiente etapa del presente
capitulo, que son mas genéricos al proceso en cuestion, segun previo analisis en sesion

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

Para definir los indicadores por los cuales debe medirse el proceso de gestién de
riesgos laborales en la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”, se tienen en cuenta las

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

Efectividad de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene
ocupacional cumple con los objetivos propuestos en el periodo evaluado relacionados
con la prevencion de accidentes, enfermedades y el mejoramiento de las condiciones

de trabajo.

Eficiencia de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene
ocupacional emplea los recursos asignados y estos se revierten en la reduccion,

eliminacion de riesgos y el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

Eficacia de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene
ocupacional logra con su desempeno satisfacer las expectativas de sus clientes

(trabajadores y organizacion).

Para establecer los indicadores en el proceso objeto de estudio, se consultan los
propuestos por (Velasquez Zaldivar, 2004); (Pérez Fernandez, 2006) y los emitidos
por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social en el afio 2008, se decide realizar una
sesion de trabajo con expertos y de esta forma determinar cuales de estos
indicadores son acordes para medir el desempefo del proceso de prevencion de
riesgos laborales en la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”. Siguiendo los pasos que
aparecen en el Anexo No. 31, se establece el numero de expertos, estos son

sometidos a la aplicacién de una lista, con el objetivo de conocer en qué grado se
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ajustan los indicadores a las caracteristicas del proceso objeto de estudio, la misma

puede verse en el Anexo No. 32. A partir del criterio dado y con la ayuda del paquete

de programa SPSS version 15.0 (ver Anexo No. 33), se identifican los indicadores

apropiados para medir el desempeifo de las acciones preventivas, mostrandose los

mismos en el Anexo No. 34).

A partir de las cuestiones estudiadas en el transcurso de la investigacion se puede

concluir que se han establecido elementos necesarios que debe contener la prevencion

de riesgos laborales en la empresa objeto de estudio, ejemplo:

= Diagndstico de factores de riesgos laborales por areas y puestos de trabajo.

= Plan de acciones.

Conclusiones parciales del capitulo

1.

Se obtienen los fallos potenciales del proceso de prevencién de riesgos laborales
que pueden dar origen a la materializacion del riesgo, denotando la necesidad de
implantar un procedimiento que contenga técnicas propias para la gestion de riesgos
laborales en la organizacion, debido a la ausencia de herramientas para la tematica
estudiada en este proceso.

Utilizando el Método general de evaluacion de riesgos dado en la Resoluciéon
31/2002 y con la ayuda de técnicas como: revision de documentos, consulta a
personas conocedoras del proceso, entre otras, se logrd identificar y evaluar los
factores de riesgos laborales en las diferentes operaciones que conforman el area
de purificacion en la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”.

Con la revisién de documentos y criterios de profesores del Departamento de
Ingenieria Industrial, se proponen un conjunto de indicadores los cuales sirven de
base para el control de las acciones relacionadas con la seguridad y salud en la
empresa azucarera objeto de estudio, asi como un plan de medidas en materia de

prevencion.
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Conclusiones Generales

1.

La propuesta realizada de un procedimiento para la gestion de riesgos laborales
dado por (Gonzalez Gonzalez, 2009), constituye una aplicacién practica de los
enfoques tedricos analizados en la investigacion, teniendo en cuenta las
tendencias actuales en la gestion empresarial. Los cambios propuestos en dicho
procedimiento se fundamentan en la inclusiéon del Analisis de la seguridad
basado en OTIDA, debido a que esta técnica permite identificar en cada una de
las actividades que forman parte del diagrama del proceso las situaciones

peligrosas que pueden existir.

A partir del procedimiento aplicado se obtienen los fallos potenciales del proceso
de gestidn de riesgos laborales, que pueden dar origen a la materializacién de
los mismos, siendo los principales; la no existencia de un procedimiento para la
identificacion, evaluacion y control de los riesgos laborales, no existen
indicadores para medir el desempefio en el proceso de gestion de riesgo laboral,
no se identifican riesgos laborales en todas las areas de la empresa, lo que
denota la necesidad de realizar un estudio del proceso, que contengan técnicas
propias de la gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Con la puesta en practica de la lista de chequeo de la Resolucién 39/2007, se
identificaron los factores de riesgos laborales en las diferentes etapas del
proceso objeto de estudio y se logra su evaluaciéon por cada actividad, utilizando
el Método general de evaluacion de riesgos dado por la Resolucion 31/2002,
detectandose como los de mayor incidencia entre los de elevados niveles de
intervencion: deficiente iluminacion, contactos térmicos, eléctricos, caidas a
mismo nivel y exposicién a elevados niveles de presién sonara.

Con la revision de documentos, criterios de profesores del Departamento de
Ingenieria Industrial y del personal vinculado al proceso estudiado, se establece
un plan de medidas en materia de prevencion, y un grupo de indicadores que
sirven de base para el control de las acciones relacionadas con la seguridad y

salud de los trabajadores.
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Recomendaciones

= Realizar el estudio de factores de riesgos especificos, una vez que se decida

poner en funcionamiento la industria.

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

actividades que se desarrollan en el area de Purificacion.

= Enriquecer la presente investigacion con técnicas propias de la Ergonomia, a fin

de buscar mayor integralidad en el proceso de gestion de riesgo laboral.

= Utilizar el resultado de la presente investigacion para la elaboracion de un caso
de estudio de la disciplina: Ingenieria del Factor Humano, del Departamento de

Ingenieria Industrial de la Universidad de Cienfuegos
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Anexo No. 1
Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano. Requisitos

Fuente: NC-3000:2007
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Anexo No. 2

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

Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009)

AUTOR

CONCEPTO

Ley de Prevencion de Riesgos Laborales

(Ley 31/1995).

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

provocando accidentes

Instituto Navarro de Salud Laboral (2001).

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

accidentes de trabajo.

(Camargo, 2006).

Conjunto de elementos y condiciones que
buscan garantizar un trabajo seguro y

confortable para el trabajador




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.

(Morejoén 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.




(Gaceta Oficial, 2007)

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

economica.

(Padilla, 2008)

Es el sistema de medidas legislativas,
técnicas, socioeconémicos, organizativas e
higiénica; dirigidas a crear condiciones de
trabajo que garanticen la seguridad, la
salud y capacidad laboral de los

trabajadores




Anexo No. 3
Elementos de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

Fuente: NC-18001: 2005
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Anexo No. 4
Conceptos sobre el término Proceso, dados por diferentes autores,

Fuente: Gonzélez Gonzalez, (2009).

AUTOR CONCEPTO

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

servicios

(Harbour, 1994). La mezcla y transformacién 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

(Manganelli, 1994). negocio pertinentes.

(Peppard, 1996). Cualquier cosa que transforme, transfiera o




simplemente vigile el insumo y lo entregue

como producto.

(Juran, 1999).

Es la organizacion légica de personas,
materiales, equipamientos, energia e
informaciéon en actividades de ftrabajo
disefiadas para producir un resultado final

requerido (productos o servicios).

ISO 9000:2000.

Conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactuan, las cuales
transforman elementos de entrada en

resultados.

Modelo EFQM de Excelencia

Empresarial, 2000.

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

determinadas aportaciones.

(Villa, 20086).

Conjunto de actividades destinadas a
generar valor afiadido sobre las entradas,
para conseguir un resultado que satisfaga

plenamente los requerimientos del cliente.




Anexo No. 5
Elementos que identifican un Proceso.
Fuente: (Pons Murguia, 2006)

Elemento procesador: Personas o maquinas que realizan el sistema de
actividades del proceso.

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

Entradas (inputs): Son los flujos que requiere el elemento procesador para poder
desarrollar su proceso. Ejemplo de ello son los materiales, informacion,
condiciones medioambientales, entre otras.

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

Recursos: Son los elementos fijos que emplea el elemento procesador para
desarrollar las actividades del proceso. Un ejemplo de recursos son las maquinas.
Cliente del proceso: Es el destinatario del flujo de salida del proceso. Si se trata
de una persona de la organizacion se dice que es un cliente interno. Si el
destinatario es el final, entonces se trata de un cliente externo.

Expectativas del cliente del proceso con respecto al flujo de salida: Son conceptos
que el cliente del proceso espera ver incorporados al flujo de salida del proceso y
que si no aparecen, sera capaz de detectar. Estas condicionan su nivel de
satisfaccion.

Indicador: Es una relacién entre dos o0 mas variables significativas, que tienen un
nexo légico entre ellas y que proporcionan informacién sobre aspectos criticos o
de importancia vital cuyo comportamiento es necesario medir, para la conduccién
de los procesos de la empresa. La definicion de indicadores exige la pe
operacionalizacion previa de las variables involucradas.

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

desempefo.



Anexo No. 6
Conceptos sobre el término Riesgo, dados por diferentes autores.

Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009).

AUTOR CONCEPTO

(Aguirre, 1986). Posibilidad presente de la ocurrencia de un

hecho infausto.

(Dominguez,1993) Es la posibilidad de que ocurra un dano a
la salud de las personas causado a través
de accidentes, enfermedades, incendios o

averias.

Documento divulgativo Evaluacién de | Es la comunicacién de la frecuencia o
riesgos laborales, INST. Y norma probabilidad y de las consecuencias que
pueden derivarse de la materializacion de

UNE 81902-1996 EX)
un peligro.

(Sevilla ,2002) Es la posibilidad de ocurrencia de eventos
indeseados como consecuencia de
condiciones potencialmente peligrosas
creadas por las personas y por diferentes

factores u objetos.

(Perdomo, 2002). Expresa la posibilidad de perdida de la

vida o dafo a la persona o propiedad.

(Cirujano, 2002). Es la probabilidad de que la capacidad
para ocasionar dafos se actualice en las
condiciones de utilizacién o de exposicion,
asi como la posible importancia de los

danos.

(Lavell, 2002). Es la probabilidad que se presente un nivel

de consecuencias econdmicas iniciales o




ambientales en un sitio en particular y
durante un periodo de tiempo definido, se
obtiene de relacionar las amenazas con la

vulnerabilidad de los elementos expuestos.

Resolucion 39/2007.

Una combinacion de la probabilidad de que
ocurra un suceso peligroso con la
gravedad de las consecuencias que pueda

causar el evento.




Anexo No. 7

Clasificacion de los Riesgos Laborales. Fuente. Cortés Diaz, (2002)
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Anexo No. 8
Procedimiento para la identificacion, evaluacién y control de riesgos.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 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 la lista 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 legislacién 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 Topodgrafa, es un método sencillo y en ocasiones muy eficaz para
identificar riesgos. Este método consiste en sefialar, mediante simbolos, letras y colores;
los riesgos presentes en un area determinada e incluso, se puede emplear para puestos

de trabajo especificos donde prevalecen altos riesgos.

El mapa nos indica los lugares donde hay que extremar las medidas preventivas y de

control de riesgos, la divulgacion, la sefalizacion y la instruccion de los trabajadores.

El mapa se puede confeccionar para riesgos especifico o para mas de uno, depende de

los intereses de cada lugar. A veces, la agrupacion de muchos riesgos resulta



complicada y no efectiva. Para confeccionar un mapa de riesgos lo primero que hay que
determinar es cuales riesgos se van a ubicar en el 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 0 negativos en los objetivos del
sistema. Son criticos aquellos que sus efectos resulten negativos y en otras condiciones

pueden constituirse en accidentes.

Los incidentes criticos constituyen una fuente importante de identificacion de situaciones

peligrosas.
Andlisis de la Seguridad basado en el Diagrama de Andlisis 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 proceso 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 seguridad a través de OTIDA consiste en considerar una por una las
actividades que conforman parte del diagrama de proceso e identificar en cada una de

ellas las situaciones peligrosas que pueden existir.

Esta técnica puede combinarse con algunas de las anteriores.



Técnica de trabajo en grupo:

Consiste en crear grupos integrados por trabajadores de experiencia, jefes directos,
especialistas con conocimiento de los puestos del trabajo y los procesos asi como aplicar

técnicas como la tormenta de ideas, los grupos nominales.

Los resultados en la aplicacion de trabajo en equipo en los procesos de diagndstico son
satisfactorios.



Anexo No.10

Aspectos de evaluacion del estado de la Gestién de la Seguridad y Salud Laboral a

nivel Empresarial.

Fuente: (Bajo Albarracin, 2000).

4 El elemento evaluado no se tiene en cuenta en la empresa.

3 El elemento es tenido en cuenta de forma anecddtica.

2 El elemento es tenido en cuenta en la empresa pero su cumplimiento es aleatorio.

1 El elemento es tenido en cuenta y su incumplimiento es anecdoético.

0 El elemento es tenido en cuenta y se asegura su cumplimiento total.

Puntuacidon para analizar grado de implantacion

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




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 utilizacion y puede ser utilizada en
cualquier etapa de la planta, particularmente util para la aplicacion por ingenieros no
expertos, si bien, la preparacion del checklist debera realizarla un ingeniero experto
familiarizado con el funcionamiento de la planta y sea conocedor de los procedimientos.

Es uno de los métodos de evaluacion de riesgos mas rapidos y baratos.

Andlisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la
evaluacién temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucion en la
accidentalidad en la empresa se refleja en una evolucion positiva de los indices. Por ello
es normal la utilizacién de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la
evaluacion del éxito de la gestion. La OIT recomendd en 1962 el empleo de unos indices
gue son practicamente de utilizacién 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 donde 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 analisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias
no deseadas originadas por un evento. Este tipo de analisis no esta tan estructurado
como analisis HAZOP o FMECA. Es un método del que no existe tanta informacién como

el resto (es mas artesanal) sin embargo los especialistas avezados en la aplicacion de



esta técnica consideran que es una herramienta facil de emplear y menos tediosa que las
otras. El método puede aplicarse para examinar posibles desviaciones en el disefio,
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
método utiliza la siguiente expresion: ;Qué ocurriria si, por ejemplo, se cierra

manualmente la valvula A en vez de la B que seria la correcta?

Analisis HAZOP o AFO: Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante
las cuales un equipo multidisciplinar realiza un “brainstorming”, bajo un método, sobre el
diseno de la planta; con el objeto de identificar los riesgos asociados con la operacién del
sistema e investigar las posibles desviaciones de la operacién 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. EIl tiempo y
costos invertidos dependen del tamafio de la planta a analizar y el numero de areas de
investigacion. No es efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento

de la metodologia y del proceso.

Andlisis de seguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse
primeramente el OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el

proceso, utilizando la observacion directa y recoger la informacién en un modelo.

Identificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al
o los grupos, utilizando técnicas de solucion de problemas en grupos (tormenta de ideas,

reduccién de listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:
» |dentificacion de los riesgos.
» Andlisis y priorizacion
= Busqueda de soluciones y seleccion.
* Implementacién de efectividad.

Inspeccion de seguridad: Técnica analitica que consiste en el analisis detallado de las
condiciones de seguridad (maquinas, instalaciones, herramientas) a fin de descubrir las
situaciones de riesgo que se derivan de ellas (condiciones peligrosas o practicas
inseguras) con el fin de adoptar las medidas adecuadas para su control, evitando el
accidente (prevencion) o reduciendo los dafios materiales o personales derivados del

mismo (proteccion).



Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios
de seguridad, auditorias de seguridad, analisis de seguridad, estudios de 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 realizacion establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo de la misma.

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

complementarse con otros métodos.

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

alcanza la excelencia preventiva.

Para alcanzar este objetivo, la organizacion cuenta con tres agentes basicos, la direccion,
los trabajadores y los técnicos de prevencion, actuando todos ellos como facilitadores en
el conjunto total de la accién preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel

basico en determinados aspectos.

El modelo establece una serie de criterios que van a dar la forma del triangulo y la
distancia de los vértices con respecto al origen. Utilizandose para la medicion distintas

herramientas, basandose en el criterio evaluado.

= Criterio técnico: inspeccion.
= Criterio de Gestion: auditoria.

= Criterio de Cultura: observacion.

De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la empresa no solo conoce los puntos
fuertes y débiles dentro de cada agente, sino que ademas conoce qué agente debe
priorizar para mantener la equilateridad del triangulo, en consecuencia la uniformidad de
accion de los tres agentes. Una vez realizada la evaluacion, para cada uno de los
aspectos, se tendra un valor dado. Para elegir la priorizacién de las actuaciones la
organizacién seleccionara un elemento de actuacién en aquel aspecto que tiene la
puntuaciéon mas baja. Posteriormente se supondra el valor que tendria dicho aspecto una

vez solucionado el problema sobre el que se ha elegido actuar, obteniéndose una nueva



relacion entre los tres aspectos, eligiendo la siguiente actuacion dentro del aspecto que
siga valorado. Este proceso se repetira hasta transformar el triangulo de riesgo

preventivo en equilatero.

Es importante destacar que los tres aspectos sobre los que actua el modelo, requieren

actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestion empresarial:
= Aspectos técnicos: Direccion por instrucciones (Dpl).
= Aspectos de gestidn: Direccidn por objetivos (DpO).
= Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV).

Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una
tabulacién de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que
acompafa a cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El
modo de fallo es una descripcion de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es
la respuesta del sistema o el accidente resultante de fallo. El analisis FMECA
normalmente no examina el posible error humano del operador, sin embargo los efectos
de una operacion incorrecta son habitualmente descritos como un modo de fallo del
equipo. El analisis FMECA no es efectivo para identificar combinaciones de fallos que
den lugar al accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas de proteccién
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

qgue pudiera haber acontecido adicionalmente.

Analisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como objetivo reproducir
todas las vias posibles que puedan conducir a un acontecimiento final antes de que éste
suceda. Ante un determinado y posible accidente (normalmente grave) que puede ser
generado por una multiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer
todas las posibles vias desencadenantes, identificando los fallos basicos y originarios. La
probabilidad de materializacion de tales fallos también debera ser averiguada, para poder

estimar cual es la del acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcién



del sistema y conocimiento de fallo y efectos. Esta informacién puede obtenerse con un
analisis HAZOP o FMECA previos. Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y
cuantitativo, mas compleja que la anterior, debido a que incorpora el analisis

probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de disefio como en operacion.

Andlisis de arbol de sucesos: Es una técnica de algiin 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.

» |dentificacion de sucesos iniciales de interés.

= Definicién de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas
para el control de sucesos.

= Construcciéon de los arboles de sucesos con inclusion de todas las
posibles respuestas del sistema.

» Clasificacion de las respuestas indeseadas en categorias de similares
consecuencias.

= Estimacion de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.

» Cuantificacion de las respuestas indeseadas.
» Verificacion de todas las respuestas del sistema.

Andlisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacién sistematica de todos los
factores que influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un
analisis minucioso de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas
del entorno requeridas para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los
potenciales fallos humanos y las causas que pueden desencadenar el accidente. El
resultado de su aplicacion es un listado cualitativo de posibles sucesos no deseado
originados por el fallo humano y una serie de recomendaciones para modificar la
calificacion, condiciones ambientales, preparacién, para mejorar la capacidad de
actuacion del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en construccién y en

operacion.



Anexo No.12
Métodos Generales de Evaluacién de Riesgos.
Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).
Método de Alders Wallberg.

Este método, relaciona la magnitud del riesgo R con la posibilidad de que ocurra el

accidente (P) y la posible consecuencia (C).
R=CXP
Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

Los valores de C y P aparecen en las tablas siguientes.

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (C) P

e El peligro totalmente eliminado. 0
e Muy improbable (menos de una vez en diez afios). 0,1
e Improbable (una ves en diez anos). 1
e Poco probable (una vez en tres anos). 3
e Moderadamente probable (una vez en una afno). 10
30

e Probable (una vez en un mes).




DIAS DE INCAPACIDAD C

e Minima. 0,5

e Muy pequefa (uno a dos dias de incapacidad). 1

o Pequena (tres a siete dias de incapacidad). S

e 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).

Método de William T. Fine.

Este método evalua los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). ElI GP resulta de

multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacion peligrosa (C)

por la frecuencia 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 (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (P)

Heridas leves, sin baja,
contusiones, golpes,

pequenos dafos

(C=1)

Remotamente posible, no
se sabe se haya
presentado la situacién de

riesgo

(E=0,5).

Nunca ha sucedido en muchos anos

pero puede suceder

(P=0,5)

Lesiones con baja pero no
graves. Dafios materiales

hasta de 1000,00 ddlares

(C = 5).

Raramente se presenta,

pero se presenta

(E=1).

Remotamente posible pero se sabe

que ha ocurrido

(P=1).

Lesiones graves con baja,
amputacion, incapacidad

permanente. Dafos

Ocasionalmente se

presenta

Coincidencia rara pero posible




materiales entre 1000,00 y
100 000,00 dolares

(C=15).

(E=3).

(P=3)

Muerte. Danos materiales
entre 100 000,00 y 500
000,00 dolares

(C = 25).

Frecuentemente se

presenta

(E=6).

Completamente posible

(P =6).

Varias muertes. Dafios
materiales superiores a 500
000, 00 dolares

(C = 50).

Continuamente o muchas

veces al dia

(E= 10).

Muy probable dada la situacion de

riesgo

(P=10).

Los valores recomendados de GP y las acciones a tomar son los siguientes:

VALORES DE GP

ACCIONES A TOMAR

Se requiere correccidon 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.

Método de Richard Pickers.

Este método evalla los riesgos a partir de la magnitud del riesgo (R).

El valor de R resulta de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a

la 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:

R=CXEXP

Los valores de C, E y P aparece en la tabla siguiente:




CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE
OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesion sin importancia o
dafios materiales mayores a 100,00

dolares

(C =1).

No se puede

presentar

(E=0).

Virtualmente imposible

(P=0,1)

Importante. Lesién con incapacidad

y/o dafios mayores a 1000,00 délares

(C=3).

Se presenta muy

raramente

(E=0,5).

Puede ocurrir pero rara vez
(P=1).

Seria. Lesiones serias con
incapacidad o dafios 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 dafios

mayores a100 000,00 ddélares

(C=20)

Se presenta en

ocasiones

(E=3).

Muy posible que ocurra

(P=6).

Desastre. Lesiones con heridos muy

Se presenta

graves y algunas muertes o dafos frecuentemente Ocurre frecuentemente
mayores de 1 millén de ddlares (diaria) (P=10)
(C=40). (E=6).
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 operacion
200=R=400 Alto. Correccion inmediata.
200>R>70 Importante Se precisa correccion.

70=R=20 De alguna importancia Mantener alerta.

R<20 Aceptable No hay preocupacion.

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:

Baja:

Lesiones sin baja laboral o disconfort (Ejemplos: cortes y magulladuras

pequenas, irritacion de ojos, dolor de cabeza, etc.)

Media:

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que no
comprometen la vida (Ejemplos: Laceraciones, quemaduras,
conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedades que

conducen a una incapacidad menor, etc.).

Alta:

Lesiones que provocan secuelas invalidantes o patologias que pueden
acotar la vida o provocar la muerte (Ejemplos: Amputaciones, fracturas
mayores, lesiones multiples, lesiones fatales y enfermedades cronicas,

etc.).




Las posibilidades de que ocurran los accidentes se clasifican en tres niveles que son los

siguientes:

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.

Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.

Alta: Siempre o casi siempre puede ocurrir el accidente.

El valor del riesgo se estima a partir de las posibles consecuencias y de la posibilidad de

qgue ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

CONSECUENCIAS
ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO
BAJA MEDIA ALTA
BAJA Insignificante Tolerable Moderado
POSIBILIDAD MEDIA Tolerable Moderado Alto
ALTA Moderado Alto Muy alto

Los valores de riesgo y las acciones a tomar aparecen en la tabla siguiente:

VALOR DEL RIESGO

ACCION A TOMAR

INSIGNIFICANTE

No se requiere accion especifica

No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo, se deben
considerar soluciones rentables o mejoras que no impliquen una

carga econémica importante.

TOLERABLE

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se

mantiene la eficacia de las medidas de control.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben

planificarse para su implantacion en un plazo determinado.




MODERADO

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafinas, se precisara una accidon posterior, para
establecer con mas precision la posibilidad de accidente, como base

para determinar la necesidad de mejorar las medidas de control.

ALTO

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

el riesgo.

Cuando el riesgo esté asociado a un trabajo que se esta realizando,
debe resolverse el problema en un tiempo menor al empleado para

los riesgos moderados.

MUY ALTO

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el

riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos

ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007).
Método Simplificado de Evaluacién 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 especificacién y la utilidad del método. Si se opta
por pocos niveles no se puede llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro
lado, una clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una situacion en uno u otro
nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos

cualitativos.




En esta metodologia se considera, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es

funcién del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicién 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 x HC
Hivel de probabilidad {HP)
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| I I | It
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a0 | 7w soen I
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-

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.

Muelte | ‘ Significado

intervencion ,

|1 |4000-600 Stuaciin orice. Correccion rgerte.
|0 |500-150 \Corregir y sdoptar metics de conrol

‘ i ' 12040 \Mejorar si es posible. Seria conveniente

. . |justiticar b _irrterwenc:il:’ln y 5u rentabilicad. |
] i M intervenir, salvo que un andlisis més |

precizo o justifique.

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

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



Fuente: (Pareja Malagén, 2000).

El método explicado anteriormente se aborda con mayor claridad y exactitud en el
capitulo Il de la presente investigacién, siendo este objeto de aplicacion en el

procedimiento utilizado para la evaluacién de los riesgos en dicho estudio.



Anexo No.13

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 visién de seguridad y salud ocupacional, asi como
ir mas alla del analisis de los accidentes y de los riesgos originados por la tecnologia,
para considerar todas las condiciones reales en las que trabajan las personas y las

consecuencias que éstas provocan.

» Fomentar una cooperacion mas activa entre trabajadores y empleadores

Esta cooperacion en los procesos para mejorar la seguridad, la salud laboral, las
condiciones y el medio ambiente de trabajo deberia ser natural, pero todavia no lo es.
Para lograr que lo sea, es necesario instaurar procesos de dialogo social al interior de las
empresas asi como poner en marcha mecanismos que fomenten la informacion, la

consulta y la negociacion.

Los profesionales de la seguridad y la salud laboral, deben esforzarse para que se
puedan eliminar las barreras que impiden una cooperacion activa y deben elaborar

nuevas estrategias practicas que favorezcan que esa participacion 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

cuestion 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.




En ese sentido, el fomento sostenido de buenas practicas de seguridad, salud y medio
ambiente, y una integracién continuada de una cultura de la seguridad como parte
esencial de una cultura social mas general, constituye, quiza, la Unica manera de reducir
los costes cada vez mayores de la atencion de la salud y de la proteccién del medio
ambiente, al mismo tiempo que permite incrementar la productividad general de los

sectores productivos.

= Lograr un mejor analisis, registro y notificacion de accidentes y de enfermedades

profesionales.

Uno de los pilares de la prevencién son los sistemas de registro y notificacién 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 informacion, introduzcan distorsiones y ocasionen pérdidas de datos sustantivos
que conducen a un importante subregistro de los accidentes y de las enfermedades

profesionales.

Es necesario, entonces, que los profesionales de la seguridad y salud en el trabajo
provoquen un mejoramiento de los sistemas de registro y notificacion de accidentes y
enfermedades profesionales. El desafio consiste en desarrollar programas de
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 notificacién que eviten o 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 inspeccién del

trabajo.

Para lograr una prevenciéon 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 actuacién preventivos, que disponga de equipos e instrumentos técnicos que permitan
elaborar diagnosticos precisos y confiables, con servicios que tengan una cobertura
nacional y que alcancen a los sectores productivos donde operan los trabajadores menos

protegidos en materia laboral.




El desafio para la seguridad y salud ocupacional y para sus profesionales, consiste
entonces en contribuir a la elaboracién de programas de formacién y capacitacion de
inspectores del trabajo y de otros agentes publicos, y reforzar y modernizar las
capacidades de los Ministerios de Trabajo en materia de prevencion de accidentes vy

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 cooperacién 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 instauracién 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 capacitacién
practica y campafias de movilizacidn 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 desempefan funciones en los
campos de la informacién sobre seguridad, de la educacién y capacitacion técnicas, de la
investigacion cientifica y tecnolégica asi como de la difusién y divulgacion de los

conocimientos en la materia.




El desafio en este campo consiste en realizar un diagndstico de la situacion del sistema
nacional de seguridad y salud en el trabajo, identificar sus elementos, detectar sus
capacidades y limitaciones, formulando propuestas para su modernizacion vy

reforzamiento.

* Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.

La ergonomia segun Neffa, J.C (1988) sirve para fines multiples: en primer lugar, para
reducir o eliminar los riesgos laborales promoviendo un trabajo seguro alejado de los
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales; en segundo lugar, sirve para
mejorar las condiciones de trabajo a fin de evitar un incremento de la fatiga provocado
por una elevada carga global de trabajo en sus varias dimensiones: carga fisica derivada
del esfuerzo muscular, carga psiquica y carga mental; finalmente, la ergonomia sirve

para lograr una mayor eficiencia de las actividades productivas.

La utilizacién racional de los conocimientos ergondmicos apropiados a cada realidad abre
la posibilidad de mejorar la productividad, reducir los accidentes, incrementar la calidad y
reducir los costes laborales que se manifiestan bajo la forma de ausentismo, rotacion,
conflictos, falta de interés en el trabajo. Por tanto existen buenas razones para
aprovechar la ergonomia, pues incrementa la eficacia de las politicas y de los programas

de seguridad y salud en el trabajo.




Anexo No.14

Cuestionarios de Chequeo. Fuente: Bestratén, Manuel (2000).
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afio, en l&s qua hayan partci-
pade diraclivos da alguna de
las principabus fdmas i |8
amprasa, para fralar fenda-
rnantalrian b Wamas rolatios
a la prevvencidn de fesgoes

# A rosultas da talos rovnianes
@ sialan adaptar rasalucia-
FIRE P BEEFI0 e, }4

3. Tales rasclucionas han alec-
tade tarmBidn a mejoras orga-

nizativas ¥ oo gestidn ... L6

31. Se ha promovido el desarrs-
lle da Accionas o campafias
de prevenciin de riesgos

dentradislos dos Oltimes afios [

TOTAL PUMTUACION AREAS 1




EVALUACIGN
1. jDentro de o2 dog dlumos

4. Este estudio sa ha concrota-
do an la elaborasidn da o

7. Be han previsto los medios
minirmas necasanaE que par-

afins, sa hn sleciunds aigin mapa ¢ inwinteia de desgas 5 mitan alcanzar los abjatives
eaiudio do evaluacdn da lae 4, S0 ha electiade, o a8 han que: o han sedalado ... 07
condiciones de sequrided & 5 Mo aslablacido las normns oo £, Soolrctla peribdicamentaun
higiena an ls empresa? ... 1 1 acirglizaciin deesle mepac s nabgu&:'uamu ¥ mr:w i :os
i i invantario da riosgos ... objelivos aspesiices asla-
iﬂﬂﬂ? S PLANIFIGAGION oriody e
2. Ambltc de los pussios de & o har detmrl PROGRAMA DE PAEVEN Cl'ﬁN
irabalo aleanzades (ung o-fons s i aa.duupurns- 5. 4La planifeazitn do el -
sola respuesta): o aigunoe ohjativas con- ron = ha raducdo enla ais-
cralos A alcrnzar panm i pre- 3
a) Solo & algunos puastos de vancitn da feegos v mejora boracatn de un dociwminto o 51 KO
1121 SN o (- do las concicianas de trabaje (15 programa ge pravencint . oo
b} Bastantes pusstos da tm- &, Los ohjntivos s han dasermi- St ln:meptiia 6f negatve,
-7 - SR e R e T e 1% meto an funcidn de los andli- PEHF-H“M:;E
£) Mayorla di pusstas de i 5is pc'au'iﬂt-d-a sltuackin afec- Elabarads por:
...................................... W twados . D5 | 10, Direosn oo
11, Servicie do Provensién..._. 0= afectado low mosuliados &b s exvraordinarias, ole.) a
12. Comité Segundad o Magione [12 mm“mﬁﬂ Os 41, Costos Bnancenns [nbormes,
13, ASGLoria OXema e, 1 P " d - :ﬁ"ﬂ'mﬁﬂmﬂﬁf
| el 2
14, Carce it | ANALIGES RooNOMIGa 105 ndicianales, gama B
18, Apmabado docntiaknenin 32 E:‘Bbzlmﬂm"”lglﬂﬂfﬁﬂﬁ nistratives, Me.).. O
ﬁf lix direseitn de In smprr Oe dnp:n-sgnsma P s | 42 Cosws w-nmlns IPU‘lnII-
i s et b Sl L Iacion0E por ratardes, poed
1§, Establecidio para un delermé- n E*WEEFW"’:WWW 5':“5'-'9"“ dat do podidas, aie] o
nado periods da bompe .. L1 P ;:’m’;“f:;u b 43. Cosios punitivos o de vimi.
Dlvulgade rullurm.ldqun Ilu- para oiras finos . mL {I-1] :\ugale-u{rnultaﬁ prOcasos
nan conoalmlentis dal miss i ¢ " =
mo: 24, Hay wn cantral y mgummmx} e Jgrf:lw g S
g y ; parisdict o las g_m“ F"ﬂ . ] e e Y
17, direlives y Jﬂflaa o a;-n . TR SUpUSRIB008.... 02| TR DB RGAR, MEBKS
:: jotes da soocidn y Mkonicas E;‘: 35 Enalpuna ocasién 1o ha sm. QEEIENIE ¥ GERENCIA DE
ncargates pliado la parsda pesupuss- SG08
20, trabajadores ... i o= :E};P?ﬁ;?m?@mc; 45. Bl pregrama de contral da
AL, . el fabr
e o b sbok i o uscondaivsgonaprovisth 11 | omproaa conempla sk
eviluacsitn ¥ conirel del de 38, Hay establingids slgdn siste- nos aspactos ralailvas o la
sarrolla dol programa pre- ma da ovalupelin, sunqun pravenclén de rlesges y &
WA g i e bonma Aproximada, di le segurided dal producta
iy b4 pocidanios do {uns sois rospussia):
El programa de pravonclin LTLEmE
contempla los sigulentas trabajo e O+ A Sy an ﬂ*ﬂ'-“-'“ P‘Mi%
contenldon: a7. Hay astablocido -u]'gl.'ln slaba- @ puasiss . 1 Oe
i 3 ma pari b valugsitn, awn- b Gﬂmlrulmenb& an rndn I
2 :?:;glizﬁdlﬁum oo gl 0 oum Bon de lera apreimn plaoaw productive ,, ’ 1
R P g ot ) vt da, de costns por Saficlen.
25, |nvastignoibn dé socidentas 0 cist ea ¢l rabaja 5 s 4. Exigli 31';!ICII'| {;}JTW& dl.l‘ |DE
o netge: al meds amblants
24, Inspecciones oo poguricad ¥ Caso do que alguns dc len anm ?nunlmn-‘ﬂ-ﬂi‘l at
ondlisis de nesgoes ... O dos respuastas antarloras mestirica, residucs, atc) .. e
25 crm'-ddnlnugnmquamm[sl s=ma allrmailva, indique los 47, Exi
4 f | Kisbe algura porsana asig-
oxigten siasges higsinicos), [ lloms que [naliys of slate nndn o las luncionaa do can-
28, Plan o nmorgunca (s as s " trol di riasgos al meds am.
PHOEE-AreD] . s (|| 58 Coptas Aulnfialos o 1:l'E"""'IM‘ bign e exbariar ... 4
a1 :;::amm&s p;mmm [se o Mdm‘. 'Egrm"m;_:::”i uump: ) 48, Tal mﬂ:pcmmh:dlls:irfgwue il
- afz] s i BOMILM N0 s
2 m:ernslsrpmcud-mnml.osde 49. Exista alguna garsona
. 39, Cosles matoiales raﬂdas g e
Iralaja . - desperfoctos, pérdidas de cogrging el conirol da los di-
2. Mantenirniants p-hﬂ'.hn.lun m| fararlos lipos da Mosgas. Lo
o 3 | il O | EREREIELS

a1 S0 comunica al pursnnal

bl 38 I produccita, hd-

dugla, ats {G-urun:m de
Rmzgos) . .

TOTAL PUNTUACION AREA 2

0




3. ORGANOS DE PREVENCION

SEAYVIGCK MEDICD EMPRESA

1. (Exisle un Sordcio Madico
jn Empresa (SMENY .
5 la respiosie 0 nigadiva,
pagar & fem 3

2. Este S.M.E. e» {una sola
rospuosia):
B propio ...
b) mancomunads

COMITE DE SEGLIRIDAD E
Iult‘.IENE

3 (Exishe ol Comild do Seguri-
dad o Higiana (G5 M Ht-gal-
mdntn conslituida?

tarsas prevenilvas -horns
ssmana lnborek (une sola
respuesta):
a) menas de B horas ..
b hasta 8 horse .
¢} hasta 16 horas ..
di hasta 24 horas ...
) mis i 24 horas
iy axclesivamenda .
11. El thenkes da aegmfad dhe In
ompresn ha recibide fonma-
cidn especifica fuara de la
emiraza, en los s Glimas

afios, 411 matorin e preven-
citn . LR

12. Formoclan r_'qmptata dﬂ'l
técnlee do seguridad {una
2008 respuesia):

a) bésica (ELGB.) ..
HER Pl
&} uniwirsilarin gm-dc- mm

d:| univarsilann grivie supe-
(=] S— I TIr e

13. D!lp!lhduncFuiurﬁrqulcn dal
técnlco de angurided (una
aola respussta):

A} dirgccidn (atatf) ...
B} mantenimiento ...

Cla

e

Lle
12
(k]

04

(Rl

-

5 I3 respugsld g5 megaliva,
pasar ai item &
4, EIG.5H. 2o radne {unasaln
respuaRla):
a) scasanalmenta . ...
b wanas vooit ol aho .
c]p-eriﬁd-wm ung ez al
mas..
. ElG.3. H u:llspou'mde un Likra
da Actus |,

6 Loz {Wrmﬂnmnbas i Ins
tratajadores ened & 5. H. han
sido elegioior pot dsios

LEl C.SH. tono asignadas

o

<} persenal aralacanos labe-
[T, L R

o) obres departiumantes |,

14, El téenlco de segqurided ile-

na palgnade slgin colabo-
radar pura &l desorrelle de
sus funcienes (una scla
respuesta):

a} ccasionalrmanbe ...,
b} conlinuomantae .,

15 El denico de saguridad yhe el

Sarvicio de Sequridad dispo-
ne e local o dnpﬂnljanus, e
usa axclusive

16. El téenico da segunda.d dis

port da modies insrumen-
tafas para B mealizacidn de
astudios de las condsionas
dex saguridad o higisna an al
pussia da trabajo .. ...
. L politice de empresa incdu-
ya la aprobacitn dol Honica
dir sarquridnd prra la scguisi-
cidn da nuevas productos,
materiales o eguipss ...

3. El tenies dis seguridiad intar

viend o suparasa ol proyacio
ga una  nueva inslalaciia,
consirucsin o modficacion
A 1 BTRRA5A

[

ooo

Ll
2

lunciongs especilicas oo
contrel del ;:ura-grarna oo pra-
VeIt ...

B, La ingjracidn do las aeim.
bros dird ©.5 H. e valuniaris

TECKICO DE SEGURIDAD

1

1

9. (Exii, aparte doi S.ME. v
gl .5 H., una por=ana dg=
signasia cama Aenion oo &6
T T b RO e

Si fa fospuUesis F5 NRgabva,
pasar i itavn 20,

0. El tésnico do seguridiad de
la amprasa se dedica & lan

B. Eltécnicn da seguidad inter-
wign ¢ SEpardsn s nuavgs
milodes ¥ narmas desarrs-
llzdas para aonirel di iy pro-
duslividad v Rjmcidn da maé-
todes y bempos de trabaje

SERVICIO DE SEGURIDAD ¥
SALUD

2

2

2

0. ¢ El Barvicie Miidice y el Sar-
wicio de Saguridad, an caze
da axislic, elacioen una iabar
rnultidizciplinara interalacio-
neda ¥ estdn integrades an
un sdly Servics do Segquri-
didd y Salud an al Trakajo®

5P la mspuasta g5 neganva,
fingNrar draa.

. Guanias persenm I sampe
[ Hal "

2, Dapnndnnclninrﬁrquleadel
Sarvicle de Segurldad y
Salud (sole una respunos
ta):

i} dirdrozitn (stalf)
&) mantenimémte |,

ch pqrs-clnal o ralacienes la-
barales . e

dj pma:lumﬁn
a) alros depariamentos ...

O

o2

H NG

oo

D

TOTAL PUNTUAGHON AREAS [




4_PARTICIPACION

1. El Comild di Emgrosa ostd E. scondmica Os B Los mandos intermedios y
lommalments constitvida .. & 7. olros o | jafas de seccdn azidn impli-

2. Sa consubtala opinidin dal Go- | cados e la realizacian de
mitéi e Empresa con coasitn L f;:;;.pli??uﬂ?mu:i‘;: delarminadas laraas groven-
da modilicacicnas da ] tivas I:II'I'ul'ﬁﬁ'Ilgmﬂlﬁ @8 acsi-

: g & purtlr de fas luanmnclaa diznles, nspacciongs pari-
505 prodisctives o cambios de | . IS pe o]
puBstoE da trabaja 15 da [0 trabajadares para dicas da saquridad, elabara-
i P ot ’ majorar lus condlolanes da cidn da poinas y procedi

3. Se suale consultar [a opinidn traba|o (una scla respues- miemlas, abs ) O
dir kes Irmbajadares directa- La): Exi fo
mante afectados por esas : %, Existe un sistama fermal de
modilasionms | Os S OCREIAIMBRALG ... LI ?:: participacion di los rabaja-

4. =6 ha u:mmdu. o ol iy &} frecuememente .............. a doras an la facién da objati- i
afo, alguna rasolucidn ales- 7. Hey esiablecide un slsie- VOE PIERENUVEE D=
tva surgida a parlic da las ma de particlpaclén por Los trabajadares participan
consultas elacluadas Os "’i"d:o de Ir‘:':!“ II:nfih ddal en las sigulentos foses de

! e i Clarin: paricdiciand, . g los rarn a8 preavenilves
ek S Ao i barsond can manis <o Srgms
] : 10, edaboraehdm .. ..o 5
car Erlmtgﬁl_nmuﬁare?: Lr;%ui:ﬂ?;n‘p:::;;:::; 1. eacucicn D:
ﬂi?—m‘cﬁ;.an];ri:s.:::‘;mﬁ:g:ﬂé; a ln argenlzocién dob trabpe - RGO oo s [k
|I35 Nlﬁdimas de rabaj . [Jtn fo (une sols reapuesia): 12 2ontrol oo e s
Exlate algdn lipo de Incan- 5) @ alguna B ” Lz 13, Exista un colctive mayoniia-
tlvo parn lns propusstzs da b) an bastantes secciones.. (1% nia de rabajadonas que garti-
mefors de los condlelanes ¢l an s mayosia da dmbitos cipa dirgstamanta an fas b :
da trabajo: do rabaje ....... . [Om naficios da la empress ... L]
TOTAL PUNTUAGION AREA, 4
5. FORMACION i .
METCIDCIS DE TR&BAIY acsdn lonmaliva de la am- id 41, Las neclonos formativas
rasa —— 3] um ae llavan & cobo Inclu-

1. Sa proporcions sl trabale- B : gl:ll.‘l i [una sola respussle):
dar un pericdo de Torma- PI?E".I'EHWQN DE RIESGOS ;
::f;:ﬂm';:ﬁ;:l;; & En loe dos Glimos afos, la A} algunos rabajadoras ... as

y dirocciin ha participads en b} la mayorla o8 bos trabeja-
oot e ks ok Mysgsplomdag | Geeiee O
caminads a la mejora da | ;

rvdtodo detrabajo(una asia gostion di I P,m.f::,ﬁn de ) iegos los Irahamdc-rﬂs 5 e
rospucslal: rspes . ey Ce Las scolenes lormatives
a) ocasionalmenta ... as= 7. Enlos dcus l.'llumns afas, 58 qua dosarredla ln emprasa
by sigmpra R Ot ha realizado alguna assion wan dirlgldes a:

; farmativa W_m‘!‘:"’ "T"b“_i':'d”' 12, capncitar v ndiostrar n ks

2, Los mandas intermadios es- res sobre primerss auxilios, 12 trabrjadaras & fin de majarer
.anwvg':im-;'lan-;g:ﬂ: '"'!F:,'“::; | B Enos des Gllmos anos, se auaapllbuu:lee anal puasio da
= Iagw;':}m(tr?ﬂazo [ hi roaizade alguse sesién rrabaje .. IR |-
reg . m" o farmativa para los trabajada-

a 50 Ao .. P Ll s s abire pravancisn ¥ Grta- 13, majorar su ac ﬂlurl ¥ mativa-

4. Sa dispane dﬁ- nlgﬁﬂ maznual cdn o incandiss ¥ use da m E:.Eﬁ}g.g:aia vrganiza- Os
da INEEEones o procadi- Qi .. =
T d& rabaj p_ar.a lacill- W 9. La ompresi ha Je* ||nadc| ur PERSONAL
Wripgositn limhatue .o 1 datarminada tiompo d |2 jar- 14. Lo emprasu, facliita, de al-

4. El plan de tormecian ests nada laboral paca la forma- " puna monars, que las Tra-
disefiado de formi que (una cin dal F'Wmm an malera ba|adores puadan formar-
acln raspuastn); 0 provancion .. - L8 i fusra da la miama -por-

@) no awista t plan .. TJa | 1k Las seclonas Torml![wu misos, bocas, olc.. (uno
. sefialadaz han side (unn gala reapuaatn):

b o5 enitorme pica odes 1215 aols ropussta):

i . a) sio R sllguncls tmbajada
o} o5 aspocilice egin las &) puniualas o misladas ... s ras . |
s#ocionds o0 F“"”""‘“ tailea: | b inlegradas an un plan de
'5'3]'3 e formacidn Farmalments ssta- A la it Fm e
Er-srs ur rnspunnh&r da la blesida . AL 2} A ipdas los trabajadoms u|

TOTAL FUNTUACION AREA &

e




8. INFORMACION

(vl

o

.

5

i Hay nstablacido vn sisama

da informacidn nonmaizese

].- diraclo para inlartasidn &
lzs rabajadonas? L.

Si @ resoueera a8 n\a_-;l&rrva.

pasar ai o 4

Diriglde a:

, pnicamante al Somild de

Empraza ..

. tambian a ados los .r."u:]..i-

dores an ganeral ., T

. Hay mstablocda un sistama

de infermacsdn previa al par-
sanal alestado sobre modifi-
cacipnas ¥ cambios ¢n los
procasos prodiectives, puns-
o5 do trabajo 0 invarsanas
pravisias ...

Hay mslableclds sr-ul.'m :In-
tama parn comunicer a las
traka adores ioa reauiadan
peonomicos de la empre-
(2

sobne by producelon ..

o

12

§. sobra olros resultades com-
plamentanas ...

7. Laempress eia akguna p
BicacHin -:Ilwlgmwa para los
Irabaijadoros ...

La empross amlie, aungue
sea ocaslonalmeni, elreu-
|pros oacritos paro los ira-
bajadaras sobra divarsos
tamos ncarca de la ampre-
L1 H

paria ol personal Son manss

. para log ratajaderas ...
Lo direcslén de la amprass
tlene ostpblacide un slste-
ma da rauntones Infermati-
was pors sl pergcnal:

. gara jefas de departamants
p.-'lr':pe'l S i sadn 3.-.'0 =
RBSE e e
para ann—argma

. para kos 1mhajsldnrus an gu-
naral .. e

wooo

Os

0o
i

[z
02

0z

14

Hay establecido un sistama
da reeniones ponddicas m-
{ormativas dal parsonal con
mandis ean e rabajadaras

15. Al Incorporaras B LN puag=

Lo da irabale &8 proporeho-
na &l irakbajadar algin tpo
da Infermacién aacrita ao-
bro proecedimisnias de ira-
bafo vy olras cirounslanclas
rolatlves al puasts i Ira-
bajo (uno sofs respuasia):

B sdlo an aljunos pr'BIJ:lS
da-traba|o i

«han la mayoria de los puas
o5 < Trabapd . vk

g an 1odes log DUESJCIS de
rEbajg e 1

. Al noorpararse a un plesto

da trabaje 56 proporciona al
irabajadar inlormacidn escri-
ta sabri ka makria de -
vancn de nesgus &l fra
[T A A ey Tl

TOTAL PUNTUACISH AREA &

s
1w

la

7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.1. CONTROL ESTADISTICD
DE ACCIDENTABILIDAD

1

ha

La

. can baja.,..

o @

iLa emprosa aplion algdn
slatema esladlaticn da con-
Irol de accidenwabilidad? ...,

51 fa respuasta o4 negativa,
parsar af e 7.2,

- Estd pumbletide un sistama

da notificacsén y registro da
aecidentee clasficados me-
dinnter codigas .. S

. El registro o accidenies ia

rariza par ol thonico o sard
cio da sequnidad ... ...

. S5 alaboran periddicamants

estadlslicas do accidentsbi-
lidiad {Indicas di frocumncia y
chir gravesrdad) e

Lax saladistlcas aleclan a

nccldentes:

L ARGEDEAEE

Se ahacila un Falamsants es-
distico oo los acckdanis
diferansiade por seccionss o
grupﬁg hnunﬁqanm de ries-
ga.. TR

oo

e
=2
az2
[z

1o
11
12
13.
14,
5. Se afectia ahun bipo da asia-

6.

-

18.

Sa sfectks una claslficacldn
de los pcclkdentes por aigu-
no de los slgulsniss con-
caplos:

{prma & tipos G0 Aecidenias

. agenle mabanal ...

naturalozn de la lasidn ...,
causas de los acsidenies .

atms ...

dishca dascnpliva de acs-
crantabilidad migs claborada,
inmtentande relacionar gistin-
105 lastoros Ga nasgo [anil-
sis crurado da :-:-ncmmn:
-1 [~H SR
Saarnalaanmaymmnaman-
b cddiges normalizndas
[Q T, AMNSL o W Trabajo
v Sequndad Social} para la
clasificacidn de sccidanlas .
. 56 han fijade ohjgtves con-
crats sabre indices de si-
mirstralidad pmvisios . ...

Se apllca algin métods de
argulmlente v control da la
avoluclén de 8 alnlostra-
lidad a ke largo del afio {una
solo rospuasto):

[mi]
(mR
1
(M)
01

20.
21
22.

i} riitada da lns linkas Emito

by olras mdlodas {indices
mensunhes ind-np|u1diunb||s.

Sa Informa de fos resulta-
dow de I8 sccldentabiiidad
{unz soln respucoia):

) anualme b
b} samostrodmente

) mensualrmante ...

La informocldn de los o=
aultades de la nccldantn.
bilided se aleciua a:

la direetidi ...

. jalas de sacokn v Honicos

BNEATGRS0E i

. trabajederas en genaral

A reiz do los rosultodos
anallilees dolos difarenios
lipos de accidenios, se ha
oslzbleoido un plan de oo-
tuaclan para reduclrlon
{unn sals respussia):

o) pranie redudrias en genaral
) para reduci rllpun hpn da
AR

TOTAL PUNTUACIGN
SUBAREA T i
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s
e
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.2. INVESTIGACION
DE ACCIDENTES

8.
10,

Bl sendctd Mmedico ...
al #hanico dir saguridad

16. Hey astablecids un sistama

i contred electivo del cum-
plimianto do s

& é‘iﬂt‘:ﬁlﬂg IDSMIdun E T'J'\ 11. encargado ..o, 12 FrECIOraE SR ]
5 la rasouesta a5 megativa, 12, jofit da Seecitn ., . D12 | 47, Grade de cumplimentaclan
pagar al flom 7.9, 13. La direcelén tons mmel ‘r’:. "::I:T:L":“:‘ri’ﬁ‘f;

mlanto de los resuliadosde

z. 'ﬁ'“‘m"‘l‘“ 18 '""'“LEQ“":’“ In Investlgacldn de accl Investlgaclén de accidan-

TR A BA A dentes (unA sola respircs. ten (una sola respuests):

a) oeasonalments algunss Ll 1a): a) alts, w0 carmplen on b

by sdlo ks que genaran bajg 119 a) sdla acasionalments ... (mE yorls da accidinfos . [mEH]
) todos . 120 by de loe accidentes conbaja 7 b} medio, s;r curmplan en al- e

% ES"E‘ET;?’EEA?EE:;E?E ) da toddos los accidenws (% nu:o_s acsi waT s l:, :
ACCIRNIES e O | 14, El técnlce de ssgurided ClDpjoBg IRELRlR poCoY b

partlclpa sn la lnvestigeckin LiZulén aa Infermado delos

4. E'él': Irrjlﬁﬂm;:::- de sccidentea (una sala rasuliadas de |8 Invextlga-
dantes . 9 =] ragpUaEiR) clon da acoldentes¥:

n) cumplimantands la mayor 18 I diMrSCion e Y

Bike Rendink oo bo ol corinio o a .| 10 Ll o
vast] * i . & comi OMPHESE .

2 . o [iey :

5. |la dogcnipoidn dal secidente [ Y s A oo Somga: 50 el GEH.. 0

&, elandbzls de causas dalacoh mentanamasl:lelmnvesﬁna- 21, @l E-nc.a'garl-u dhr B spccitn
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.2, INSPECCIONES DE 2EGU-
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

T4, CONTROL DEL RIESGED
HIGIENIZD
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T. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

T.5. PLAN DE EMERGENCIA
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.6, PROTECCION PERSOMAL
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7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
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Anexo No.15
Lista de chequeo de las condiciones técnicas basicas. Fuente: Resolucion 39/2007.

Las entidades laborales estan obligadas a crear y cumplir con las condiciones técnicas que se establecen a

continuacion, segun consta en Anexo 2 de la Resolucién 39/2007 dictada por el MTSS.

1- CONDICIONES DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO | SI NO NP

El jefe maximo de la entidad laboral es responsable del correcto
estado técnico, funcionamiento y mantenimiento de los equipos
tanto manuales como portatiles, eléctricos y neumaticos, equipos y
maquinarias, instalaciones constructivas, instalaciones eléctricas y
en general, asi como de la existencia y actualizacién de los
expedientes técnicos, planos u otros documentos técnicos

necesarios.

Los equipos y maquinarias tienen el pasaporte y el expediente
técnico, con sus requisitos de puesta en marcha, funcionamiento,

mantenimiento y medidas de seguridad en cada etapa.

Los mantenimientos y reparaciones de cualquier tipo que se
realiza a los equipos, maquinarias, instalaciones, incluidas las
eléctricas, se efectuan por personal capacitado y facultado para
ello y bajo la supervision del jefe respectivo, quedando evidencia

escrita de lo realizado.

Los periodos de realizacién de pruebas hidrostaticas o de otro tipo
de caracter periddico, con independencia de las decisiones o
disposiciones de la inspeccion laboral, se definen en las

legislaciones especificas

De acuerdo al nivel de peligrosidad los centros de trabajo estan
clasificados segun categoria que establece el anexo 2 de la
Resolucion 39/2007. Esta clasificacion se propone por los

organos, organismos de la Administracion Central del Estado,




entidades nacionales y los Consejos de la Administracién
Provincial y se aprueba por el Ministerio de Trabajo y Seguridad

Social.

La clasificacion a la que se hace referencia en el articulo anterior
se actualiza anualmente, permite dirigir la accion de prevencién

sobre aquellos que tengan una mayor peligrosidad.

2- EDIFICACIONES Y LOCALES

Las edificaciones, sean de caracter permanente o temporal
poseen la estructura y solidez apropiada.Tienen que ser de
construccion segura y firme para evitar el riesgo de derrumbe y
deberan contar con la licencia sanitaria u otra que se requiera. Los
techos, pisos y cimientos deben tener suficiente resistencia para
soportar y sostener las cargas para las cuales han sido calculados

y en ningun caso ser sobrecargados.

Las edificaciones donde estén instalados centros de trabajo tienen
qgue eliminar las barreras arquitectonicas y garantizar condiciones
adecuadas de accesibilidad a los lugares de trabajo y de servicios

segun establece la legislacion vigente.

El acceso de trabajadores autorizados a los lugares de trabajo
donde la seguridad de los trabajadores pueda verse afectada por
riesgos de caida, caida de objetos o de contacto o exposicidn a
elementos agresivos se realiza con las medidas adecuadas de

proteccién.

Existe un sistema que impida que los trabajadores no
autorizados puedan acceder a zonas afectadas por riesgos de
caida, caida de objetos o de contacto o exposicion a elementos

agresivos

Las zonas de los lugares de trabajo en las que exista riesgos de

caida, caida de objetos o de contacto o exposicién a elementos




agresivos, estan claramente sefializadas

Los pisos son fijos, estables y no resbaladizos, sin
irregularidades, ni pendientes. (No deben existir salientes o
instalaciones eléctrica, hidraulicas u otras al nivel del piso que

provoque caidas)

Las aberturas, agujeros, conductos y huecos de comunicaciones
de todas clases, abiertos en el piso o0 en las paredes, deben
estar protegidos de manera que no puedan caer por ellos
personas u objetos. Esta proteccidon se hace por medio de
rodapiés al nivel del piso, o por tapas o enrejados, cuando estos
estan descubiertos se colocan barandas hasta una altura de un

metro aproximadamente.

Los rodapiés son de cualquier material sélido, de altura no
menos de quince centimetros, firmemente asegurados en tramos

convenientes a los puntales o postes de las barandas.

Las barandas son de una altura aproximada de un metro con los
puntales de metal, de madera u otro material resistente,
debidamente anclados, separados no mas de dos metros entre
si, de manera que toda la estructura sea capaz de resistir una
carga minima de cien kilogramos, en cualquier punto y direccién

de la baranda.

Las tapas o rejas en cubiertas rasantes al nivel del suelo deben
ser de suficiente resistencia para soportar el peso maximo que

transita por el lugar.

3- ESCALERAS

Las escaleras deben tener una barandilla en cada lado abierto
entre cero coma nueve y un metro de alto y pasamanos en cada

lado cerrado.

Las barandillas son de forma permanente y sélida, de madera,

metal u otro material resistente




Los pisos de las escaleras, plataformas y pasadizos elevados no
deben tener aberturas mayores de doce milimetros que permita

la caida de herramientas u otros objetos.

Las escaleras moviles debe ser de materiales resistentes, en
caso de madera no debe tener nudos, ni pintarse. Deben tener

tacos antirresbalables.

El apoyo de las escaleras méviles debe quedar separado de la
pared a la distancia de un cuarto de la longitud del tramo de la

escalera hasta el apoyo superior.

Las escaleras portatiles no deben colocarse delante de las
puertas que abren hacia ellas, a menos que éstas estén abiertas,

cerradas con llave o resguardadas

Las escaleras de mano deben sobresalir al menos cincuenta
centimetros del punto de apoyo superior, o deben tener sistemas

de fijacion.

4- NUEVAS CONSTRUCCIONES E INSTALACIONES

Los proyectos de las nuevas construcciones, obras en ejecucion,
modificaciones, demoliciones y ampliaciones de locales, y los de
fabricaciones e instalaciones de equipos y maquinarias cumplen

las

disposiciones legales y las normas sobre seguridad y salud en
el trabajo y de incendios, tener en cuenta los estudios de riesgos
de desastres y son fiscalizados por los organismos rectores y la

organizacioén sindical en lo que a cada uno le concierne.

Los proyectos de las nuevas construcciones, obras en ejecucion,
modificaciones, demoliciones y ampliaciones de locales y

edificaciones, contienen Proyecto de Seguridad.

Las obras de nuevas construcciones, demoliciones, y aquellas
en que se realiza modificaciones o ampliaciones, asi como los

equipos 0 maquinarias de nueva instalacion, ya sean de




fabricacion nacional o extranjera, antes de iniciar su
funcionamiento garantizan las condiciones de seguridad y salud
en el trabajo y de accesibilidad, lo que es determinado por las
regulaciones que establecen los organismos competentes, los

que emiten la documentacion oficial para la puesta en marcha.

5- ORDEN Y LIMPIEZA

Los lugares y locales de trabajo, sus alrededores, pasillos,
almacenes, patios y cuartos de servicios se mantienen en
buenas condiciones sanitarias, prohibiéndose las acumulaciones
de materiales, basuras, agua y desperdicios evitando Ia
presencia de cualquier vector. Las superficies de las paredes y
los cielos rasos incluyendo las ventanas, las puertas y los
tragaluces, estan siempre mantenidos en buen estado de

limpieza y conservacion.

El piso de todo local de trabajo se mantiene limpio, seco y no

resbaladizo.

(Donde se empleen procedimientos humedos se mantienen
drenajes efectivos, y se dispone de pisos falsos, plataformas,
rejillas, esteras u otros pisos secos con alto coeficiente de

friccion)

Los locales de trabajo se limpian con tanta frecuencia como se
requiere por la naturaleza del trabajo que se lleva a cabo.
(Siempre que es posible se efectua el barrido y la limpieza
durante los periodos de receso en el trabajo, y de forma tal que

se evite levantar polvo)

Los pasillos y lugares de trabajo estan libres de desperdicios,
basuras, herramientas y otros materiales que puedan provocar

golpes, caidas o heridas.

Los patios estan nivelados y drenados para facilitar el acceso y

acarreo de materiales.

Las zanjas, pozos y otras aberturas peligrosas deben tener




cubiertas resistentes o estar cerradas con resguardos

adecuados

Se aplica la norma de sefiales y colores, ademas se sitian en
forma visible avisos, para alertar a los trabajadores y visitantes
sobre las prevenciones que deben adoptar ante los riesgos o

peligros existentes en el mismo

Los depdsitos para desechos o basura estan construidos de
material impermeable, y de manera que sean convenientemente
limpiados, pintados, conservados, desinfectados en los casos
que se requiera y tapados y se cumple lo establecido por la

autoridad competente.

Los depdsitos de basura y desechos se colocan en areas o
locales con piso de material impermeable que permite la limpieza

y desinfeccion de los mismos con la frecuencia requerida.

Debe disponerse de los sistemas de evacuacion, capaces de
asegurar la eliminacién efectiva de todos los residuales liquidos,
y provistos de sifones hidraulicos u otros dispositivos que
prevengan la produccion de emanaciones, manteniéndose en

buenas condiciones de servicio.

Los residuos gaseosos son eliminados de los locales de trabajo
a través de métodos y equipamiento que garantizan que no se
contamine el medio ambiente interno ni externo de forma tal que
no sean sobrepasados los limites establecidos en las normas

vigentes en el pais.

Los residuos peligrosos solidos, liquidos y gaseosos,
particularmente los de alto riesgo biolégico, quimico o
radioactivo, son tratados segun lo dispuesto en las Normas
Cubanas de Medio Ambiente y de Seguridad Nuclear que se
encuentran vigentes a este fin, antes de su disposicion final al

medio ambiente.




6- MEDIOS DE PROTECCION CONTRA INCENDIOS.

Se define los medios de proteccion contra incendios de que
dispone el centro, mediante la consulta de las normas o
contratando los servicios de entidades certificadas para realizar

esta tarea.

Todos los medios de proteccion contra incendios, asi como las
sustancias extintoras y los sistemas (de accionamiento manual o
automatico) de proteccién contra incendios que se adquieren son

aprobados por las entidades nacionales.

Los proyectos para la instalacién de sistemas automaticos de
proteccién contra incendios, asi como el montaje de los mismos,
se ejecutan solo por las entidades y personas debidamente

certificadas a estos fines.

Los sistemas automaticos de protecciéon contra incendios se
mantienen permanentemente en buen estado técnico, debiendo
acreditar cuando se solicite por los organismos rectores, la
aptitud de los mismos, mediante la presentacion de
certificaciones u otros documentos de las entidades competentes

en el pais.

Se garantiza la capacitacion y el conocimiento del personal que
corresponda, para la adecuada explotacion de los medios,

equipos y sistemas de proteccién contra incendios.




Los medios, equipos Yy sistemas de proteccion son
inspeccionados en los términos establecidos por la legislacion
vigente y en las indicaciones del fabricante, por el personal
calificado que se designe por la entidad o se contrate por la

misma a tal efecto.

7- HIGIENE DEL TRABAJO

7.1 Ventilacion, Temperatura y Humedad

En los locales de trabajo se mantienen por medios naturales o
artificiales condiciones atmosféricas adecuadas evitando la
insuficiente concentracién de oxigeno, el calor o el frio
excesivos, los cambios repentinos de temperatura, asi como el
exceso o defecto de humedad, o la pestilencia derivadas de los

procesos.

En los locales de trabajo sujetos a altas temperaturas, los
efectos de dichas temperaturas son reducidas por cualquier
sistema de ventilacién artificial, aislamiento o apantallamiento del

calor de los techos, paredes y pisos.

Se evita la irradiacion caldrica de tuberias de vapor o agua
caliente o de cualquier otro equipo o fuente de calor, por medio
del aislamiento, apantallamiento u otro modo adecuado.
Cualquier objeto generador de calor debe ser instalado siempre

que sea posible, fuera del area de trabajo.




La ventilacion natural debe cumplir, salvo tratarse de cabinas y
situaciones en que las caracteristicas del proceso no lo permitan,

los requisitos siguientes:

a) Superficie: La superficie del piso de los locales de trabajo
nunca es inferior a dos metros cuadrados libres por cada

trabajador;

b) Puntal: La altura del local de trabajo no es inferior a tres

metros;

c) Cubicacién: Todo local de trabajo debe tener una cubicacién
minima interior de doce metros cubicos libres por cada

trabajador;

d) en los recintos y procesos que entrafien peligros especificos,
se cumplen ademas los requisitos establecidos de acuerdo con

la naturaleza de los riesgos existentes;

e) Ventanas: Las ventanas y demdas aberturas por las cuales
tenga entrada o salida el aire, se dispondran en la forma

adecuada para garantizar la circulacion y renovacién del mismo

Cuando en razon de la produccion o la tecnologia empleada, no
resulte factible la ventilacién natural y en general siempre que la
misma resulte insuficiente, se emplea la ventilacién forzada.
Cuando se utilice la renovacion forzada del aire, la toma
destinada a captar el aire fresco, debe alcanzar una altura
suficiente para garantizar su tiro, no debiendo ser menor de tres

metros en un radio de diez metros, sobre las azoteas vecinas.

Cuando las medidas anteriores no resulten factibles o sean
insuficientes, los trabajadores expuestos a las fuentes de alta
temperatura, son provistos de la ropa de proteccion térmica

adecuada.




Cuando se trabaja a temperatura inferior a diez grados Celsius,
se provee a los obreros de equipos de proteccion personal

adecuados de proteccién contra el frio.

En el caso de trabajos expuesto a procesos humedos, se
instalan los sistemas necesarios para la evacuacion rapida de
los liquidos y se proporcionan a los trabajadores los equipos de

proteccién personal adecuados.

Las puertas de los refrigeradores y neveras estan provistas de
un cierre de seguridad y un aditamento con una varilla que,
atravesando la puerta, comunique con el interior del local
refrigerado, a fin de que en caso de quedar un trabajador
encerrado en ese local, pueda, accionando la varilla, abrir la
cerradura exterior. Ademas se instala una sefial acustica y
luminica que complemente el dispositivo anterior, en caso de

defecto o falta de

funcionamiento de éste.

7.2 Ruidos y Vibraciones

Esta obligado a de velar porque al construirse o adaptarse los
edificios y locales de trabajo, o al instalarse las maquinas, se
empleen todos los medios posibles para evitar la generacion de

ruidos que sobrepasen los niveles permisibles.




Donde se pueda producir o se produzcan ruidos, debido al
proceso tecnoldgico u otras fuentes de ruido, se adoptan las

siguientes medidas:
En los locales de trabajo:

a) aislamiento de los locales ruidosos, garantizando que los
mismos estén separados por dobles paredes, distantes entre si
diez centimetro cuando menos, para que medie entre ambos una
camara de aire, o se recubren de materiales absorbentes de las
ondas sonoras. Evitando dejar espacio libres entre paredes y

techos;

b) concentracion en un solo local de las operaciones que no
puedan ser sustituidas por otras menos ruidosas, teniendo en

cuenta las exigencias del proceso de trabajo
En los trabajadores:

a) proteccién auditiva por medio de orejeras contra el ruido,

tapones u otros medios apropiados;

b) disminucién del tiempo de exposicién mediante rotacion del

personal

En los puestos de trabajo donde el trabajador esté expuesto a
vibraciones en correspondencia con la intensidad y tipo, ademas
de las medidas de control del ruido que también lo sea para las

vibraciones, debe garantizarse equipos de proteccion

8 MAQUINARIAS, EQUIPOS Y HERRAMIENTAS

8.1 Resguardos de Maquinarias

El disefio y ubicacion de los resguardos de maquinarias y equipos no puede
impedir el funcionamiento adecuado y eficiente de los mismos durante todo

el proceso de trabajo.

El disefio y construccion de los resguardos de maquinarias, equipos y




herramientas deben cumplir los principios ergonémicos basicos, de forma tal
que garanticen la seguridad y salud de sus operarios durante todo el

proceso de trabajo con los mismos

Las maquinarias y equipos disponen de mecanismos que impidan su
funcionamiento al ser retirados de su posiciébn normal de trabajo los

resguardos y protecciones de las parte peligrosas.

Todos los resguardos de maquinarias y equipos son convenientemente
identificados donde sea posible, mediante simbolos, colores o letreros que

evidencien su condicioén.

Se protegen con resguardos apropiados las partes méviles de los motores
primarios, los equipos de transmisién y las partes peligrosas de las
maquinas accionadas, a menos que estén construidas o colocadas de

manera que una persona u objeto no pueda entrar en contacto con ellas

En la utilizacion de maquinarias y equipos se evita el uso de materias
primas, materiales o lubricantes de caracter nocivo para la salud de los
operarios, u otro personal relacionado. En el caso de que esta situacion sea
imposible evitarla se disponen de dispositivos o sistemas de extraccion
adecuados que impidan el contacto con los trabajadores de tales sustancias
garantizandose ademas el cumplimiento de las correspondientes

regulaciones ambientales vigentes.

Los motores primarios, excepto aquellos que no estén conectados por medio
de ejes, acoplamientos o engranajes a una carga constante, y las maquinas
de inversion sin volante, se equipan con reguladores eficientes que controlen

automaticamente la velocidad del motor primario bajo cargas variables

Los reguladores de velocidad estan provistos de dispositivos automaticos de
parada que detienen el medio de transmisién en caso de que falle el

regulador.

Los aparatos limitadores de velocidad, las paradas de seguridad o las
valvulas de cierre de emergencia estan provistos de controles a distancia, de

manera que en caso de emergencia se pueda detener el motor primario




desde un lugar seguro

Las superficies sometidas a temperaturas extremas, incluyendo las
maquinarias, estan cubiertas, en lo posible, por material aislante o instaladas

de tal manera que no exista peligro para los trabajadores.

Las maquinarias cuyo disefio incluya rodillos y su principio de
funcionamiento implique la posibilidad de contacto de los mismos con los

operarios disponen de elementos de seguridad.

Los volantes, arboles, pernos, tornillos de ajuste, chavetas, ranuras, copillas
de grasa, acoplamientos, articulaciones universales u otras partes moviles,
proyectantes o expuestas que ofrecen peligro, estan resguardadas,
cercadas o encerradas, de manera que prevengan el contacto de personas

con dichas partes.

Los engranajes, ruedas dentadas, cadenas, poleas, correas o0 cuerdas
movidas por fuerza mecanica, estan resguardadas a menos que estén
protegidas por su colocacion. Los mecanismos accionados a mano estan

resguardados siempre que presenten algun riesgo.

El punto de operacion de las maquinarias de trabajo siempre esta

resguardado efectivamente.

Cuando se realicen operaciones en maquinarias, las herramientas y los
materiales de trabajo, no son ubicados sobre estas, sino fijados a mesas
auxiliares o sujetos firmemente a dispositivos especiales convenientemente

dispuestos.

Los extractores, los separadores, secaderos centrifugos, molinos de tambor,
sinfines de corte o transportacién, agitadores, mezcladoras, amasadoras y
limpiadores estaran provistos de tapas eficaces y dispositivos de
enclavamiento, que eviten que las tapas sean abiertas mientras las cestas o
los tambores giratorios estan funcionando o que las cestas o los tambores

funcionen mientras las cubiertas estan abiertas.

Las maquinas de dividir, rebanar o cortar ya sean de discos u hojas, estan
provistas de resguardos adecuados que eviten el contacto directo con las

partes peligrosas.




Las cubas, tanques, pailas o fosos abiertos, sin tener en consideracién la
naturaleza del contenido, utilizados para uno 0 mas usos, estaran provistos
en cada caso y de acuerdo con la disposicion de pasadizos antirresbalables,
barandillas, rodapiés, tapas o cubiertas, sistema de aspiracién, enrejados,
escaleras, registros y otros dispositivos que son requeridos para garantizar

la operacién segura de los mismos

Las maquinarias que deben ser engrasadas durante las horas de labor y que
por su naturaleza no puedan ser detenidas para efectuar la operacion de
engrase, estan provistas de extensiones que permitan proveerlas de grasa,
sin que el trabajador que realice esta operacion corra el riesgo de ser

lesionado por parte de la maquina.

Se prohibe la venta, instalacion, uso, arrendamiento, préstamo, y cesion de
maquinas que se hallen desprovistas de dispositivos adecuados de

proteccion de los elementos peligrosos enumerados en la presente seccion.

8.2 Herramientas

El disefio y construccion de las herramientas garantiza que su utilizacion no
genere peligros para la salud y seguridad del operario. Asi mismo, estan
fabricadas con materiales adecuados para el trabajo a realizar, y se emplean

unicamente para los fines que fueron disefiadas.

En los lugares donde existe riesgo de ignicion de una atmodsfera explosiva a

consecuencia de friccidn, las herramientas son de un tipo tal que no produzcan chispas

Las herramientas manuales no se dejan, aunque sea provisionalmente, en los pasajes,
escaleras o lugares elevados de los cuales puedan caer sobre los trabajadores que estén

debajo.

Se dispone de gabinetes o estantes adecuados y convenientemente situados, en los

bancos o en las maquinarias, para las herramientas en uso.

Los operarios son instruidos y adiestrados en el empleo de las herramientas manuales




con toda seguridad.

Se instalan tomacorrientes fijos a distancia conveniente de los puestos de trabajo a fin de

evitar extensiones de mas de tres metros

Cuando sea necesario provisionalmente el uso de extensiones demasiado largas, éstas
seran suspendidas a una altura no inferior a dos coma cinco metros que permita el paso

libre por debajo de ellas.

Las mangueras y las conexiones de mangueras usadas para conducir aire comprimido a
las herramientas neumaticas portatiles estan firmemente unidas mediante dispositivos de

sujecion a los tubos de salida permanente.

Antes de cambiar las herramientas de trabajo en los equipos neumaticos portatiles, o de
efectuar algun trabajo que no sea una operacion regular, las valvulas de cierre de las

lineas abastecedoras deben cerrarse, asi como también al terminar cada turno.

La herramienta de trabajo del equipo neumatico portatil se quita a mano.

Las ruedas esmeriladoras y las sierras circulares utilizadas como herramientas portatiles

estan provistas de protectores fijos que cubran en lo mas posible sus partes expuestas.

Las herramientas portatiles accionadas por fuerza motriz son revisadas periédicamente
por operarios competentes y mantenidas en todo momento en buen estado de

funcionamiento.

No se usan herramientas manuales y portatiles en mal estado que pueden producir

accidentes.

8.3 Seguridad Eléctrica

Los trabajos a realizar en los sistemas eléctricos estan precedidos por una ORDEN DE

TRABAJO emitida por el nivel facultado al efecto.

Se realizan las comprobaciones necesarias que aseguren el buen funcionamiento y las

condiciones seguras en todos los trabajos que se ejecutan en los sistemas eléctricos.

La ejecucion de trabajos en los sistemas eléctricos esta bajo la responsabilidad de una
persona debidamente facultada y calificada que mantiene su control y supervision,

durante el tiempo que duren los mismos




Las actividades que se realizan en los sistemas eléctricos son ejecutadas soélo por
personal competente, instruido en materia de seguridad y salud en el trabajo y evaluado
para los diferentes tipos de trabajos a realizar. La instruccion de este personal incluye los

métodos de reanimacion cardiopulmonar.

Los locales de las subestaciones eléctricas (exteriores e interiores) y las Pizarras
Generales de Distribucion permanecen cerrados con dispositivos seguros y con
sefalizaciones visibles de la mayor tension que operan, asi como la prohibicién de

acceso a las mismas de personal no autorizado.

Los paneles de fuerza y alumbrado se mantienen con sus tapas cerradas, las cuales

estan identificadas con las senalizaciones de las tensiones y circuitos que operan.

Las instalaciones eléctricas estan distribuidas en tantos circuitos como son necesarios y
con la proteccion eléctrica adecuada. Los circuitos y equipos eléctricos estan
identificados por medio de rétulos, marbetes u otro medio apropiado, a fin de reducir al

minimo los accidentes por errores.

Las masas de un sistema eléctrico estan puestas a tierra, segun el esquema conveniente

y las especificaciones técnicas de fabricantes, importadores y distribuidores.

La tensién nominal de alimentacion de las herramientas portatiles de accionamiento

manual no excede de doscientos cincuenta volts.

Las armaduras de los conductos eléctricos, las canales metélicas de los conductores y
sus accesorios metalicos de resguardo y demas elementos del equipo de utilizacion que

no esté bajo tensién estan conectados a tierra de una manera eficaz.

Los conductores a tierra son de baja resistencia y de suficiente capacidad para poder
llevar con seguridad el caudal mas fuerte de corriente que puede resultar de la rotura del

aislamiento del equipo que protege

En caso de un defecto a tierra se dispone de dispositivos de proteccion apropiados que

desconecten toda la instalacién, o por lo menos, el circuito defectuoso.

Antes de comenzar los trabajos que soOlo se pueden realizar en estado de

desenergizacion se deben ejecutar las operaciones siguientes:

a) desconexiéon completa;




b) aseguramiento contra la conexién imprevista;
¢) comprobacion del estado de desenergizacion;
d) puesta a tierra y cortocircuito;

e) delimitacion y sefalizacién de la zona de trabajo.

8.3.1 Ningun conductor de linea o sistema eléctrico se considera desenergizado para
trabajar en él si no tiene instalado de forma visible, el equipo de puesta a tierra y

cortocircuito.

8.3.2 Las lineas aéreas, soterradas y enterradas donde se realizan trabajos, se

consideran energizadas hasta tanto se demuestre lo contrario.

8.3.3 Se desenergizan las Lineas Aéreas Eléctricas y de Comunicaciones con tensiones
mayores de veinticuatro volts, cuando se realizan trabajos cercanos a ellas con
elementos de altura, incluyendo equipos de izaje, manipulaciéon de cargas y transporte.
En caso contrario se mantiene una distancia no menor de diez metros desde el extremo

externo de estos elementos hasta el conductor mas cercano de la Linea Aérea.

8.3.4 Los trabajos en partes que se encuentran energizadas con tensiones superiores a
cincuenta volts en lugares secos y veinticinco volts en condiciones humedas, mojadas o a

la intemperie no deben comenzarse o deben interrumpirse cuando:
a) no se ejecuten al menos por dos trabajadores entrenados y evaluados en los mismos;

b) los trabajadores no tengan mas de dos afios de experiencia en trabajos que se

realicen cercano a partes energizadas;
c) se avecinen tormentas eléctricas, lluvia o niebla;

d) se reconozca que del estado de las instalaciones o los trabajos que se ejecuten,
puedan surgir factores de riesgos no previstos anteriormente y para los cuales no se han

tomado las medidas necesarias para evitar accidentes o averias.

8.3.5 La seguridad eléctrica de los articulos electrotécnicos se garantiza mediante:
a) el aislamiento eléctrico de las partes conductoras de corriente;

b) el uso de tensiones de seguridad, en correspondencia con las condiciones

ambientales:




1- cincuenta volts en lugares secos
2- veinticinco volts en lugares humedos, mojados y a la intemperie.
c) la puesta a tierra de las partes metalicas no conductoras del articulo electrotécnico;

d) utilizacién de cubiertas, envolturas o revestimientos para prevenir el contacto casual

con las partes conductoras, moéviles y de elevada temperatura del articulo;
e) el bloqueo para evitar acciones y operaciones incorrectas;

f) las pantallas y otros medios de proteccion contra la accién de factores de produccion

peligrosos y nocivos;

g) los medios de aislamiento y eliminacién de las sustancias peligrosas y nocivas que se

forman durante la explotacién del articulo;

h) los elementos destinados al control del aislamiento y a la sefializacion de su deterioro,
asi como para la desconexion del articulo cuando la resistencia eléctrica disminuya por

debajo del valor permisible;
i) la observancia de los requisitos ergonémicos;
j) el Grado de Proteccion Eléctrica (IP) para el cual fueron construidos;

k) la clase de aislamiento para la proteccién contra el choque eléctrico.

8.3.6 Los equipos y maquinas eléctricas deben estar construidos, instalados y
conservados de manera que eviten peligro de contacto directo e indirecto con los
elementos a tension. Sus desconectivos tienen visiblemente identificados los circuitos y

tensién que operan.

8.3.7 Los fusibles e interruptores automaticos que protegen los equipos y maquinas
eléctricas y otros circuitos son de una capacidad de ruptura suficiente para prevenir todo
peligro para la vida de los trabajadores, prohibiéndose el uso de alambres, laminas,
térmicos y otros que no se correspondan con la proteccion eléctrica normalizada que se

requiere en cada caso.

8.3.8 Los elementos a tensién de equipos y motores eléctricos y los aislamientos de los
inductores de alimentacion de los motores, cuando estén instalados debajo de equipos,
fuera de las bases o columnas de las maquinas o en otros lugares donde exista goteo de
aceite, humedad excesiva, vapor de agua, emanaciones u otro agente dafiino semejante,

estan recubiertos por envolturas o resguardos de proteccion apropiados.




8.3.9 Los fusibles para una capacidad nominal de corriente de mas de treinta amperes en
sistemas de corriente alterna o continua que funcionen a mas de ciento diez voltios estan
montados en un receptaculo y son controlados por uno 0 mas conmutadores instalados,

de manera que:

a) el receptaculo no pueda abrirse hasta que el conmutador o conmutadores estén en la

posicion de desconectado, y

b) la cubierta del receptaculo pueda cerrarse antes de colocar el conmutador en la

posicion de desconectado.

8.3.10 En los transformadores y reactores en aceite se toman medidas que reduzcan el

peligro de propagacién del fuego en caso de incendios, tales como:

a) que la expulsion del aceite por el dispositivo de seguridad no afecte a los elementos

conductores, pizarras y estructuras, garantizando que siempre sea hacia abajo;

b) cierre automatico de la conductora que va del tanque conservador al principal, para los

casos de disparo de transformadores y reactores de cien MVA y mas;

¢) cuando contengan una cantidad superior a cinco mil litros de aceite por tanque, camara
o compartimiento, el recipiente que contenga el aceite estara situado fuera del edificio y
sera erigido sobre fosos, drenajes o sumideros, de manera que todo el contenido de cada

uno de los recipientes pueda evacuarse rapidamente;

d) cuando los transformadores y reactores estén instalados en el interior de un local se
dispondra de ventilacion apropiada, se garantizaran condiciones comodas y seguras, asi
como se dispondra de acceso solo a personal autorizado para labores de observaciéon y
manipulacién sin desenergizar. Las paredes y puertas del local seran de construccion

resistente al fuego;

e) el piso debe tener drenaje o sumideros apropiados de tal manera que el contenido de

ellos pueda evacuarse rapidamente;

f) los transformadores eléctricos enfriados por aire, instalados dentro de los locales de las
fabricas, estan separados de materiales combustibles por tabiques de material
incombustible o resistente al fuego, o seran de una tensiéon normal que no exceda de
seiscientos voltios y completamente cerrados, con excepcion de las aberturas de

ventilacion.

8.3.11Las herramientas aisladas o aislantes, medios, instrumentos y equipos, incluyendo




los de proteccion personal, deben brindar la proteccion adecuada, Oregulada por las

normativas técnicas vigentes de acuerdo al tipo de trabajo para el cual estan concebidos

8.3.12 Las herramientas de mano (alicates, destornilladores, llaves, cuchillas, etc.) para el
trabajo en sistemas energizados son de tipo aisladas o aislantes y se utilizaran con

guantes de labor.

8.3.13 Las manijas de las aceiteras, las de los de los limpiadores de escobillas y las de
los demas dispositivos limpiadores empleados en los equipos eléctricos son protegidos

con material aislante.

8.3.14 Se garantizan las mediciones de resistencia de las puestas a tierra de los sistemas
eléctricos al menos dos veces al afio, una en temporada humeda y la otra en temporada
seca; el estado del aislamiento de los equipos electroenergéticos, lineas entubadas vy
soterradas, registros, pizarras, desconectivos y otros articulos con una frecuencia no

mayor de un afio.

8.3.15 Para que exista la proteccion fuera del alcance de las manos y sin intermediario
(herramientas, escaleras y otros) con partes metalicas bajo tension eléctrica, debera
mantenerse al menos dos coma cinco metros de separacion hacia arriba y uno coma

veinticinco metros en el espacio de accesibilidad circundante.

8.3.16 Los espacios de trabajo situados en la proximidad de elementos bajo tension no se

usan como pasajes.

8.3.17 La maquinaria eléctrica que funcione en o cerca de procesos donde se utilice
agua, esta equipada con interruptores de seguridad para prevenir cualquier falla que

pueda producirse al mojarse el equipo.

8.3.18 Los conductores de circuitos eléctricos estan debidamente aislados, fijados

sélidamente y protegidos de personas u objetos.

8.3.32 Los conductores eléctricos utilizados en canales subterraneos son a prueba de

humedad.

8.3.19 Las extensiones eléctricas que se utilicen para trabajar en lugares humedos o
confinados estan conectadas a tensiones de seguridad segun las condiciones

ambientales del lugar.

8.3.20 En los tableros de distribucion o de control de fusibles, de corriente alterna de




ciento diez voltios en adelante, no se permite interruptores de cuchillas descubiertas en

su frente, ni receptaculos de fusibles ni otros circuitos metalicos expuestos.

8.3.35 Los generadores, rectificadores y transformadores empleados en las maquinas de
soldar o cortar por arco eléctrico, asi como los elementos a tension, estan protegidos

contra contacto accidental.

8.3.21 Las armazones o cajas de las maquinas de soldar, rectificadores o

transformadores estan conectados a tierra de una manera eficaz.

8.3.22 Cuando la conexién de uno de los polos del circuito secundario o del circuito de
soldadura a la caja de la maquina de soldar o del transformador, son susceptibles de
provocar corriente dispersa de intensidad peligrosa, el circuito de soldadura sera

conectado a tierra unicamente en el punto de trabajo.

8.3.23 Los bornes de los cables empleados en los circuitos de soldadura por arco estan

cuidadosamente aislados en el extremo de abastecimiento de corriente.

8.3.24 La superficie exterior de los portaelectrodos incluyendo la pieza prensora, esta

aislada de forma segura.

8.3.25 En las maquinas de soldar por resistencia, los elementos a tension, exceptuando

los contactos de soldar, estan completamente encerrados.

8.3.26 Las maquinas automaticas o semiautomaticas de soldar a resistencia estan
equipadas, siempre que sea posible, con resguardo de compuerta o dispositivo de mando
a dos manos disefiadas de tal manera que las manos de los operarios no alcancen la

zona de peligro después que se ha puesto en marcha la maquina.

8.4 Transportadores

8.4.1 Cuando los obreros tienen que cruzar sobre transportadores se disponen de

facilidades de cruce que garanticen su transito con seguridad.

8.4.2 Cuando los transportadores se extienden a puntos que no son visibles desde los
puestos de control, son equipados con campanas, silbatos o sefales luminosas para ser
usados por los operadores antes de poner en marcha la maquina como aviso a los

trabajadores que pudieran encontrarse en posicion de peligro.

8.4.3 Cuando las ruedas de las carretillas o tractores de fuerza mecanica se proyectan




fuera de la carroceria de las carretillas o tractores, se colocan resguardos de ruedas.

8.4.4 Las plataformas de los puestos de funcionamiento de las carretillas de fuerza
mecanica estan provistas de resguardos resistentes de hierro o acero, para proteger a los
operarios contra el peligro de ser comprimidos en caso de choque contra otras carretillas

u objetos.

8.4.5 Los mangos de las carretillas monorrueda o de las carretillas de mano de dos
ruedas son de tal manera que protegen la mano o estan provistos de resguardos que

protege las coyunturas de los dedos.

8.5 Manipulacién, Transporte y Almacenaje de Materiales y Transportacién de Personal

8.5.1 Los trabajadores asignados a la manipulacién de materiales son instruidos en los

métodos de levantar y conducir materiales con seguridad.

8.5.2 Le son asignados a los trabajadores los medios de trabajos necesarios que facilitan

la manipulacion de las cargas.

8.5.3 La anchura de los pasillos en los almacenes de sentido Unico es como minimo el de
la anchura de un vehiculo con carga aumentado en un metro. En caso de circulacién en
ambos sentidos, no debe ser inferior a la anchura de los vehiculos o de las cargas
aumentada en uno coma cuarenta metros. La anchura minima es de uno coma veinte

metros.

8.5.4 El ancho de los pasillos secundarios, es como minimo de un metro. La separacion
de las estibas de las paredes de los almacenes es de al menos sesenta centimetros, y la
altura de las mismas esta en correspondencia con la resistencia de los envases vy

embalajes, no obstante siempre se garantiza el correcto apilamiento de las cargas.

8.5.5 Los materiales son apilados de tal forma que no interfieran con:
a) la adecuada distribucion de la luz natural o artificial;

b) el funcionamiento apropiado de las maquinas u otros equipos;

c) el paso libre de los pasillos y pasajes de transito;

d) el funcionamiento eficiente de rociadores o el uso de cualquier equipo de combatir

incendios;

e) con el mantenimiento y reparacion de las luminarias;




f) las puertas de evacuacion; y

g) salidas de emergencias.

8.5.6 Los diferentes productos, equipos y materiales se almacenan en estantes en los
cuales se colocan el peso maximo permitido. Aquellos productos que por su forma o
textura no puedan embalarse o se obtengan a granel deben almacenarse en pilas o

container siempre respetando los pasillos auxiliares de acceso.

8.5.7 Los productos que se almacenen a la intemperie deben cumplir los requisitos
establecidos por la legislacion en cuanto a proteccion de condiciones ambientales vy
descargas atmosféricas, evitando la corrosion, los derrames u otras averias que afecten

el medio ambiente.

8.5.8 Se prohibe el almacenamiento de sustancias combustibles, comburentes, oxidantes
u otras sustancias peligrosas en un mismo almacén, segun la legislacion vigente. Las
cargas generales deben tener un almacén y los alimentos deben cumplir las normas de
almacenaje establecidas, separando los frescos, de enlatados, y refrigerados a diferentes

temperaturas.

8.5.9 Se prohibe fumar en todo lugar dedicado al almacenamiento.

8.5.10 Durante la transportacion en vehiculos de cualquier tonelaje se garantiza que los
materiales que se encuentren en forma de polvos o desprendan el mismo deben ser

protegidos por lonas para evitar la dispersion de los mismos y sus consecuencias.

8.5.11 Las cargas se distribuyen en las planchas de los vehiculos de forma tal que se
garantice la estabilidad de las mismas y se sujetan con medios adecuados, prohibiéndose
que viajen trabajadores junto a las cargas, si no se garantizan las condiciones minimas

de altura de barandas y medios para ir sentados.

8.5.12 Se prohibe el movimiento de contenedores cuando no tengan funcionando todos

los sistemas de agarre a las planchas de los camiones.

8.5.13 Antes de proceder a la descarga de los contenedores siempre se comprueba la
liberacion de los sistemas de sujecién y no debe haber personal ajeno a las labores de

descarga ni en el area de colocacion.

8.5.14 Los vehiculos encargados de la transportacion de cargas generales y personas

cumplen con lo establecido por el Cédigo de Vialidad y Transito, asi como los choéferes de




los mismos, incluyendo lo que corresponda en los programas de prevencion establecidos

en la Seccion Il del Capitulo lI.

8.6 Recipientes a presion sin fuego

8.6.1 Cada recipiente tiene una placa metalica colocada en el cuerpo o una etiqueta

convenientemente protegida, con los siguientes datos:

a) nombre del fabricante;

b) no de serie;

c) afo de fabricacion;

d) presion de Trabajo,

e) presion de Prueba;

f) temperatura de célculo de las paredes del recipiente;

g) temperatura de trabajo (cuando difiera de la ambiente);
h) sustancia;

i) volumen.

8.6.2 Los recipientes a presion se instalan de forma que todas sus partes puedan
inspeccionarse facilmente, y con el requerido anclaje que impida un desplazamiento o
vuelco no deseado. Estan equipados con aberturas de acceso, orificios de mano y otras
aberturas para examinarlos y limpiarlos en su interior, en funcién de las caracteristicas
técnicas de cada uno. Las aberturas de acceso son de tamano suficiente para permitir la

entrada y salida con facilidad.

8.6.3 Los recipientes a presion estan protegidos por valvulas o aditamentos de seguridad
y de desahogo y por dispositivos indicadores y de control que deben garantizar un

funcionamiento seguro.

8.6.4 Las valvulas de seguridad de los recipientes a presién que no generan presion ellos
mismos, sino que la reciben de fuente exterior, estan conectadas a los recipientes o
sistemas con el fin de evitar que la presion exceda de la maxima de trabajo permisible en

cualquiera de los recipientes protegidos por dichas valvulas.

8.6.5 Las valvulas de seguridad de los recipientes a presion que generan presion ellos

mismos, estan conectadas directamente a los recipientes o las tuberias de los recipientes




si el contenido de éstos representa posibilidad de obstruccion o pueda ocasionar

interferencia con el funcionamiento de las valvulas de seguridad.

8.6.6 Cuando se usan discos de ruptura como proteccion adicional de los recipientes a
presion, los mismos accionan a mayor presion que aquella para la cual hayan sido

ajustadas las valvulas de seguridad.

8.6.7 Los dispositivos indicadores y registradores en los recipientes a presion, son
facilmente legibles y protegidos de tal manera que no pueden lesionar a los trabajadores

en caso de ruptura.

8.6.8 La entidad realiza la inspeccién exterior de los recipientes a presion y sus

dispositivos de seguridad con la periodicidad establecida por la legislacion vigente.

8.6.9 Los recipientes a presién son inspeccionados interior y exteriormente, por
inspectores calificados y debidamente autorizados del organismo correspondiente en las

siguientes fases:
a) antes de ponerse en servicio, después de la instalacion;

b) antes de ponerse en servicio, después de reconstrucciones y reparaciones.

8.6.10 El agua abastecida a los tanques de agua a presion debe estar libre, siempre que

sea posible, de materias soélidas en suspension y de sedimentos.

8.6.11 Si el tanque para agua caliente a presion no esta construido para resistir la presién
total de la caldera de vapor, se equipa con una valvula de reduccién colocada entre la
valvula de cierre del vapor y el tanque. En el lado de baja presién de la valvula de

reduccion se instala una o mas valvulas de desahogo o de seguridad.

8.6.12 Los tanques de agua caliente se inspeccionan frecuentemente por inspectores
calificados del organismo correspondiente. Dichas inspecciones incluyen pruebas

hidrostaticas, cuando el inspector lo estime necesario.

8.6.13 Los tanques de aire comprimido se instalan de forma que sean accesibles para
inspeccionarlos interior y exteriormente y estan provistos de aberturas adecuadas para

examen y limpieza.

8.6.14 Las valvulas de seguridad de los tanques de aire comprimido son proporcionadas

al volumen de aire que pueda suministrarse, de forma tal que no sobrepase la presion de




trabajo del recipiente.

8.6.15 Los tanques de aire comprimido se equipan en el punto mas bajo posible, con
valvulas de drenaje que se abren diariamente, a fin de eliminar la suciedad, el agua y el

aceite acumulado en el interior de ellos.

8.6.16 Los tanques de aire comprimido deben limpiarse del aceite, carbén y otras
sustancias acumuladas en su interior, segun el tiempo de explotacién y que no exceda el

tiempo de servicio del correspondiente a tres meses.

8.6.17 El aire comprimido se manipula o emplea Unicamente para ejecutar su trabajo, y

en ningun caso se dirige el chorro de aire contra persona alguna

8.6.18 En ningun caso se emplea aire comprimido para forzar la salida de liquido u otras
sustancias de un recipiente que no esté construido para soportar la presion del aire

suministrado.

8.6.19 Cuando los tanques inyectores de acido estan forrados de plomo se deben

adoptar medidas adecuadas para proteger a los trabajadores contra el saturnismo.

8.6.20 Los tanques para liquidos refrigerantes se equipan con valvulas de cierre en cada

tubo de entrada y salida.

8.6.21 Los indicadores de nivel de liquido en los tanques para liquidos refrigerantes,
excepto cuando sea del tipo de visor circular, estan provistos de valvula de cierre

automatico.

8.6.22 Las valvulas de desahogo de presion y los tapones fusibles de los tanques para
liquidos refrigerantes se proveen de tuberias de descarga que los conduzca directa y

separadamente a la parte exterior de los edificios

8.6.23 Las valvulas de desahogo de presion y los tapones fusibles de los tanques para
tanques de liquido refrigerante que contengan amoniaco y anhidrido se descargan en
tanques sélidos de tipo cerrado o que estén provistos de cubiertas moviles, y no se usan

para ningun otro fin que el de absorber el refrigerante.

8.6.24 En cada recipiente después de su instalacion o reparacion, se anota con pintura

en un lugar visible o en una tablilla especial de formato no menor de doscientos por




ciento cincuenta milimetro, los siguientes datos:
a) presion autorizada;

b) fecha (mes y afo) de la ultima y de la siguiente inspeccion interior y prueba hidraulica.

8.6.25 Los recipientes a presion asi como sus tuberias de alimentacién y drenaje estan
protegidos con material aislante del calor para proteger a los trabajadores de las

irradiaciones y quemaduras.

8.6.26 Se emplean tuberias de material termoresistente para las lineas de vapor y sus

uniones.

8.6.27 Se paralizan los recipientes a presién cuando:

a) la presién exceda lo permisible;

b) las valvulas de seguridad o los dispositivos de seguridad estan en mal estado;
c) los mandémetros no funcionen correctamente o tengan vencido el plazo de
verificacion metroldgica;

d) en los elementos principales se detecten fisuras, vejigas, pérdidas de espesor en las
chapas, escapes o sudoracion de las costuras soldadas, pases y/o salideros por uniones

de cualquier tipo.
e) Esté vencido el plazo de realizacion de las inspecciones técnicas establecidas.

f) Cualquier desperfecto que constituya un riesgo inminente para la seguridad de

explotacién del medio.

8.6.28 Las valvulas se desmontan para su revision y mantenimiento al término de un afio.

8.6.29 Las valvulas de seguridad instaladas en recipientes a presién sin fuego
consumidores de vapor, tienen medios de accionamiento manual forzado con la finalidad

de que sean comprobadas en cada turno de trabajo

8.6.30 En los recipientes que empleen vapor como sustancia de trabajo, se recupera el

condensado proveniente de estos, siempre que las caracteristicas del proceso lo permita.

8.6.31 Cuando los recipientes a presion calentados a vapor trabajen a una presion inferior
a la de la tuberia de alimentacion se cumple el siguiente orden en la colocacion de los

accesorios en esa linea: valvula reductora de presiéon, manémetro y la valvula de




seguridad, con facilidad de acceso y lectura

8.6.32 Se deben sefalizar las areas o locales donde estan instalados equipos a presion

sin fuego con carteles o sefales de aviso

8.6.33 Los compresores de aire cuyo volumen del tanque de almacenaje sea superior a

dos metros cubico se instalan fuera de las areas de trabajo y de los pasillos de transito.

8.7 Calderas de Vapor

8.7.1 En las calderas importadas o fabricadas en el pais se | fija una placa con los datos

siguientes:

a) nombre del fabricante ;

b) numero de fabricacion;

¢) ano de fabricacion;

d) produccién nominal de vapor en kg/h o t/h;

e) presion Maxima Permisible de Trabajo en kg/cm2;

f) temperatura maxima del vapor, fluido térmico o del agua a la salida de los

sobrecalentadotes y los economizadores respectivamente en C;
g) superficie de calentamiento en m2;
h) temperatura del fluido en grados C;

i) capacidad de intercambio en Kcal.

8.7.2 La entidad que explota la caldera, habilita libros de controles en los cuales se
anotan los resultados de las comprobaciones efectuadas a dicho equipo, sus elementos,
dispositivos y accesorios, asi como la hora en que se realizan las extracciones de fondo y
el tiempo de duracion de estas, la entrega y recepcion de la caldera durante el cambio de
turno. Se mantiene un registro de conservacion de la caldera en el cual se anota, las
fechas correspondientes de todas las pruebas, inspecciones interiores y exteriores,

limpieza y reparaciones efectuadas.

8.7.3 Todas las calderas son inspeccionadas interior y exteriormente, por inspectores
calificados y debidamente acreditados del organismo correspondiente en las siguientes

fases:

a) antes de ponerse en servicio, después de la instalacion;




b) antes de ponerse en servicio, después de reconstrucciones y reparaciones;
c) periodicamente, mientras estén a presion, a intervalos no mayores de 12 meses, y

d) periédicamente, mientras no estén en operacién, por lo menos una vez cada doce

meses.

8.7.4 Siempre que se van a realizar nuevas construcciones e instalaciones de Salas de
Calderas, asi como sustituciones o bajas se deben avisar y contar con la aprobacién

documental de los organismos correspondientes.

8.7.5 Las calderas de nueva instalacion, reacondicionadas o que llevan un largo periodo
de inactividad, se examinan cuidadosamente antes de ser puestas en servicio,

comprobandose los aspectos siguientes:
a) que no queden en su interior herramientas o materiales extrafos;

b) que todos los accesorios, dispositivos y conexiones estén en condiciones apropiadas

de funcionamiento;

¢) que todas las aberturas de descarga y de acceso estén cerradas; y, d) que las valvulas
de seguridad, las conexiones de los mandmetros de vapor, o las de agua de las

columnas y de los indicadores de nivel, estén libres de obstrucciones

8.7.6 Cuando las calderas se retiran del servicio temporalmente, se adoptan las medidas
adecuadas de conservacion, para evitar la corrosiéon que se origina por la influencia de la

humedad y del oxigeno.

8.7.7 La caldera se retira del servicio inmediatamente cuando se descubran salideros
cerca de uniones longitudinales o en los rebordes de los fondos del envolvente o los
domos; ocurran fallas en los tubos; roturas en los ligamentos de las placas o fisuras en

los tubos centrales de fuego.

8.7.8 Las tuberias, valvulas y elementos de las calderas, en los que la temperatura de la
superficie externa supere a los 45 grados C, se cubre con material termoaislante. Las

columnas de agua se exceptuan de lo dispuesto anteriormente.

8.7.9 Las tuberias, valvulas, trampas de vapor, elementos y equipos auxiliares de las
calderas, no pueden presentar escapes de vapor, agua, combustible, fluidos térmicos u
otros defectos que impliquen peligros para los trabajadores, ni tampoco deterioro por

oxidacién o corrosion de las estructuras metalicas, elementos y equipos auxiliares




8.7.10 Para el acceso seguro a las valvulas auxiliares y demas elementos de las
calderas, se instalan escalerillas y pasillos con barandas y rodapiés, de materiales
incombustibles, provistos de superficies antirresbaladizas, asi como los pasillos se
mantienen sin obstrucciones. En el caso de los canales de desagie o atarjeas cuentan

con tapas o rejillas de superficie antirresbalable y garantizan el correcto drenaje del agua.

8.7.11 Las calderas asi como sus elementos, equipos auxiliares, dispositivos y
accesorios, poseen la iluminacion requerida para garantizar que todas las observaciones
y operaciones se realicen con seguridad, y cuentan con alumbrado de emergencia el que

esta dirigido hacia los dispositivos de control y seguridad.

8.7.12 La entidad que explota las calderas controla el buen estado de dichos equipos y el
orden y limpieza del lugar donde se encuentren instaladas, asi como en sus alrededores,
no permite que se almacenen materiales combustibles y objetos que puedan obstruir la

operacion segura de las mismas.

8.7.13 Cuando las calderas de vapor son sometidas a pruebas hidrostaticas, la presién
de prueba no excede de una y media veces la presion de trabajo maximo permisible. La
presion de prueba se aumenta a razon de tres coma cinco kilogramos por centimetro
cuadrado por minuto y se tiene un control adecuado para que no se exceda en un seis

por ciento de la presion de prueba requerida.

8.7.14 Cuando exista un riesgo de propagacion de incendio entre una sala de calderas y
los locales adyacentes donde se fabrica, emplea, manipula o desprendan materias
explosivas o altamente inflamables, la separacién de los locales y la sala de calderas son
completas y no existen salidas u otras aberturas en las paredes entre dichos locales y la
sala de calderas segun lo establecido en las regulaciones vigentes. El eje longitudinal del

equipo esta paralelo a la ubicacién de dichos locales.

8.7.15 Se instalan pasillos y escaleras con barandillas de hierro o de otros materiales
resistentes a la combustion provistos de superficies antirresbaladizas para el acceso
seguro a las valvulas elevadas, columnas de agua, reguladores de alimentacién de agua

y a los otros accesorios de las calderas.

8.7.16 Las calderas tienen aberturas de acceso y de inspeccion, aberturas de mano u
otras aberturas para examen y limpieza. Las aberturas de acceso seran de tamafo

suficiente para permitir la entrada y salida con facilidad.




8.7.17 Las calderas, tanto de accionamiento manual como automaticas, son operadas por
trabajadores que tengan acreditada la calificacion requerida, a partir de una correcta

seleccion del personal.

8.7.18 Los operadores de calderas obtienen su calificacién técnica a través de un Curso
de Formacién el que debe ser impartido por una entidad especializada, debidamente
acreditada, quien avala a través de un certificado oficial el resultado de los estudios

cursados y aprobados.

8.7.19 Las calderas de vapor, tanto de accionamiento manual como automaticas, estan
vigiladas constantemente por los trabajadores a cargo de ellas, en el caso de las calderas
de fluido térmico, dadas las caracteristicas técnicas y el nivel de automatizacién que
poseen no necesariamente deben permanecer junto a la caldera, aunque deben
permanecer cercano a la misma para poder intervenir en la misma ante cualquier

emergencia.

8.7.20 El tiempo de operacion de estos equipos no excede las ocho horas, teniendo en

cuenta el nivel de atencion que requieren y su peligrosidad.

8.8 Valvulas de Seguridad y Accesorios de Calderas

8.8.1 Todas las calderas incluidas las eléctricas, evaporacion continua y de locomotoras
estan equipadas, por lo menos, con una valvula de seguridad y con dos cuando
sobrepasen la produccién de vapor de una tonelada por hora en el caso de las calderas
de fluido térmico cuentan con una valvula de seguridad instalada en el sistema, el que

tiene dirigida su descarga hacia el tanque de compensacion.

8.8.2 La valvula o valvulas de seguridad son de suficiente capacidad para descargar todo
el vapor generado por la caldera a su maxima carga. Las valvulas de seguridad se
ajustan para que disparen a una presion no mayor que la presion de trabajo maxima

permisible de la caldera.

8.8.3 No se colocan valvulas de cierre u otra obstruccion del vapor entre la caldera y la

valvula de seguridad o entre ésta y el punto de descarga de la tuberia conectada a ella.

8.8.4 Las valvulas de seguridad tienen conductos para la evacuacion del vapor, que se
extienden fuera de los limites de la sala de calderas. La evacuacién no puede crear
contrapresion detras de la valvula. La seccion transversal del conducto no sera menor

que la totalidad del area de escape de las valvulas y dispone de conductos que facilitan y




garantizan el desagtie libre del condensado que se puede acumular en ellos.

8.8.5 En las calderas méviles no pueden instalarse valvulas de seguridad de accion

directa del tipo palanca y peso.

8.8.6 Las valvulas de seguridad estan provistas de medios especiales para controlar y
comprobar su funcionamiento normal durante el trabajo, mediante su apertura forzada
desde el puesto de trabajo del operador. La apertura forzada debe garantizarse, con un

ochenta por ciento de la presion del inicio de la apertura.

8.8.7 La comprobacion del buen funcionamiento de las valvulas de seguridad mediante el
accionamiento forzado, se realiza cada vez que se pongan en servicio la caldera, el

sobrecalentador y el economizador y ademas, en los siguientes plazos:

a) no menos de una vez cada 24 horas para las calderas, los sobrecalentadotes vy

economizadores con presién de trabajo de hasta veinticuatro kgf/cm?; y

b) con la periodicidad establecida por el fabricante para las calderas con presiones

mayores de veinticuatro kgf/cm?2.

8.8.8 Las valvulas de seguridad se mantienen de forma que no presenten escapes,
atascamientos y problemas de sellaje. Las valvulas de seguridad se desmontan, revisan y

se les da mantenimiento en cada parada, para la inspeccién interior anual.

8.8.9 Las salidas de vapor y de fluido térmico de las calderas estan equipadas con
valvulas de cierre colocadas en un punto accesible y tan cerca de la caldera como sea

posible.

8.8.10 En las calderas de vapor que posean columnas de agua, los tubos que conectan

estas a aquellas, poseeran las caracteristicas siguientes:
a) diametro no menor de veinticinco milimetro;

b) provistos de una pieza en cruz en cada codo de angulo recto a fin de facilitar la

limpieza o inspeccion;
c) el tubo de vapor debe drenar hacia la columna de agua y el de agua hacia la caldera y

no debe existir en ellos la posibilidad de formacion de bolsas;

d) y los tubos que conectan los indicadores de nivel del agua directamente con la caldera
de vapor, tienen un diametro interior no menor de veinticinco milimetro. Si los referidos

tubos presentan una longitud mayor de quinientos milimetro o son curvos, el diametro




interior sera de cincuenta milimetro, como minimo. El radio de la curvatura de los tubos

curvados no es menor que la magnitud séxtuple del diametro exterior del tubo.

8.8.11 En las calderas de locomotoras y verticales de tubos de fuego, la instalacion de los
indicadores del nivel de agua puede realizarse mediante tubos que posean un diametro
de doce milimetro como minimo o, de las propias valvulas de cierre del indicador,

siempre que tengan como minimo un diametro de doce milimetro.

8.8.12 En dependencia de la presion maxima permisible de trabajo en la caldera de
vapor, debe utilizarse los tipos de indicadores del nivel de agua de accién directa que se

expresa a continuacion:

a) indicadores con laminas de cristal planas, lisas o estriadas, transparentes, para las
calderas con presion de hasta cuatro coma cero Mpa (cuarenta kgf/cm?); Indicadores con
laminas de cristal lisos, con junta de mica o con juego de laminas de mica para las

calderas con presién superior a los cuatro coma cero Mpa (cuarenta kgf/cm?);

b) indicadores de nivel de agua con tubos de cristal para calderas con presion de hasta

uno coma seis Mpa (dieciséis kgf/cm?).

8.8.13 Las columnas de agua estan dotadas de una valvula de desaglie con conductos
adecuados, de veinticinco milimetro de diametro como minimo, dirigidos hacia un lugar

seguro.

8.8.14 Las calderas que producen solamente vapor saturado, estan equipadas, por lo

menos, con un manémetro de control.

8.8.15 Las calderas que generan también vapor sobrecalentado, estan equipadas por lo
menos con dos, uno que mida la presion del vapor saturado y otro la del vapor

sobrecalentado. Estos mandmetros estaran colocados de forma que:
a) estén exentos de vibraciones;
b) ofrezcan una visién clara desde la posicion normal de trabajo del operador; vy,

c) se tenga en cuenta la presién originada por el peso de la columna de agua.

8.8.16 En cada indicador de nivel de agua de las calderas de vapor, importadas o

fabricadas en el pais debe expresarse con claridad:
a) el simbolo del fabricante; vy,

b) la presiéon nominal.




8.8.17 A cada indicador de nivel del agua de los sefialados en el articulo precedente,

debe adjuntarse la documentacion técnica que contenga los siguientes datos:
a) denominacion del fabricante; y

b) presion nominal

8.8.18 En cada caldera de vapor se instalan no menos de dos indicadores de nivel del
agua de accidn directa, situados en el plano vertical y con una inclinacién hacia delante
de treinta grados como maximo, de forma que pueden ser leidos facilmente. Se
exceptuan de lo dispuesto en el articulo precedente las calderas de vapor de circulacion
continua y aquellas cuya construccion no requiera el control de la posicion del nivel de

agua.

8.8.19 Cada indicador del nivel de agua se une al cuerpo de la caldera de vapor, 0 a la
columna de agua, mediante toma independiente, de modo que cuando indique la posicion
mas baja, quede aun cantidad suficiente de agua en la caldera, que es el nivel de agua

minimo permisible en la misma.

8.8.20 Los indicadores estan equipados con un érgano de cierre en la toma superior y
otro en la inferior, que puede ser facilmente accionados desde el lugar de trabajo.
Cuando se trabaja con presion superior a los cuatro coma acero Mpa (cuarenta kgf/cm?),
los indicadores de nivel de agua estan equipados con dos 6rganos de cierre en cada
toma, colocados en serie, para su desconexion de la caldera. El segundo érgano de

cierre debe ser de accién rapida.

8.8.21 Cada indicador del nivel de agua debe tener en el nivel minimo permisible una
marca con la inscripcion “NIVEL INFERIOR”, y en el nivel maximo permisible, otra marca
con la inscripcion “NIVEL SUPERIOR”. La inscripciéon se debe colocar sobre el
instrumento del indicador de nivel de agua o sobre el domo de la caldera, cerca de la

placa o tubo transparente del indicador de nivel de agua de accién directa.

8.8.22 Los indicadores de nivel de agua de accién directa con tubos de cristal, estan
provistos de un cristal alambrado o de otro resguardo adecuado para proteger a los
operarios de los vidrios que salten, o del agua caliente que se escape en caso de rotura,

y se disefian de manera que no obstruyan la observacién de dicho nivel

8.8.23 Se exceptuan de lo anterior, aquellos que estan distanciados tres metros, como

minimo, del punto de observacion habitual del operador.




8.8.24 Los tubos que conecten las columnas de agua a las calderas son de un diametro

de veinticinco milimetro como minimo y son lo mas cortos y directos posibles.

8.8.25 Las conexiones de agua desde las calderas a las columnas de agua estan
provistas de una pieza en cruz en cada codo de noventa grado angulo recto, a fin de

facilitar la limpieza.

8.8.26 Las columnas de agua de las calderas estan dotadas de un grifo o valvula de

desagtie con conexiones adecuadas dirigidas a un punto seguro de disposicién.

8.8.27 Cada caldera de vapor esta equipada con un manémetro de vapor, colocado de tal
manera que ofrece una vision clara y despejada al operario desde su posicion habitual, al

frente o al costado de la caldera.

8.8.28 Las calderas de vapor estan equipadas por lo menos con un indicador de nivel de
agua, conectado directamente a la caldera o a la columna de agua, por una tuberia de no
menos de doce milimetros de didametro interior; que es facilmente legible por el operador

de la caldera.

8.8.29 Las calderas de vapor estan equipadas con tres grifos comprobadores del nivel de

agua, colocados al alcance visible del indicador de nivel de agua.

8.8.30 Los tapones fusibles cuando se usan en las calderas de vapor como alarma
adicional de nivel bajo de agua son renovados a intervalos que no exceden de un afio de

servicio.

8.8.31 Las calderas de vapor estdn equipadas por lo menos con un tubo de desagie
dotado de una valvula de grifo en conexién directa con el espacio de agua mas bajo e

instalado de manera que toda el agua de la caldera puede salir por él.

8.8.32 Las calderas de vapor se abastecen con agua tratada o purificada, a fin de evitar

la corrosion y la formacion de incrustaciones.

8.8.33 El extremo de descarga de la tuberia de alimentacién esta colocado de tal manera
que el agua de alimentacién no es descargada en ningiin momento contra las superficies
expuestas a la radiacion directa del fuego, o de los gases de alta temperatura, ni cerca de

uniones remachadas.

8.8.34 Los tubos de alimentacion estan provistos de una valvula de retencion lo mas




cerca posible a la caldera y de una valvula de cierre entre la de retencion y la caldera.

8.8.35 Los economizadores, cuando se usan en la caldera de vapor estan provistos de:

a) termémetro para registrar la temperatura del agua en la entrada y la salida de los

economizadores;
b) regulador de tiro de cierre hermético entre el economizador y la caldera;
c) abertura para facilitar la eliminacién de sedimentos, y

d) una valvula de seguridad.

8.8.36 Cuando las calderas son calentadas con gas, cada quemador esta equipado con:
a) un grifo de gas separado y de accionamiento rapido;

b) un obturador de aire capaz de cerrarse totalmente, fijado por una arandela de cierre o

por un tornillo que imposibilite su cambio accidenta, y

¢) un dispositivo de barrido de gases en la camara de combustion.

8.8.37 Las calderas calentadas a gas no se situan en locales cerrados; pero si estan
instaladas, dichos locales se ventilan constantemente para evitar cualquier acumulacion

de gas

8.8.38 Las calderas de vapor de encendido automatico deben estar equipadas con un
aparato de cierre automatico del abastecimiento de combustible, construido y colocado
de modo que cuando la superficie del agua descienda de la linea de seguridad de agua

mas baja, la valvula de entrada corte inmediatamente el abastecimiento de combustible

8.8.39 EI dispositivo abre automaticamente el abastecimiento de agua a la caldera,

después de cortado el abastecimiento de combustible

8.9 Sistemas de Tuberias

8.9.1 Los sistemas de tuberias se instalan de tal manera que eviten el sifonaje accidental
del contenido de los recipientes. Estos al igual que las mangueras de combustible,

sustancias toxicas y vapor se comprueban su hermeticidad.

8.9.2 Las lineas de tubos de los sistemas de tuberias estan:

a) provistas de codos o juntas de expansién para garantizar la expansion y




contraccion;

b) firmemente ancladas en puntos entre las curvas o juntas de expansion, con el resto de

la tuberia colocada sobre ménsulas ajustables o soportes debidamente alineados

c) provistas de aberturas para inspeccion y drenaje en lugares apropiados y, entre otros,

en los puntos mas bajos de cada circuito.

8.9.3 Cumplir con los requisitos de marcado con colores establecido por la

legislacion.

8.9.4 En los casos en que las lineas de tubos que conduzcan sustancias calientes pasen
a través de paredes, tabiques, pisos y otras partes de los edificios, se tendra en cuenta lo

siguiente:

a) sin tener en cuenta la construccion de los edificios, los tubos estan provistos de una
cubierta aislante cuando estan dedicados a transportar vapor, gases o liquidos a una

temperatura superior a los cuarenta y cinco grados;

b) cuando los elementos estructurales de los edificios estan construidos de material
combustible, se dispone de mangas metalicas o manguitos, los cuales dejan un espacio

libre no menor de seis milimetros, alrededor de los tubos o de las cubiertas de los tubos.

8.9.5 Los sistemas de tuberias para el transporte de liquidos inflamables no deben
colocarse de manera que pasen cerca de calderas, motoras, conmutadoras o llamas

abiertas que pueden encender el goteo

8.9.6 Los tubos accesorios y valvulas de los sistemas de tuberia estan:
a) instalados de tal manera que puedan ser facilmente hallados, y

b) colocados o marcados distintamente en lugares sobresalientes para la identificacion de

su contenido.

8.9.7 Cuando es necesario se dispone de drenaje, goteros o trampas adecuadas para
desaguar la condensacion o aceite de cualquier seccién del sistema de tuberia, donde

pueden acumularse, con no menos de una valvula en cada drenaje o linea de goteo.




Anexo No.16

Posibles funciones y competencias de cada grupo de la organizacidon. Fuente:
Fajardo Lopez (2006).

Direccion

Es responsabilidad de la direccion (empresario) el garantizar la seguridad y la salud de
los trabajadores a su cargo. Es la encargada de desarrollar la organizacién 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:

e Establecer objetivos anuales de Prevenciéon de Riesgos Laborales en coherencia
con la politica preventiva existente

e Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria para la realizacion de
las actividades preventivas. (*)

e Designar una persona en materia de Seguridad y Salud, que coordine y controle
las actuaciones y mantenga informada a la organizacién de lo mas significativo en
esta materia.

o Establecer las competencias y las interrelaciones de cada departamento en
materia de prevencién de riesgos laborales.

e Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir
los objetivos establecidos. (*)

e Promover y participar en reuniones peridédicas 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 ftrasladar interés por su
solucion.

e Realizar periddicamente auditorias internas y revisiones de la politica,
organizacién y actividades de la empresa, revisando los resultados de la misma.

e Mostrar interés por los accidentes laborales acaecidos y por las medidas
adoptadas para evitar su repeticion.

e Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones

planteadas




e Consultar a los trabajadores en la adopciéon 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.

Responsables de las diferentes unidades funcionales.

Los responsables de los diferentes departamentos o unidades funcionales de la empresa
son los encargados de impulsar, coordinar y controlar que todas las actuaciones llevadas
a cabo en sus respectivas areas sigan las directrices establecidas por la direccion sobre
prevencién de riesgos laborales.Como actuaciones especificas de este nivel jerarquico se

podrian enumerar las siguientes:

e Prestar la ayuda y los medios necesarios a los mandos intermedios de su unidad
funcional a fin de que éstos puedan desempefar correctamente sus cometidos. A
tal fin deberan asegurar que tales mandos intermedios estén debidamente
formados.

e Cumplir y hacer cumplir los objetivos preventivos establecidos, estableciendo de
especificos para su unidad, en base a las directrices recibidas

e Cooperar con los distintas unidades funcionales de la empresa a fin de evitar
duplicidad o contrariedad de actuaciones.

o Integrar los aspectos de Seguridad y Salud Laboral, asi como de Calidad y Medio
Ambiente en las reuniones de trabajo con sus colaboradores y en los
procedimientos de actuacion de la unidad.

e Revisar periddicamente las condiciones de trabajo de su ambito de actuacion, de
acuerdo al procedimiento establecido.

e Participar en la investigacién de todos los accidentes con lesién acaecidos en su
unidad funcional e interesarse por las soluciones adoptadas para evitar su
repeticion.

e Participar en las actividades preventivas planificadas, de acuerdo al procedimiento
establecido

¢ Promover y participar en la elaboracién de procedimientos de trabajo en aquellas
tareas criticas que se realicen normal o ocasionalmente en su unidad funcional.

e Efectuar un seguimiento y control de las acciones de mejora a realizar en su
ambito de actuacion, surgidas de las diferentes actuaciones preventivas

e Otfras funciones no descritas que la direccién establezca.




Mandos intermedios

Entre los cometidos de los mandos intermedios podrian figurar los siguientes:

o Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos
gue se realicen en su area de competencia.

e Velar por el cumplimiento de los procedimientos e instrucciones de Ilos
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 proteccién a adoptar.

e Analizar los trabajos que se llevan a cabo en su area detectando posibles riesgos
o deficiencias para su eliminaciéon o minimizacién

e Planificar y organizar los trabajos de su ambito de responsabilidad, considerando
los aspectos preventivos a tener en cuenta

e Vigilar con especial 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.

¢ 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.

e Aplicar en plazo las medidas preventivas acordadas en su ambito de actuacion

Trabajadores

Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se podrian incluir las siguientes:

e Velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de

prevencion 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 del empresario. (*)

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 correcta-mente 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 proteccion y prevencion, en su caso, al
servicio de prevencion acerca de cualquier situacion que considere pueda
presentar un riesgo para la seguridad y salud. (*)

e Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad
competente con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores en el
trabajo. (*)

e Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar unas condiciones de
trabajo que sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de
los trabajadores en el trabajo. (*)

¢ 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.

Trabajador designado.

El trabajador designado es la persona nombrada por la direccién 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 formacion para desarrollar funciones de nivel basico, aunque pudiera ser




recomendable que segun las circunstancias (tamafio de empresa, actividad, riesgos,
caracteristicas del plan preventivo, etc.) el trabajador designado estuviera cualificado
para realizar funciones de nivel intermedio e incluso superior. Dentro de sus funciones en

materia preventiva podrian figurar las siguientes:

o Asesorary apoyar las diferentes actividades preventivas establecidas

¢ Promover los comportamientos seguros y la correcta utilizacion 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 sefializacion y el mantenimiento general, y efectuar su seguimiento
y control.

e Colaborar en la evaluacion y el control de los riesgos generales y especificos de
la empresa, efectuando visitas al efecto, atencion a quejas y sugerencias, registro
de datos, y cuantas funciones analogas sean necesarias.

e Actuar en caso de emergencia y primeros auxilios gestionando las primeras
intervenciones al efecto

e Asistir y participar en las reuniones del Comité de Seguridad y Salud, cuando
exista, en calidad de asesor.

e Canalizar la informacion de interés en materia preventiva hacia la estructura de la
organizacién, asi como los resultados del desarrollo de la accion preventiva.

o Facilitar la coordinacién de las relaciones interdepartamentales a fin de facilitar la
cooperacion necesaria y evitar defectos y efectos adversos para la seguridad y
salud en el trabajo.

e Revisar y controlar la documentacion referente a la Prevencion de Riesgos
Laborales asegurando su disponibilidad.

e Cooperar con los servicios de prevencion, en su caso.

e Otras funciones que la direccion le asigne.

Anexo No.17
Sistema de indicadores para la evaluacion del desempefio de la Seguridad e

Higiene Ocupacional. Fuente: Velasquez, Zaldivar (2004).



CLASIFICACION INDICADOR OBJETIVO FORMULA
(QUE). (POR QUE) (COMO)
Mostrar en que
medida se ha | IECI = (CIE / CIPE) * 100 donde CIE:
indice de cumplido con las | Condiciones Inseguras Eliminadas en

Efectividad

Eliminacion de
Condiciones

Inseguras (IECI).

tareas planificadas
de eliminacién o
reduccién de
condiciones

inseguras.

el periodo analizado.
CIPE:

Planificadas a Eliminar en el periodo

Condiciones Inseguras

indice de
accidentalidad
(1A)

Indicar el porciento
de reduccion de la
accidentalidad con

relacion al periodo

IA = [(CA2 — CA1) / CA1 ] * 100,
donde: CA2: Cantidad de accidentes
evaluar.

en el periodo a

CA1: Cantidad de accidentes en el

indice de
Mejoramiento de
las Condiciones
de Trabajo (IMCT

precedente.
periodo anterior

Objetivo:  Reflejar

en que medida el

desempefio del

sistema de

Seguridad e

Higiene

Ocupacional,

propicia el

mejoramiento

sistematico de las
condiciones de los
puestos de trabajo

a partr de la

evaluacion de
cada puesto de
trabajo

seleccionado para
el estudio
mediante una lista

de chequeo.

IMCT = (CPEB / TPE) * 100 , donde:
CPEB: Cantidad de

Evaluados de Bien en cuanto a

Puestos

condiciones de trabajo.

TPE: Total de puestos evaluados.




Reflejar la proporcién

Eficiencia de la . ES =[ TRC /TRE)] * 100, donde:
o ) de riesgos .
Eficiencia Seguridad (ES) TRC: Total de riesgos controlados.
controlados del total . )
) ) TRE: Total de riesgos Existentes
de riesgos existentes.
Reflejar la proporcion
. ) TB = (TTB / TT) * 100, donde: TTB:
Indicador de | de trabajadores que )
) . Total de Trabajadores que se
Trabajadores resultan beneficiados o ) )
. ) . benefician con el conjunto de medidas
Beneficiados (TB) con la ejecuciéon del
i tomadas.
plan de medidas. ) .
TT: Total de Trabajadores del area.
TB = (TTB / TT) * 100, donde: TTB:
Mostrar la cantidad de
] Total de Trabajadores que se
riesgos no
. benefician con el conjunto de medidas
Indice de Riesgos | controlados por cada
tomadas.
No Controlados por | k trabajadores, lo que ) ]
) . o TT: Total de Trabajadores del area. K
Trabajador refleja la potencialidad
) = 100, 10 000, 100 000... en
(IRNCT) de ocurrencia de . )
] ~ | dependencia a la cantidad de
accidentes de trabajo ]
o trabajadores de la empresa o area
en la organizacion.
analizada, se seleccionara el valor
inmediato superior mas cercano.
Para los trabajadores directos o
indirectos:PSCT = Se * Hi * [(Er + Bi +
Es)/ 3]
Mostrar el nivel de | Para los trabajadores de oficina:PSCT
satisfaccion de los | = Er * Bi * [(Hi + Es + Se) / 3 ]
indice de | trabajadores con las | Donde:PSCT: Potencial de
Satisfaccion  con | condiciones en que | Satisfaccion con las Condiciones de
Eficacia. las Condiciones de | desarrollan su labor | Trabajo Er, Se, Bi, Hi, Es: Valoracién

Trabajo (ISCT)

obtenido mediante la
aplicacion de una

encuesta.

por parte de los trabajadores de las
Condiciones Ergondmicas, de
Seguridad, Bienestar, Higiénicas vy
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, ademds, Ila
frecuencia relativa de perspectivas
(FRp), que indica para todo escalon
marcado el porcentaje que le
corresponde del total de marcas, a
través de la expresion:

FRp = (Me / N) * 100, donde:

Me:

escalon e (e = 1,2,3,..., en ascenso o

Cantidad de marcas en el

en descenso).

N: Numero total de marcas.

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes vy
enfermedades

profesionales

Mostrar la repercusién
de los costos de la
accidentalidad
(subsidios) en los
resultados
econdmicos de la

organizacion.

1. Influencia de los Subsidios en el
Costo de Produccion (ISCPi):

ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP, donde:
SPPi:

Periodo

Subsidios Pagados en el

CTPi: Costo total de produccion en el

periodo i

VP: Valor prefijado, cuyo objetivo

consiste en hacer entendible el

indicador.

2. Influencia de los Subsidios en el
Fondo de Salario (ISFSi):

ISFSi = (SPPi / FSi) * VP, donde:

FSi:

periodo "i".

Fondo de Salario real en el




3. Después de calculado estos
valores para cada uno de los
periodos a evaluar, se determina
la variacién, ya sea en el costo
de produccién o el fondo de
salario, a través de la siguiente

expresion:

IS = [(ISi - ISi-1) / ISi-1] * 100

Anexo No. 17 (continuacion)

Indicadores para evaluar el Proceso de Gestion de la Seguridad y Salud, emitidos

por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (2008).




Mayo

PRINCIPALES INDICADORES DE LAS EMPRESAS QUE APLICAN LA GSST

1

2

4

]

7

Indicadores

CENEX

ECOI# 6

EQUIFA

ESETC

PLASTIMEC

Total

Indice Incidencia

Indice de Frecuencia

Horas D. Perd./Les.

T. Mortalidad

# Incid.

Total de Riesqos

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 Homhb Trahaj. T. Fijos

Horas Homh Trabaj. T. Cont.

Horas Homh Trahaj. T. Trahaj.

TIR=Inc.?200000/HHTTF

TIR=Inc.200000/HHTTC

TIR=Inc.?200000/;HHTTT

Riesgos Eliminados

Riesgos no Eliminados

Total de Trahajadores

Trahajadores Fijos

Trahajadores Contratad.

(R no E/TR(TTVP)

Prod. O Serv.: Plan

Real

% Cumplimiento




IND - HNR.

Total Acciones Capacit.

Plan Trah. Capacitar

Trahajadores Capacitados

Acc. Capacitacion/Trah. Capacitados

Evaluacion Excelente

Eval. Exc./Acc.Cap Real

Ch. Pre Empleo Plan

Real

% Pre Emp

Cheq. Period. Plan

Real

% Cump.

Chey. Espec. Plan

Real

% Cump.

Cheq. Med. Total Plan

Total Real

% Cump.

Cheq. Med. Total Real/Cheq. Med. Total Plan

Mo Conform. Detect.

Mo Confor. Resueltas

Auditorias Realizadas

Mo Conf. Det./# Aud Int

Mo Conf. Res./T no Conf

Horas Dias Perdidos

| G=HDP*100000;HHT

Gast. 88T

G. 55T Malor prod o serv

Proc. Hec.a Definir

Total Proc.con Req. 55T

Proc.Req. S5T/Proc. Nec

% Proc.Req. SST

Areas Proc. Hec.







Anexo No0.17 (continuacion)

Matriz de instrumentacion de indicadores para el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo. Fuente: Pérez, Damayse,

(2006).
Perspectiva | Indicador Porque Quién Dénde Cémo Cuando
Porque se Especialista | En
) necesita en cada
Indice de | comprobar de seguridad y | Unidad Mensual
isié las horas salud en el Hs.(O.P.T + I.P + Auditorias
SUPEIVISION | 4 stales del mes, trabajo IS= ( HsTotal ) x100
(IS) semestre, afo, s.1otales
Proceso cuantas se

dedican a las
observaciones
planeadas de
trabajo,
inspecciones
de seguridad y
auditorias.

¢ Qué no se ha
hecho?,
entonces,

¢ Qué hay que
hacer?




Se necesita Especialista | En ICAP Acciones preventivas implantadas y
comprobar de en cada = : : :

indice de | las acciones seguridad y | Unidad Acciones previstas a implantar
planificadas salud en el
que deben trabajo

de acciones | realizarse en el
periodo de
tiempo

(ICAP) establecido,
cuales han sido
implantadas?

¢ Qué no se ha
hecho?,
entonces,

¢ Qué hay que
hacer?

100

Mensual

cumplimiento
Proceso P

planificadas

Para Especialista | En 1CO % medio de cumplimiento de objetivos
] comprobar el en = :
Proceso Indice de cumplimiento seguridad y cada asignados a los mandos
de los objetivos | salud en el | Unidad
y ver que trabajo
de objetivos | mando no ha
(ICO) cumplido con
su
responsabilidad
en la materia

Mensual

cumplimiento




Aprendizaje

indice de
extension
(IE)

Del total de
personas de la
organizacion,
cuantas estan
capacitadas
para realizar
las funciones
en el puesto de
trabajo con
conocimientos
de prevencion.

Jefe del
area

En
cada
Unidad

_ Personas Formadas

Total de Personas

x100

Trimestral

Aprendizaje

indice de

intensividad

(1)

Para conocer
horas de
formacion en la
materia que se
dedican.

Especialista
en SST.

En
cada
Unidad

_ Horas de Formacion

Total de Personas

x100

Trimestral




Proceso

indice de
frecuencia

De ocurrir algun
accidente
écuanto
representa en
horas
trabajadas?

Especialis
ta en SST.

En cada
Unidad

Trimestral

Proceso

indice de

gravedad

De ocurrir
accidentes.
¢,Cuantos dias
perdidos
representan?

Especialis
ta en SST.

En cada
Unidad

|. G= Dias perdidos

No. De lesionados

Trimestral

Proceso

indice de

incidencia

De cada
persona
expuesta a
riesgo

¢, Cuantas se
han lesionado?

Especialis
ta en SST.

En cada
Unidad

Nodeaccidentes

= _ - +1000
Nomediodet rbajadores

Trimestral

Proceso

indice de
duracion

media

Del Numero de
accidentes
ocurridos

¢, Cuantas
jornadas de
trabajo perdidas
representan?

Especialis
ta en SST.

En cada
Unidad

Nodejornadasperdidas
Nodeaccidentes

IDM =

Trimestral

Proceso

indice de
evaluacioén de
riesgos
laborales.

¢, Cuantos
puestos de
trabajo no estan
evaluados los
RL?

Especialis
ta en SST
con ayuda
del J de
area.

En cada
Unidad

IERL =Totaldepuestosdet rabajosinevaluarRL|

Totaldepuestos det rabajodelaOrganizacion

Trimestral

Proceso

indice de

enfermedade
S
profesionales

¢Del total de
trabajadores
expuestos a
Enfermedades
profesionales vy
enfermedades
derivadas  del
trabajo, cuales
tienen
reconocimiento
médico?

Especialis
ta en SST.

En cada
Unidad

EP = Trabajadores con examen medico realizado x 100

Total de trabajadores expuestos a EP

Trimestral




Cumplimiento Especialis | En cada ; Rs;acr;arﬁ:giceﬁ:;fta'
. indice de de las . taen SST | Unidad 3. Procesar la encues.ta .
Cliente satisfaccion e>.(pectat|va§ del | con e'zlyuda 4' Caloular el indicador ' Trimestral
con la cliente referlfias c’JeI J'de '
formacion a la formacion. | area.
¢ Se determinan ISF = Trabajadores satisfechos con la formacién X100
bien las Total de trabajadores
necesidades de
formacion en la
materia?
También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.
indice de Esta bien Especialis | En cada ; glﬁir;arl];gifglg;gsta'
satisfaccion informado el taen SST | Unidad 3' Pfocesar I3 encues'ta
Cliente con la trabajador con con ayuda ’ o :
. . . . . 4. Calcular el indicador
informacion la informacion del J°de
recibida en la area. Trimestral

materia?, Estan
bien disefados
los medios
utilizados para
este propdsito?

ISI= Trabajadores satisfechos con la informacién x 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del

procesamiento de las encuestas.
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Anexo No. 18

Entrevista realizada al Director de Recursos Humanos de la Empresa Azucarera

Elpidio Gbmez Guzman.

Fuente: (Acea del Sol, 2003).

En la empresa se esta realizando el diagndstico de su situacién actual 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. ¢Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes
fisicos, quimicos y biolégicos existentes en la empresa?
.. Se establece sistematicas inspecciones de seguridad?
. Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan
sometidos?

4. ;Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de
proteccioén establecidas?

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

6. ¢Se evalla periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para
asegurar su mejora continua?

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

8. ¢Se establecen las funciones y responsabilidades en materia de prevencion de
todos y cada uno de los miembros de la organizacion?

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

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

11. ¢ Se define y difunde la vision de la accion preventiva de la alta direccién?

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

seguras?



13.
14.
15.

16.

17.

18.
19.
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¢ 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 involucrar a 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. 19.

Mapa  del

Oficina Nacional

de Normalizacion

Normas Cubanas
—

Direccion de la
Empresa

Reglamento de

GEA CIENFUEGOS
MINAZ

> SST
Orden,
Indicaciones
» )
Metodologias y
Cartas
Circulares

Ministerio de —p  Gaceta Oficial
Justicia
MTSS .
Resoluciones y
—> , ,
Legislaciones
MINSAP . .
Orientaciones
. especificas del

ministerio

proceso

de gestion de

_____ | >

| Identificacion |

| _ ]
————— b

| Evaluacion :

e o —

| Control :

I

e

riesgos
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laborales.

Estadisticas de los
accidentes en la
empresa

Riesgos laborales
controlados

Medidas preventivas y
correctoras dictadas

Cumplimiento de las
medidas de
inspecciones

Fuente:

Elaboracién

1

Direccion
Provincial del
GEA
Cienfuegos
MINAZ

Trabajadores

Jefes Directos

Oficinas
Territoriales de
estadisticas,
jefes de areas y
brigadas

Propia.



Fuente: Elaboracion propia

Identificacion
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Anexo 20: Anadlisis de Modo y Efecto de Fallos (AMFE) del proceso de Purificacion en la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”

Buscar informacion sobre | Interpretacion errénea de | Llevar una idea Informacion Autocontrol 30
la manifestacion real de|la manifestacion de los |contraria a la realidad desactualizada
los riesgos, teniendo en|riesgos
cuenta las estadisticas
historicas
Entrevistar a los Recopilaciéon de datos | Desinformacion  del El entrevistado Controles 48
trabajadores y jefes incorrectos o incompletos | personal implicado falsea el periodicos en
directos cada operacion y resultado de la la materia a
con que periodicidad se encuesta los implicados
ejecuta
Investigar si los medios de | Falta de coincidencia de |Descontrol de los Incompetencia Inventario e 72
trabajo existen en la|los medios de trabajo|medios de trabajo de los jefes inspeccion
cantidad y sus condiciones | contabilizados con los directos periodicos de
de seguridad existentes los medios de
trabajo
Investigar si los medios de [No existen los EPP |Descontrol de los Incompetencia Inventario e 32
proteccidon existen en la|necesarios para realizar | medios de proteccion de los jefes inspeccion
cantidad y condiciones de |la actividad laboral directos periédicos de

seguridad

los medios de
proteccién
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Intercambiar con los No se cuenta con un|Omisién de riesgos a| 6 |Elentrevistado Controles 108
trabajadores y jefes procedimiento para la|los que se exponen falséale periédicos en
directos sobre los riesgos | Identificacion, Evaluacion |los trabajadores resultado de la la materia a
a que se exponen y Control de los Riesgos encuesta los implicados
Laborales
Evaluacion
Determinar la magnitud | Determinacién incorrecta | Valoracién incorrecta| 9 |Faltade Control 54
(tolerabilidad) del riesgo de la tolerabilidad del riesgo informacion, periodico por
atencion, o los superiores,
capacitacion autocontrol
del
especialista
De acuerdo con la No existen indicadores |Riesgos no 10 |Faltade Control 90
magnitud establecer las para medir el desempenio | controlados realmente informacion, periodico por
medidas correctoras en el proceso de Riesgo atencién, o los superiores
incluyendo responsable y |laboral capacitacion autocontrol
fecha del
especialista
Confeccionar el programa | Medidas preventivas no | Conversion de 9 |Faltade Control 72
de medidas de prevencion | encaminadas a la peligros en riesgos informacion, periodico por
para controlar los peligros | disminucion del riesgo atencioén, o los superiores

potenciales

capacitacion
del
especialista

autocontrol
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Control
9 Chequear el cumplimiento |Acciones y medidas Descontrol del plan de | 8 Falta de 1 Control 64
de las medidas incumplidas acciones informacion, periddico por
preventivas y acciones atencioén, o los superiores
correctivas dictadas capacitacion autocontrol
del
especialista
10 |Actualizar las estadisticas | No se identifican riesgos |Fallo en la primera 10 Incumplimiento | 2 Control 120

histoéricas.

laborales en todas las
areas de la empresa

etapa

del
especialista

periédico por
los superiores
autocontrol




195

Anexo No 21.

Tasas utilizadas en el FMEA. Fuente: (Pons Murguia, 2006).

Tasas Grados de Severidad

1 El cliente no detecta el efecto adverso o este es insignificante.

2 El cliente probablemente experimenta una ligera molestia.

3 El cliente experimentara una molestia debido a una ligera degradacién del desempefio.

4 Insatisfaccion del cliente debido a reduccion del desempeno.

5 El cliente no se siente confortable o su productividad se reduce por la continua
degradacion del desempefio.

6 Quejan de garantia de reparacién o defecto significativo de fabricacion o ensamble.
Alto grado de insatisfaccion del cliente debido a fallo de componente sin una pérdida

7 completa de la funcién. La productividad se ve impactada por altos niveles de desecho o
retrabajo.

8 Muy alto grado de insatisfaccion debido a la pérdida de funcion sin un negativo impacto
sobre seguridad o relaciones del Gobierno.

9 Los clientes se encuentran en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecucion
segura del sistema con precaucion antes del fallo o violaciones de leyes del gobierno.

10 El cliente se encuentra en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecucion segura del

sistema sin precaucion antes de la falla o violacién de regulaciones del gobierno.
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TASAS | PROBABILIDAD DE OCURRENCIA (CAPACIDAD DESCONOCIDA)
1 La probabilidad de ocurrencia es remota.
2 Baja tasa de fallo con documentacién de apoyo.
3 Baja tasa de fallo sin documentacion de apoyo.
4 Fallos ocasionales.
5 Tasa de fallo Relativamente moderada con documentacion de soporte.
6 Tasa de fallo moderada sin documentacion de soporte
7 Tasa de fallo relativamente alta con documentacion de soporte.
8 Tasa alta de fallo sin documentacion de soporte.
9 El fallo es casi cierto basado en datos de garantia o datos de vida significativo.
10 Fallo asegurado basado en datos de garantia o datos de vida significativo.
Tasas Habilidad para Detectar (capacidad desconocida)
1 Seguro que el modo potencial sera hallado o prevenido antes de llegar al siguiente
cliente
2 Casi seguro que el modo potencial sera hallado o prevenido antes de llegar al siguiente
cliente.
3 Baja probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente sin ser detectado.
4 Los Controles pueden detectar o prevenir que el fallo potencial llegue al siguiente.
5 Moderada probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente.
6 Los controles no son adecuados para prevenir o detectar el fallo potencial antes de que
llegue al siguiente cliente.
7 Baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de que
llegue al siguiente cliente.
8 Muy baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de que
llegue al siguiente cliente.
9 Los controles actuales probablemente no detectaran el fallo potencial.
10 Certidumbre absoluta de que los controles actuales no detectaran el fallo potencial.




Tabla de Accidentalidad en la UEB Fabrica EA Elpidio Gémez Periodo 2001- 2007.

Anexo No. 22

Fuente: Elaboracién propia.
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Afio | Fecha | Area Puesto Sexo | Experiencia | Tipo de | Clasificaciéon | Tipo de | Parte
de Causa de lalesion Invalidez | del
Trabajo Cuerpo
Conducta del Leve Parcial Dedo
. ~ hombre temporal derecho
2001 03/01 Generacion Operador M 6 afios
de Vapor de calderas
Limpiador Pie
. de o derecho
2003 12/12 Extraccién bandejas M 7 meses Organizativa - Moderado
del jugo de molinos
Ayudante
Basculador Mano
17/01 M 13 afios Conducta del Parcial izquierda
hombre temporal
Planta
O d &
Moledora T‘?riri?‘aor . 17 anos Organizativa Total fatal Fractura
izativ:
21/02 Skoda 9 Mortal de
craneo
2004 13/04 Taller de Tornero M 12 afios Conducta del Leve Parcial Ojos
maquinado hombre temporal
2005 12/05 Mtto Soldador M 5 afios Organizativa Leve Parcial Miembro
temporal superior
derecho
Operador
evaporador . .
2006 05/03 Evaporador M 10 meses Conducta del Leve Parcial Miembro
hombre temporal inferior

izquierdo
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2007

28/12

19/03

Basculador

Planta
moledora

Ayudante

Limpiador
de
bandejas

15 afios

3 afios

Conducta del
hombre

Conducta del
hombre

Leve

Leve

Parcial
temporal

Parcial
temporal

Miembro
superior
derecho

Miembro
inferior
izquierdo




Anexo No. 23.
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Caracterizacion de los accidentes laborales del 2001 al 2007 en el Proceso de

Purificacion en la UEB Fabrica de la Empresa Azucarera “Elpidio Gémez” Fuente:

Elaboracion propia.

Afio | Fecha | Area Puesto Sexo | Experiencia | Tipo de | Clasificacion | Tipo de | Parte
de Causa de lalesion Invalidez | del
Trabajo Cuerpo
2001 24/02 Filtros Operador F 18 afos Conducta del Leve Pie
de Filtros hombre
Aux. de
Prod. 4 meses -
Orgaizativo
03/03 Planta M Leve Manos
de Cal
2003 14/09 Filtros Engrasador M 5 afios Conducta del Leve Manos
hombre
17/02 Clarif. Operador -
clarificador . Organizativo .
M 2 afios Leve Miem.
Inferior
2004 25/01 Tolva Op. De M 10 meses Técnicay Leve Parcial Miembro
Cachaza | Tolvas Organizativa temporal superior
derecho
M 10 meses Leve Miembro
03/04 Calentad | Ayud. Bba Organizativa Parcial superior
ores temporal
2005 15/03 Filtros Op. De F 12 afos Organizativa Leve - Ojos
Filtros
2007 22/12 Bba de Op. De Bba M 6 meses Organizativa Leve - Manos
Jugo
Calentad
12/02 Calentad Op. De M 5 afios Técnica y Leve Parcial Tronco
ores Calentador Organizativa temporal
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Anexo No. 24

Ficha del proceso de Gestion de Riesgos Laborales para la Empresa Azucarera

“Elpidio Gémez” Fuente: Elaboracion propia.

1. Nombre del Proceso:
Gestion de Riesgos Laborales.
2. Responsable del Proceso:
Director de Recursos Humanos.
3. Objetivos del Proceso:

Identificar, valorar y controlar los Riesgos Laborales a los cuales estan expuestos los
trabajadores de la organizacioén, a través de técnicas y métodos especificos, para evitar

accidentes y la aparicién de enfermedades profesionales.
4. Descripcion del Proceso:

El sistema de Gestion de Riesgos Laborales se representa en el mapa del proceso, en este
caso se utiliza el diagrama SIPOC, donde se puede observar las entradas y salidas del
proceso formado por tres etapas (identificacion, evaluacion y control). La actividad de
identificacion la realiza el especialista conjuntamente con los jefes directos y los
trabajadores, para ello debemos ir por cada unidad para reunirse con los implicados. En
esta etapa se utilizan encuestas, listas de chequeo, ejemplo la Resolucion 39 de 2007
dictada por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, asi como entrevistas y
observaciones directas. La evaluacidon la realiza el especialista a partir de los datos
recopilados segun la legislacion vigente, a cada riesgo potencial se otorga una ponderacion
de frecuencia y consecuencias mediante el grupo de expertos y el criterio de los
trabajadores. Luego de calculado el nivel de riesgo se comienza a designar para cada uno
las medidas de prevencidn o correccion que se estimen. El control se realiza en cada area

de trabajo por parte del especialista, esta actividad se combina con la identificacion.
5. Recursos Necesarios:
5.1 Recursos Materiales

= Computadora

= Material de oficina

= Medio de transporte
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Documentos

Legislaciones de los organismos rectores en la materia.

Informacion

Listados de riesgos identificados.

Perfiles de los puestos de trabajo

Reglamento Organizativo de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad
Encuestas y entrevistas realizadas.

Listas de Chequeo.

Expedientes de investigacion de accidentes.

Registros de resultados de auditorias e inspecciones

Manuales de procesamiento y métodos de trabajo.

Fichas de higiene y seguridad del puesto de trabajo.

Estadisticas de Accidentalidad.

Técnicas de estimacion y valoracion de riesgos laborales.

5.2 Recursos Humanos.

Director de Recursos Humanos y Jefes de areas.

6. Documentacion Normativa:

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Ley 13 Proteccién e Higiene del
Trabajo. Afo 1973.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Decreto 101. Reglamento de

aplicacion de la Ley 13/1973.

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacién NC-19-00-04. Aspectos relacionados

con la Capacitacion en materia de Proteccién e Higiene del Trabajo.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resoluciéon Conjunta 2/1996.
Listado de Enfermedades Profesionales.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucion 19. Procedimiento
para Investigaciéon Accidentes Laborales.
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Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1997.Metodologia para la

Identificacion Registro y Control de Accidentes Laborales Cuba.
Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Circular-Instruccion 36 de 1972.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Instruccién 1728/1982.

Instrucciones para elaborar y poner en vigor reglas de seguridad en la entidad.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucion 31.1997.

Identificacion, evaluacion y control de los riesgo laborales.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1774. Reglamento de funciones

en materia de SST.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1989. Aspectos sobre

capacitacion en materia de Seguridad y Salud en el trabajo.

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18000: 2003. Seguridad y Salud
en el Trabajo — Sistemas de Gestidon de la Seguridad y la Salud Ocupacional —

Vocabulario.

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18001: 2003. Seguridad y Salud
en el Trabajo — Sistemas de Gestidon de la Seguridad y la Salud Ocupacional —

Requisitos.

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18002: 2003. Seguridad y Salud
en el Trabajo — Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud Ocupacional —

Directrices para la Implantacién de la Norma NC 18001.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucion No.39/2007 Bases

Generales de la Seguridad y Salud en el Trabajo

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Decreto — Ley No. 246. Las
Infracciones de la Legislacion Laboral, de Proteccién e Higiene del Trabajo, y de

Seguridad Social

7. Procesos del Sistema con que se relaciona:

Planeacion de Recursos Humanos
Formacién y desarrollo
Evaluacion del desempefio

Motivacion y Comunicacion



8. Relacion de actividades y documentos de referencias:
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ACTIVIDADES

CONTROL VARIABLES

DOCUMENTOS

NORMATIVOS

REGISTROS

GENERADOS

RESPONSABLES

Identificacién
de riesgos

laborales

Competencias laborales del
especialista en funcién de
técnicas de recopilacién de

informacion

Resolucion 31/

2000 MTSS

Existencia y actualizacion

de la legislacion

Resolucion 39 /

2007 MTSS

Riesgos laborales
identificados por
cada puesto de

trabajo

Especialista de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

Especialista de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

Estimacion y

Competencias laborales del
especialista en funcién de
probabilidades y

consecuencias

Resolucion 31/

2000 MTSS

Existencia de registros de

Resolucion 39 /

Ficha de seguridad

por puestos de trabajo

Especialista de
Seguridad y Salud

en el Trabajo

Especialista de

Valoracion . , .
accidentalidad 2007 MTSS Seguridad y Salud
en el Trabajo
Competencias laborales del | Resolucion 31/ | " ,'\Eﬂség%‘;se Especialista de
especialista en funcién de 2000 MTSS ;jr::taedci?oirés Seguridad y Salud
técnicas de planificacion . EstF;do de
. en el Trabajo
medidas
Control Preventivas y
Correctoras

Relacién entre las fichas de
seguridad y los planes de

medidas

Resolucion 31/

2000 MTSS

Especialista de
Seguridad y Salud
en el Trabajo
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9. Variables fundamentales del proceso:

Técnicas de Identificacion
Técnicas de Estimacién y Valoracién

Técnicas de Control

9.1 Indicadores.

indice de Eliminacién de Condiciones Inseguras (IECI)
Eficiencia de la Seguridad (ES)

Indicador de Trabajadores Beneficiados (TB)

indice de Riesgos No Controlados por Trabajador (IRNCT)
indice de Satisfaccién con las Condiciones de Trabajo (ISCT)
Numero de Incidentes (NI).

Total de Riesgos (TR).

Total de Medidas Preventivas (TMP)

Total de medidas cumplidas por tipo de riesgos (TMCTR).
Total de medidas preventivas implantadas (TMPI).

Auditorias realizadas (AR).

indice de cumplimiento de acciones planificadas (ICAP).
indice de evaluacién de riesgos laborales (IERL).

indice de enfermedades profesionales (IEP).

indice de satisfaccién de las condiciones laborales (ISCL).
indice de satisfaccion con la informacion (ISI).

indice de Accidentalidad (IA)

Induce de mejoramiento de las condiciones de trabajo (IMCT)
Coeficiente de perspectivas (CP)

Influencia de los subsidios en los costos de produccion (ISCP)
Influencia de los subsidios en el fondo de salario (ISFS)

Influencia de los subsidios (IS)
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Horas perdidas por lesiones (HPPL)

Tasa de mortalidad (TM)

Porcentaje de cumplimiento del presupuesto (PCP)

Total de acciones de capacitacién (TAC)

No conformidades detectadas (NCD)

Total de procesos con requerimientos de SST (TPR)
Induce de supervision (1S)

Induce de cumplimiento de objetivos (ICO)

indice de extensién (IE)

indice de intensividad (Il)

indice de trabajadores con funciones en materia de SST (ITFM)
indice de satisfaccion con las condiciones laborales (ISCL)
indice de satisfaccion con la formacién (ISF)

Induce de satisfaccién con la informacion (ISI)
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Diagrama de flujo del proceso de Purificacion

i g /) Colador
Entrada de > 1 rotatorio
jugo \C
mezclado
—
Bagacillo
1 .
. 1 oper. /Brig.
Jugo de Filtros
(2 Tanque de
jugo
mezclado
5 1 oper./ brig
3 Bomba de jugo
a calentadores
3 1 oper./ brig
CaO 65%
— >
<4> Tanque Flash
4 1 oper./ brig

()

Separacion del jugo
del bagazo

Temperatura 45-50°C

Prealcalizacion del jugo
mezclado

Temperatura

103-105°C

Alcalizacion en caliente
Temperatura 100°C
pH 7.6-8.1
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Clarificador Temperatura
de salida
100°C
pH 6.7-7.0

1 oper/brig

Temperatura de

Colador de entrada 100°C y
jugo claro de salida 96°C
1 oper./ brig

. Temperatura de 95-
Filtros
98°C .Agua caliente

65°C.Especificaciones

1 oper./ brig

()

Cachaza
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Factores de Riesgos Laborales identificados en las diferentes operaciones del area

de Purificaciéon de la Empresa Azucarera “Elpidio Gomez”.

Fuente: Elaboracién propia

AREAS

FACTOR DE RIESGO

SITUACIONES PELIGROSAS

Colador rotatorio

Caida de persona a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel

Caida de objetos desprendidos

Choque contra objetos inmoviles

Golpes o contactos con objetos
moviles

Golpes o cortaduras por objetos
0 herramientas

Exposicion a niveles excesivos
de ruido

Deficiente iluminacion

Contactos térmicos
Contactos eléctricos

e Escaleras o pasamanos en
mal estado

e Abertura en los pisos,
Obstruccion  del  area,
derrame de lubricantes en
el piso

e No fijacibn adecuadas de
los objetos suspendidos

e Negligencia o actos
inseguros del trabajador

e Transmision por cadenas u
objetos desprotegidos

¢ No existencia de los
medios de proteccion
adecuados

e Falta de hermetizacion de
equipos de ruido de mas
de 85 dB

e (Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias

e Tuberias sin amianto

e (Cajas y cables eléctricas
desprotegidos,
instalaciones y lineas
eléctricas en mal estado

Caida de persona a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel

Choque contra objetos inmoviles

Sobreesfuerzo fisico o mental
Deficiente iluminacion

e Pisos resbaladizos, pasillos
sin proteccién

e Derrames de residuos para
la limpieza y materiales
auxiliares

e Negligencia o actos
inseguros del trabajador

e Constante traslado de un
piso a otro por escaleras

e Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias

¢ No utilizacion de los
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Tanque de jugo
mezclado

Inhalacién o ingestion de
sustancias nocivas

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contacto con sustancias nocivas

medios de proteccion
adecuados para la
actividad, uso incorrecto de
los mismos

Exposicién a altas
temperaturas

Tuberias sin amiantos.

Deficiente uso de los
medios de proteccion para
la actividad

Bomba de jugo a
calentadores

Caida de persona al mismo nivel

Caida de objetos por desplome o
derrumbamiento
Caida de objetos desprendidos

Pisadas sobre objetos
Choque contra objetos inmoviles

Golpes o contactos con objetos
moviles

Golpes o cortaduras por objetos
0 herramientas

Contactos térmicos
Contactos eléctricos

Exposicion a niveles excesivos
de ruido

Deficiente iluminacion

Pisos resbaladizos,
derrames de sustancias
liquidas en el piso

Mal estado de los techos y
paredes.

No fijacion adecuada de los
objetos suspendidos.

Objetos mal ubicados
Negligencia o actos
inseguros del trabajador

Transmision por cadenas u
objetos desprotegidos
Transmisién por cadenas u
objetos desprotegidos

Tuberias sin amiantos
Cajas y cables eléctricas
desprotegidos,
instalaciones y lineas
eléctricas en mal estado
Falta de hermetizacion de
equipos de ruido de mas
de 85 dB

Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias

Caida de persona a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel

Pisos resbaladizos, pasillos
sin proteccién

Derrames de residuos para
la limpieza y materiales
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Tanque Flash

Caida de objetos en
manipulacion

Choque contra objetos inmdéviles

Golpes o cortaduras por objetos
0 herramientas

Contactos térmicos
Inhalacién o ingestion de
sustancias nocivas

Contacto con sustancias nocivas

Exposicion a niveles excesivos
de ruido

Deficiente iluminacion

auxiliares
Negligencia o actos
inseguros del trabajador

Negligencia o actos
inseguros del trabajador

Transmisién por cadenas u
objetos desprotegidos

Tuberias sin amiantos

No utilizacion de los
medios de proteccion
adecuados para la
actividad, uso incorrecto de
los mismos

Deficiente uso de los
medios de proteccion para
la actividad

Falta de hermetizacion de
equipos de ruido de mas
de 85 dB

Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias

Clarificador

Caida de persona a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel

Pisadas sobre objetos

Golpes o contactos con objetos
moviles

Golpes o cortaduras por objetos
o herramientas

Contactos térmicos

Escaleras con derrames de
sustancias liquidas, falta de
pasamanos de la escalera
en la parte superior del
clarificador

Pisos resbaladizos por
derrames de desechos
solidos

Falta de organizacion del
trabajo en el area
Contactos con partes
moviles de reductores y
motores, bombas sin
proteccion

Transmision por cadenas u
objetos desprotegidos

Tuberias sin amiantos
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Contactos eléctricos

Inhalacion o ingestion de
sustancias nocivas

Exposicién a niveles excesivos
de ruido

Deficiente iluminacion

Cajas y cables eléctricas
desprotegidos,
instalaciones y lineas
eléctricas en mal estado

No utilizacion de los
medios de proteccion
adecuados para la
actividad, uso incorrecto de
los mismos

Falta de hermetizacion de
equipos de ruido de mas
de 85 dB

Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias

Colador de jugo
claro

Caida de persona a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel
Caida de objetos en
manipulacion

Choque contra objetos inmoviles

Golpes o cortaduras por objetos
0 herramientas
Estrés térmico

Contactos térmicos

Deficiente iluminacion

Escaleras con derrames de
sustancias liquidas, falta de
pasamanos en las
escaleras

Pisos en mal estado y
resbaladizos por derrames
de desechos solidos
Negligencia o actos
inseguros del trabajador

Negligencia o actos
inseguros del trabajador

Transmisién por cadenas u
objetos desprotegidos
Exposicién a altas
temperaturas

Tuberias sin amiantos

Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias

Caida de persona a distinto nivel

Caida de persona al mismo nivel

Pisos resbaladizos,
derrames de sustancias
liquidas en el piso
Derrames de residuos para
la limpieza y materiales
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Filtros

Caida de objetos en
manipulacion
Caida de objetos desprendidos

Pisadas sobre objetos

Choque contra objetos inmoviles

Golpes o contactos con objetos
moviles

Estrés térmico

Contactos térmicos
Contactos eléctricos

Exposicién a niveles excesivos
de ruido

Deficiente iluminacion

auxiliares

Negligencia o actos
inseguros del trabajador
No fijacion adecuadas de
los objetos suspendidos

Falta de organizacion del
trabajo en el area

Negligencia o actos
inseguros del trabajador

Contactos con partes
moviles de motores y
bombas sin proteccion

Exposicién a altas
temperaturas

Tuberias sin amiantos
Cajas y cables eléctricas
desprotegidos,
instalaciones y lineas
eléctricas en mal estado

Falta de hermetizacion de
equipos de ruido de mas
de 85 dB

Cantidad insuficiente de
luminarias y lamparas
fundidas y sucias
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Ficha de Evaluacién de los Factores de Riesgos Laborales por Puesto de Trabajo.

Fuente: Elaboracion propia

Area: Purificacion

Puesto de trabajo: Colador rotatorio

Riesgos Probabilidad | Consecuencia Valor
Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida a diferente nivel Media Media Moderada
Caida de objetos desprendidos Baja Media Tolerable
Choque contra objetos inmoviles Media Media Moderada
Golpes o contactos con objetos moviles Media Media Moderada
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas Media Baja Tolerable
Exposicion a niveles excesivos de ruido Alta Media Alta
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
Contactos térmicos Media Alta Alta
Contactos eléctricos Media Alta Alta
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Area: Purificacion

Puesto de trabajo: Tanque de jugo mezclado

Riesgos Probabilidad | Consecuencia Valor
Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida a diferente nivel Media Media Moderada
Choque contra objetos inmoviles Media Media Moderada
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
Sobreesfuerzo fisico o mental Media Baja Tolerable
Estrés térmico Media Baja Tolerable
Contactos térmicos Media Alta Alta
Inhalacién o ingestion de sustancias nocivas Media Alta Alta
Contacto con sustancias nocivas Media Alta Alta
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Area: Purificacion

Puesto de Trabajo: Bomba de jugo a calentadores

Riesgos Probabilidad | Consecuencia Valor
Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida de objetos por desplome o derrumbe Media Media Moderada
Caida de objetos desprendidos Baja Media Tolerable
Pisadas sobre objetos Media Media Moderada
Choque contra objetos inmoviles Media Media Moderada
Golpes o contactos con objetos moviles Media Media Moderada
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas Media Baja Tolerable
Exposicidn a niveles excesivos de ruido Alta Media Alta
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
Contactos térmicos Media Alta Alta
Contactos eléctricos Media Alta Alta
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Area: Purificacion

Puesto de trabajo: Tanque Flash

Riesgos Probabilidad | Consecuencia Valor
Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida a diferente nivel Media Media Moderada
Caida de objetos en manipulacion Media Baja Tolerable
Choque contra objetos inmoviles Media Media Moderada
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas Media Baja Tolerable
Contactos térmicos Media Alta Alta
Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas Media Alta Alta
Contacto con sustancias nocivas Media Alta Alta
Exposicion a niveles excesivos de ruido Alta Media Alta
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
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Area: Purificacion

Puesto de trabajo: Clarificador

Riesgos Probabilidad | Consecuencia Valor
Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida a diferente nivel Media Media Moderada
Pisadas sobre objetos Media Media Moderada
Golpes o contactos con objetos moviles Media Media Moderada
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas Media Baja Tolerable
Contactos térmicos Media Alta Alta
Contactos eléctricos Media Alta Alta
Inhalacién o ingestion de sustancias nocivas Media Alta Alta
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
Exposicidn a niveles excesivos de ruido Alta Media Alta

Area: Purificacion

Puesto de trabajo: Colador de jugo claro

Riesgos Probabilidad | Consecuencia Valor

Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida a diferente nivel Media Media Moderada
Caida de objetos en manipulacion Media Baja Tolerable
Choque contra objetos inmoviles Media Baja Tolerable
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas Media Baja Tolerable
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
Estrés térmico Media Baja Tolerable
Contactos térmicos Media Alta Alta
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Area. Purificacion

Puesto de trabajo: Filtros

Riesgos Probabilidad Consecuencia Valor
Caida al mismo nivel Media Media Moderada
Caida a diferente nivel Media Media Moderada
Caida de objetos en manipulacion Media Baja Tolerable
Caida de objetos desprendidos Baja Media Tolerable
Pisadas sobre objetos Media Media Moderada
Choque contra objetos inméviles Media Baja Tolerable
Golpes o contactos con objetos maoviles Media Media Moderada
Estrés térmico Media Baja Tolerable
Contactos térmicos Media Alta Alta
Contactos eléctricos Media Alta Alta
Exposicidn a niveles excesivos de ruido Alta Media Alta
Deficiente iluminacion Media Media Moderada
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Plan de medidas para la prevencién de Riesgos Laborales en la Empresa Azucarera

“Elpidio Gbmez” Fuente: Elaboracion propia

Areaa
Principales Efectos Formas de Plazo de Responsabl F;ewtar
:?ecstores de (Por qué) Medidas (Qué) proceder ejecucion | e medida
go laboral . . L.
(Como) (Cuando) | (Quién) (Dénde)
Exigir y verificar | Reunir a los
el cumplimiento | trabajadores
dela para explicar lo
Fracturas, Documentacién | establecido en
esguinces Técnica dicha ]
’ Normativa documentacion ‘!efe de Arelals de_,
Caida al (DTN) sobre las | basica Area en purificacion
- . P cuestion
mismo nivel técnicas de Establecer
seguridad
cronogramas
Mantener los para las
niveles de inspecciones
inspeccion
Exigir y verificar | Establecer
el cumplimiento | cronogramas
de la para las
Documentacion | inspecciones
Técnica .
Normativa Revisar el uso
de los MPl y
(DTN) sobre las colectivos Jefe de Todas las
técnicas de Area en areas de
seguridad Exigir y velar por cuestién purificacion
C_a|'da a Fract_uras, Mantener los el cumplimiento
diferente esguinces niveles de delas
nivel inspeccion norm_atlvas
referidas a la
Uso y cuidado seguridad y
de los MPl y salud en el
colectivos trabajo
Extremar las
medidas de
seguridad
Filtros
Mantener los Exigir por parte Bba de jugo
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niveles de del jefe a
inspeccion inmediato calentadores
Choque Fracturas ) |
contra Uso y cuidado csjupienor edysod Colador de
objetos Golpes de los MPly e tos medios de Jefe de jugo claro
inmoviles Heridas colectivos proteccion Area en
cuestion Tanque
Quemaduras Extremar las Flash
medidas de Tanaue iugo
seguridad que Jug
mezclado
Colador
rotatorio
Fracturas Exigir y verificar | Exigir y velar por Filtros
el cumplimiento | el cumplimiento .
Golpes de a de las ier(fezdei Sba de jugo
Heridas Documentacién | normativas .
ol N i Técnica referidas a la cuestion calentadores
N E[)est N agufladuras Normativa seguridad y Jefe de Colador
contactos (DTN) sobre las | salud en el Mtto rotatorio
con objetos I :
il técnicas de trabajo Clarificad
moviles seguridad arificador
Mantener los
niveles de
inspeccion
Uso y cuidado
de los MPl y
colectivos
Extremar las
medidas de
seguridad
Establecer un
_— cronograma
nareos fluorescontesy | SeMmestral por ,
Deficiente Dolor de cabeza sustituir 1os cada una de las Dtor de Areas de
iluminacion . . areas Recursos purificacion
Desgaste visual fundidos H
. Llevar a cabo un umanos
Realizar .
estudios de estudio por parte Jefe de
nivel de de personal Fabrica y
iluminacion especializado Técnico en
sobre Segy
nivel de Salud
iluminacion.
Heridas Correcta Establecer
limpieza del cronogramas
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Pisadas Torceduras area para las Filtros
sobre objetos Velar porque se Inspecciones Jefe de Bba de jugo
mantenga la Area en a
limpieza en el cuestion calentadores
area. Clarificador
Asma Realizar los Establecer
i niveles de cronogramas
Dermatitis inspeccion a fin | para Igs Jefe de Todas las
: . Area en .
Quemaduras de extremar las | inspecciones e areas de
o medidas de . cuestion | b rificacion
Contactos Irritacion de los . Exigir por parte
A . seguridad ? Jefe de
térmicos 0jos del jefe Mtto
inmediato
superior el uso
de los medios de
proteccion
Realizar los Capacitar al Dtor de
Contactos niveles q’e . personal Recursos Filtros
cléctricos . inspeccion a fin encarga.dp en Humanos -
Electrocucién de extremar las | esta actividad y Jefe de Clarificador
medidas de establecer Fabrica Bba de iudo
seguridad cronogramas de TécnicoS;n a U9
. inspecciones
Exigir el Segy calentadores
cumplimiento de | Llevar a cabo Salud
la disciplina inspecciones Coladqr
tecnolégica rotatorio
para detectar las
Resguardar las | necesidades de
instalaciones resguardos
eléctricas eléctricos, de
esta forma
reponerlos y con
esto exigir el
cumplimiento de
la disciplina
tecnoldgica
Irritacion de los
0jos Resguardar las | Establecer un
Dermatitis areas de cronograma Jefe de Tanque
Asma almacenamient | cada . Area en Flash
o de estas determinado e
; : cuestion
sustancias periodo de Tanque de
. tiempo para la jugo
Dolor de cabeza Sﬁ:(;ﬁ:(rjs realizacién de mezclado
Contactos periodicos a los Ios: qhequeos
: médicos a los
con trabajadores

sustancias

trabajadores
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nocivas expuestos expuestos
Utilizar los Exigir por parte
medios de del jefe
proteccion inmediato
superior el uso
de los medios de
proteccion
Realizar Establecer un
) instrucciones cronograma -
Envenenamiento periodicas a los | cada Clarificador
Inhalacion o | |ntoxicacion trabajadores detergnin;do Jefe de Tanque
i i - . eriodo de
ingestion de Utilizar medios | P Area en Flash
sustancias g tiempo donde se cuestién
. de proteccion . Tanque iuao
nocivas individual .| le realicen que jug
n . .
aso bucos instrucciones
Exigir por parte
del jefe
inmediato
superior el uso
de los medios de
proteccion
Utilizar los Con el resultado
. . medios de del
Pérdi latin L .
dg Ig iic?iiil:ﬁﬁt a proteccion levantamiento
como: Orejeras | de rmdg se Dtor de Clarificador
Sordera y/o tapones determinan los Recursos
. uestos de Humanos | Filtros
Dolor de cabeza | Realizar los P
. mayor Colad
niveles de I Jefe de olador
inspeccion a fin | SxXPosiclona Fabricay | rotatorio
de extremar las nivel de presion Técnico en
: sonora y en Bba de jugo
medidas de ” Segy
. sequridad funcion de estos Salud a
Exposicion a 9 realizar la calentadores
nlveleg d Exigir el compra al Tanque
exlgeswos e cumplimiento de | proveedor de Flash
ruido la disciplina dichos medios.
tecnolégica
Contactar con
Realizar un los especialistas

estudio de los

niveles de ruido

de CPHE para
llevar a cabo
dicho estudio

Utilizar los

Exigir por parte
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medios de del jefe
. proteccion inmediato .
gt?jledtisde Cortes COmo: cascos superior el uso ier(feeadeen Filtros
. Heridas con . de los medios de . Bba de jugo
desprendidos suturas Realizar los proteccion cuestion a
Fracturas m;f;lee:c%i a fin Establecer un calentadores
de extremar las plan de Colador
medidas de mspeccmr] a rotatorio
sequridad todas las areas
gu de la fabrica
Utilizar los Exigir por parte
medios de del jefe
proteccion inmediato Qoladcl)r de
i jugo claro
Roaizarios | STl et
Golpes o Fracturas niveles de 2 N Clarificador
. e ' proteccion cuestion
cortaduras Esquin inspeccion a fin Tanque
por objetos o sguinces de extremar las | Establecer un Flash
herramientas | Heridas medidas de plan de )
seguridad inspeccion a Bba de jugo
Exiair el todas las areas a
xigir el de la fabrica calentadores
cumplimiento de
la disciplina Colador
tecnoldgica rotatorio
Utilizar medios Exigir por parte
de proteccion del jefe
individual inmediato
. superior el uso Jefe de Filtros
Realizar de los medios de Area en
chequeos . o Colador de
. proteccion cuestion .
Estré Dolor d b periddicos a los jugo claro
t,s res olor de cabeza trabajadores Establecer un T d
ermico Mareos expuestos cronograma ‘anque ae
Fati tal Exigir el cada J;ggclado
atiga menta gr el determinado
cumplimiento de .
la disciplina periodo de
tecnolc')p ica tiempo para la
9 realizacion de
los chequeos
médicos a los
trabajadores
expuestos
Exigir el Llevar a cabo un
cumplimiento estudio de carga
del régimen de | fisica por parte Dtor de Tanque de
Recursos jugo
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Sobre trabajo y del personal Humanos mezclado
esfuerzo Trastornos descanso segun | especializado.
fisico masculos establece la Ley
" 49 del Cddigo
esqueléticos
de Trabajo
Realizar un Establecer un Jefe de
- plan de o
estudio de N Fabrica y
- capacitacion .
carga fisica en referente a los Técnico en
los puestos de ; . Segy
trabajo riesgos propios Salud
de la actividad
Golpes Capacitar al Proponer un Jefe de Filtros
, personal de alto | plan de Area en
(C):t?'ledt?)stn Quemaduras riesgo capacitacion cuestion %Olc?igrge
Jet . Heridas . . referente a los jug
manipulacion Utilizar medios . ;
de proteccién riesgos propios Tanque
de la actividad Flash

Exigir por parte
del jefe
inmediato
superior el uso
de los medios de
proteccion




Anexo No. 29

Plan de Control. Fuente: Elaboracién propia
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Actividades | Indicadores/ | Rango
(Acc!on de Formade de Medida Frecuencia Responsable
Mejora) .
calculo
control
Con el resultado
(%) de del levantamiento
Entregar cumplimiento de riesgos se
equipos de de entrega de determinan las Al finalizar
. ) Responsable
proteccion EPP: necesidades de cada una de
) de Seguridad
personal EPI relacionados | las actividades
i > 90% i y Salud vy
apropiados con cada tipo de | que requiera
Equipos iy G Jefes de
para cada actividad a utilizacion de A
reas
actividad a entregados / realizar y se EPP
desempefiar. Equipos procede a la
necesarios entrega de los
Mismos.
(%) de
observaciones
(aceptables)
acerca del
Controlar la uso de EPP: Asignar a
utilizacién de determinada Responsable
los EPP y persona la de Seguridad
enfatizaren | # _ > 90% | funcién de Semanalmente. | y Salud y
su uso de Observaciones controlar el uso Jefes de
manera evaluadas de de los EPP. Areas
obligatoria. aceptable / #
de
observaciones

totales
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Proteger las (%) de > 95% Responsable
instalaciones | cumplimiento Seguridad y
y lineas de las Salud y Jefes
eléctricas instalaciones y de Areas
lineas
eléctricas Resguardar
seguras: segun lo Antes del
establecido, el !
# de &rea que opera comienzo del
instalaciones y con instalaciones | Procese fabril
lineas y lineas eléctricas
electrizas
seguras / # de
instalaciones y
lineas
existentes
(%) de Proponer Responsable
cumplimiento alternativas para de Seguridad
Reali de la aumentar el y Salud y
ealizar un o y
- realizacion de proceder seguro Jefe de Area.
procedimiento s - .
de estudios estudios: de la fabrica Mlentras se
de Factores # de estudios Zﬁicvl:ézr:j;s
de riesgos realizados /# | > 95%
especificos de estudios
totales
Establecer Disponer Responsable
programas de debidamente de de Seguridad
capacitacion locales para y Salud
sobre los impartir los
medios para | (%) de programas de
combatir las | cumplimiento capacitacion
caidas a de sobre los medios
diferentes capacitacion en las areas
niveles. sobre los susceptibles a
medios de caidas a . .
CDN diferentes niveles | Simultaneo al
existentes: >90% comienzo del
" proceso fabril
capacitaciones

realizadas / #
de
capacitaciones
propuestas
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Simultaneo al
comienzo del

(%) de Disponer -
cumplimiento debFi)damente de | Proees° fabril
Establecer de locales para
programas de capacitacion impartir los
itacic sobre los programas de
capacitacion | e dios de capacitacio Responsable
sobre los pacitacion ;
medios para CMN > 90% | sobre los medios de Seguridad
combatir las existentes: en las areas y Salud.
caidas al # susceptibles a
mismo nivel. | capacitaciones caidas al mismo
realizadas / # nivel.
de
capacitaciones
propuestas
wabajadores. | () de dias s6 siecuton fas
relacionados | %" actividades con
con la gunlwphmlento predominio de
ejecucion de cgng?ciones Proveer a los temperaturas
iggwdades propuestas: trabajadores altas Jefe de Area
predominio # de dias que | > 90% gg;nanentefrpen’;e Responsable
de se ofrece las gua, refrigerio de Seguridad
temperaturas | condiciones y 1ecesos y Salud.
. frecuentes
altas bajo propuestas / #
condiciones de dias
lo mas trabajados
frescas

posibles
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Anexo No. 30.

Fichas paralos indicadores del plan de control. Fuente de Elaboracion.

Castro, Rodriguez (2009)

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de entrega de EPP

Forma de célculo

Equipos entregados /Equipos necesarios * 100

Unidades

%

Glosario

Es la proporcion de EPP entregados del total
necesario.

Estado actual del indicador

Desconocido. A registrar al finalizar cada actividad.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

Mas de un 90 %

Nombre del indicador: (%) de observaciones aceptables acerca del uso de EPP

Forma de célculo

# Observaciones evaluadas de aceptable / # de
observaciones totales * 100

Unidades

%

Glosario

Es la proporcién de observaciones evaluadas de
aceptable entre el total de observaciones referidas al
uso de EPP.

Estado actual del indicador

Desconocido. A registrar semanalmente.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

Mas de un 90 %
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Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de instalaciones y lineas eléctricas

seguras.

Forma de célculo

# de instalaciones y lineas eléctricas seguras / # de
instalaciones y lineas existentes * 100

Unidades

%

Glosario

Es la proporcion de instalaciones y lineas eléctricas
seguras entre el total de instalaciones y lineas
eléctricas

Estado actual del indicador

Desconocido. A registrar el comienzo del proceso
fabril.

Umbral del indicador

100 %

Rango de gestion

Mas de un 95%

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de la realizacion de estudios

Forma de célculo

# de estudios realizados de / # estudios totales * 100

Unidades

%

Glosario

Es el cumplimiento de realizacion de estudios de
Factores de Riesgos especificos entre el total de
estudios.

Estado actual del indicador

Desconocido. A registrar mientras se ejecuten las
actividades.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

Mas de un 95 %
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Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de capacitacion sobre los medios de

CDN existentes

Forma de célculo

# de capacitaciones realizadas / # de capacitaciones
propuestas * 100

Unidades

%

Glosario

Consiste en la proporcion de la cantidad de
capacitaciones cumplidas referentes al total de
capacitaciones que se deben cumplir de acuerdo con
los medios de CDN.

Estado actual del indicador

Desconocido. A registrar simultaneo al comienzo del
proceso fabril.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

Mas de un 90%.

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de capacitacion sobre los medios de

CMN

Forma de célculo

# de capacitaciones realizadas / # de capacitaciones
propuestas *100

Unidades

%

Glosario

Consiste en la proporcion de la cantidad de
capacitaciones cumplidas referentes al total de
capacitaciones que se deben cumplir de acuerdo con
los medios de CMN.

Estado actual del indicador

Desconocido. A registrar simultaneo al comienzo del
proceso fabril

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

Mas de un 90%.
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Nombre del indicador: (%) de dias con cumplimiento de las condiciones propuestas

Forma de célculo

# de dias que se ofrecen las condiciones propuestas /
# de dias trabajados

Unidades

%

Glosario

Es la proporcion de los dias que se ofrecen las
condiciones propuestas entre las cantidad de dias
trabajados

Estado actual del indicador

Desconocido. Diario mientras se ejecuten actividades
de predominio de temperaturas altas

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

>90%




232

Anexo No. 31.
Pasos en larealizacion del método de expertos

Pasos dados en la realizacion del método de expertos, utilizado con el objetivo de definir los
indicadores que permiten medir el desempefio de acciones realizadas en el Proceso de
Prevencién de Riesgos Laborales en el proceso de Purificacion de la Empresa Azucarera
Elpidio Gbmez Guzman, Palmira, Cienfuegos.

A continuacion se muestran los pasos que se aplican en el método de expertos asi como
los resultados del mismo. Para el procesamiento de los datos obtenidos en este método se
utilizé el paquete de programa estadistico SPSS version 15.0

Los pasos para aplicar el método son:
1. Concepcién inicial del problema:

Radica en que se cuenta con una diversidad de indicadores tomado desde diferentes
fuentes bibliograficas, todos pueden ser utilizados pero la cantidad de aspectos a medir es
excesivo, asi como el alcance de algunos que resultan no adecuados a las caracteristicas
propias del proceso de Purificaciéon , por lo que decide llevar esta cuestién a una sesion de
trabajo con personas conocedoras del tema relacionado con la gestion preventiva para
identificar de manera objetiva los indicadores mas adecuados.

2. Seleccion de los expertos.

Para la seleccion de los expertos se debe determinar la cantidad y después la relacion de
los candidatos de acuerdo a los criterios de competencia, creatividad, disposicion a
participar, experiencia cientifica y profesional en el tema, capacidad de analisis,
pensamiento logico y espiritu de trabajo en equipo. Se escogen especialistas de Seguridad
y Salud en el Trabajo de la empresa azucarera objeto de estudio y del Grupo Empresaria;

(GEA) Cienfuegos con experiencia en la materia.

Se calcula el numero de expertos para llevar a cabo el desarrollo de este método:
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_ p@-pk

i2

n

| _ 0.03(1-0.03)3.8416

0.122
. 011179
0.0144
n=7.76319

n~8 Expertos.
donde:
K: Cte. que depende del nivel de significacion estadistica.

p: Proporcién de error que se comete al hacer estimaciones del problema con n expertos.
(0.03)

i : Precision del experimento. (0.12)
n: Namero de expertos.

La determinacion del coeficiente es acorde del nivel de confianza escogido para el trabajo

(0=0.05).

1-a K

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

En este caso se cuenta con la cantidad de 8 expertos, a los cuales se les entrega una

encuesta donde se encuentran las caracteristicas a seleccionar por cada uno de ellos.
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3. Procesamiento.

El caso en analisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de
hipdtesis que debe realizarse es y?

La cual establece:

Hipotesis:

H,: no hay comunidad de preferencia entre los expertos.

H1: existe comunidad de preferencia entre los expertos.

.y e .2 2
Region Critica: ¢° caiculada = . tabulada

Si se cumple la region critica se rechaza Ho, existiendo comunidad de preferencia entre los
expertos, con lo cual se cumple en la presente investigacion. En el caso de la primera ronda
%? calcuiada = 154,854 y la tabulada es %2 wbuada = 15,507. El procesamiento de los resultados
se efectua mediante el paquete de programa SPSS version 15.0. Los resultados muestran
que la region critica se cumple llegandose a la conclusion que los resultados obtenidos en

este procesamiento son confiables y existe comunidad de preferencia entre los expertos.
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Anexo No. 32.

Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para
analizar el desempefio del Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.

Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009).
COMPANERO (A):

Con el objetivo de establecer un conjunto de indicadores que sirvan de base para valorar
las acciones desarrolladas en el Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales se esta
realizando esta investigacion, a continuacion se le proponen un conjunto de indicadores los
cuales usted debe valorar en base a si se ajusta a las caracteristicas del proceso de
Purificacion del proceso de fabricacion de azucar crudo de cafia, teniendo en cuenta la
escala que aparece a continuaciéon. Es valido aclarar que estos indicadores han sido

tomados de experiencias relacionadas con el tema a nivel internacional y nacional.

= Elindicador se ajusta perfectamente (5)

El indicador se ajusta bastante (4)

= El indicador se ajusta ni mucho ni poco (3)

El indicador se ajusta un poco (2)

El indicador no se ajusta (1)

A continuacion se le muestras dichos indicadores y la manera en que pueden calcularse los

mismos.
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Inseguras (IECI)

eliminacion o
reduccion de
condiciones
inseguras.

CIPE: Condiciones Inseguras
Planificadas a Eliminar en el periodo.

Valoracion
Indicadores Por qué Cémo
11234
Mostrar en
que medida
se ha IECI = (CIE / CIPE) * 100 , donde:
indice de culmptlldo con
Eliminacion de plaaiif?craeg:s CIE: Condiciones Inseguras Eliminadas
Condiciones de en el periodo analizado.

indice de
accidentalidad

(1A)

Indicar el
porciento
de
reduccion
dela
accidentali
dad con
relacion al
periodo
precedente

IA = [(CA2 — CA1)/ CA1]* 100, donde:

CA2: Cantidad de accidentes en el
periodo a evaluar.

CA1: Cantidad de accidentes en el
periodo anterior.

indice de
Mejoramiento de
las Condiciones de
Trabajo (IMCT

Objetivo:
Reflejar en que
medida el
desempefio del
sistema de
Seguridad e
Higiene
Ocupacional,
propicia el
mejoramiento
sistematico de
las condiciones
de los puestos
de trabajo a
partir de la
evaluacion de
cada puesto de

IMCT = (CPEB / TPE) * 100, donde: CPEB:
Cantidad de Puestos Evaluados de Bien en
cuanto a condiciones de trabajo.

TPE: Total de puestos evaluados.

trabajo
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seleccionado
para el estudio
mediante una
lista de
chequeo.

Eficiencia de la
Seguridad (ES)

Reflejar la
proporcién de
riesgos
controlados del
total de riesgos
existentes.

ES = [ TRC / TRE)] * 100, donde:

TRC: Total de riesgos controlados.
TRE: Total de riesgos Existentes

Indicador de

Reflejar la
proporcién de
trabajadores
que resultan

TB=(TTB/TT) * 100, donde: TTB: Total de
Trabajadores que se benefician con el

Trabajadores beneficiados . .
Beneficiados (TB) con la (I:onjunto de med_ldas tomada}s.
. L TT: Total de Trabajadores del area.
ejecucion del
plan de
medidas.
indice de Riesgos Mostrar la _ . .
No Controlados por cantidad de TB=(TTB/TT) * 100, donde:
Trabajador (IRNCT) riesgos no TTB: Total de Trabajadores que se
controlados por benefician con el conjunto de medidas
cada tomadas.

trabajador, lo
que refleja la
potencialidad
de ocurrencia
de accidentes
de trabajo en la
organizacion.

TT: Total de Trabajadores del area. k = 100,
10 000, 100 000... en dependencia a la
cantidad de trabajadores de la empresa o
area analizada, se seleccionara el valor
inmediato superior mas cercano.

indice de
Satisfaccion con

Mostrar el nivel
de satisfaccion

Para los trabajadores directos o indirectos:
PSCT =Se *Hi * [(Er+ Bi+ Es)/ 3]
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las Condiciones de
Trabajo (ISCT)

de los
trabajadores
con las
condiciones en
que desarrollan
su labor
obtenido
mediante la
aplicacion de
una encuesta.

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:

PSCTméx = 125

Coeficiente de
Perspectivas (CP)

Mostrar como
perciben los
trabajadores la
posibilidad 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 (FR ), que indica

para todo escaléon marcado el porcentaje que
le corresponde del total de marcas, a través
de la expresion FR,=(Me/N)*100

Donde:

Me: Cantidad de marcas en el escalon e (e =
1,2, 3,...., en ascenso o en descenso).

N: Numero total de marcas.

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes y
enfermedades
profesionales

Mostrar la
repercusion de
los costos de la
accidentalidad
(subsidios) en
los resultados
economicos de
la

1. Influencia de los Subsidios en el Costo de
Produccién (ISCPi):

ISCPi = (SPPi/ CTPi) * VP , donde:

SPPi: Subsidios Pagados en el Periodo "i".
CTPi: Costo total de produccion en el
periodo "i".

VP: Valor prefijado, cuyo objetivo consiste en
hacer entendible el indicador.
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organizacion.

2. Influencia de los Subsidios en el Fondo de
Salario (ISFSi):

ISFSi = (SPPi / FSi) * VP, donde:
FSi: Fondo de Salario real en el periodo "i".

3. Después de calculado estos valores
para cada uno de los periodos a evaluar,
se determina la variacion, ya sea en el
costo de produccion o el fondo de salario,
a través de la siguiente expresion:

IS = [(1Si = ISi-1) / 1Si-1] * 100

Horas de pérdida
por lesion.

(HD lesion)

HD = Total de horas pérdidas por lesiones

Cantidad de lesiones

Tasa de Mortalidad
(TM)

TM = Total de accidentes ocurridos

Numero de accidentes mortales

NUmero de
Incidentes (NI).

NI=ZI; donde I;: incidentes ocurridos (i= 1,,,n)

Total de
Riesgos(TR).

TR=%R; donde R;: cantidad de riesgos (i= 1,,,n)

Total de medidas
Preventivas (TMP)

TMP=ZMP; donde MP;: cantidad de medidas
preventivas (i= 1,,,n)

Total de medidas
cumplidas por tipo
de riesgos
(TMCTR).

TMCTR= No. Medidas cumplidas

Total de medidas por riesgo.

Total de medidas
preventivas

implantadas (TMPI).

TMPI=ZMPI; donde MPI;: cantidad de medidas
preventivas implantadas (i= 1,,,n)

Porcentaje de
cumplimiento del

PP = Presupuesto utilizado *100
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presupuesto (PP).

Total de presupuesto planificado

Total de acciones
de capacitacion
(TAC).

TACI=2ACI; donde AC;: cantidad de acciones de
capacitacion (i= 1,,,n)

No conformidades
detectadas (NCD).

NCD=ZNC; donde NC;: cantidad de no
conformidades (i= 1,,,n)

Auditorias
realizadas (AR).

AR=ZA, donde A;: auditorias realizadas (i= 1,,,n)

Total de procesos
con requerimientos
de SST (TPRSST)

TPRSST=2PRSST,; donde PRSST;: cantidad de
procesos con requerimientos de SST (i= 1,,,n)

indice de
supervision (ISup).

Porque se
necesita
comprobar de
las horas
totales del
mes, semestre,
ano, cuantas
se dedican a
las
observaciones
planeadas de
trabajo,
inspecciones
de seguridad y
auditorias.

¢ Qué no se ha
hecho?,
entonces,

¢ Qué hay que
hacer?

ISup =Hs(O.P.T + |.P + Auditorias) * 100
Hs.Totales

indice de
cumplimiento de
acciones

planificadas (ICAP).

Se necesita
comprobar de
las acciones
planificadas
que deben
realizarse en el
periodo de
tiempo
establecido,
¢cuales han
sido

ICAP = Accciones prev implantadas *100

Accciones prev a implantar




implantadas?
¢ Qué no se ha
hecho?,
entonces,

¢ Qué hay que
hacer?
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indice de
cumplimiento de
objetivos (ICO).

Para
comprobar el
cumplimiento
de los objetivos
y ver que
mando no ha
cumplido con
su
responsabilida
d en la materia.

ICO = % medio de cump de obj

Asignados a los mandos

indice de extension

(IE).

Del total de
personas de la
organizacion,
cuantas estan
capacitadas
para realizar
las funciones
en el puesto de
trabajo con
conocimientos
de prevencion.

IE = Personas Formadas * 100

Total de personas

indice de
intensividad (I1)

Para conocer
cuantas horas
de formacion
en la materia
se dedican a
cada persona.

Il = Horas de formacion * 100

Total de personas

indice de
evaluacion de
riesgos laborales
(IERL).

Cuantos
puestos de
trabajo no
estan
evaluados los
RL?

IERL= Total ptos de trab sin eval RL * 100
Total ptos de trab de la org

indice de
enfermedades

profesionales (IEP).

Del total de
trabajadores
expuestos a
Enfermedades
profesionales y
enfermedades
derivadas del

IEP = Trabajadores con exam médico * 100

Total de trab expuestos a EP
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trabajo,
¢cuales tienen
reconocimiento
médico?

indice de
trabajadores con
funciones en
materia de SST
(ITFSST)

Conocer el
numero de
personas
involucradas
en el proceso
de GSST.

ITFSST= Traba con funciones en SST * 100

Total de trabajadores

indice de
satisfaccion de las
condiciones
laborales (ISCL).

Perspectiva del
cliente en torno
al proceso de
GSST. ;,Cémo
mejorar las
Condiciones de
trabajo?

¢Se han
mejorado?

¢ Esta
satisfecho el
trabajador?

Disefar una encuesta.
Aplicar la encuesta.

Procesar la encuesta.

© N o o

Calcular el indicador.
ISCL= Trab satisfechos con las CL * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.

indice de
satisfaccién con la
formacion (ISF).

Cumplimiento
de las
expectativas
del cliente
referidas a la
formacion.

. Se
determinan
bien las
necesidades
de formacion
en la materia?

Disenar una encuesta.
Aplicar la encuesta.

Procesar la encuesta.

© N o o

. Calcular el indicador
ISF = Trab satisfechos con la for * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.
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indice de
satisfaccién con la
informacion (ISI).

¢ Esta bien
informado el
trabajador con
la informacion
recibida en la
materia?,

¢ Estan bien
disenados los
medios
utilizados para
este propésito?

Disefar una encuesta.
Aplicar la encuesta.

Procesar la encuesta.

Ao bd =

Calcular el indicador

ISI = Trab satisfechos con la infor * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
los resultados del procesamiento de las
encuestas.
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Resultado del Procesamiento Estadistico del Método de Expertos.

Descriptive Statistics

Percentiles

Mean Std. Deviation Minimum Maximum 25th 50th (Median) 75th
Indice de eliminacion de
condiciones Inseguras 8 275 463 2 3 2,25 3,00 3,00
Indice de accidentalidad 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
Indice de mejoramiento
de las condiciones de 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
trabajo
Eficiencia de la Seguridad 8 4.88 354 4 5 5,00 5,00 5,00
Indicador de trabajadores
beneficiados 8 2,00 ,000 2 2 2,00 2,00 2,00
Indice de riesgos no
controlados por 8 2,13 ,354 2 3 2,00 2,00 2,00
trabajador
Indice de Satisfaccion con
las condiciones de 8 3,13 ,354 3 4 3,00 3,00 3,00
trabajo
Coeficiente de
perspectivas 8 2,75 ,463 2 3 2,25 3,00 3,00
Influencia de los
subsidios en el costo de 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
produccion
Influencia de los
subsidios en el fondo de 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
salario
Influencia de los 8 2,63 518 2 3 2,00 3,00 3,00
subsidios ’ i ’ ’ ’
Horas de perdidas por
lesién 8 2,25 ,463 2 3 2,00 2,00 2,75
Tasa de Mortalidad 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
Numero de incidentes 8 2,50 ,5635 2 3 2,00 2,50 3,00
Total de Riesgos 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
Total de medidas
preventivas 8 2,25 ,463 2 3 2,00 2,00 2,75
Total de medidas
cumplidas por tipo de 8 2,25 ,463 2 3 2,00 2,00 2,75
riesgos
Total de medidas
preventivas implantadas 8 2,13 354 2 3 2,00 2,00 2,00
Porcentaje de
cumplimiento del 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
presupuesto
Total de acciones de
capacitacion 8 2,75 1463 2 3 2,25 3,00 3,00
No conformidades
detectadas 8 2,13 ,354 2 3 2,00 2,00 2,00
Auditorias realizadas 8 2,13 ,354 2 3 2,00 2,00 2,00
Total de procesos con
requerimientos de SST 8 2,13 1354 2 3 2,00 2,00 2,00
Indice de supervison 8 4,88 ,354 4 5 5,00 5,00 5,00
Indice de cumplimiento
de acciones planificadas 8 4,88 ,354 4 5 5,00 5,00 5,00
Indice de cumplimiento
de objetivos 8 3,13 354 3 4 3,00 3,00 3,00
Indice de extension 8 4,88 ,354 4 5 5,00 5,00 5,00
Indice de intensividad 8 3,00 ,000 3 3 3,00 3,00 3,00
Indice de evaluacion de
riesgos laborales 8 5,00 ,000 5 5 5,00 5,00 5,00
Indice de enfermades
profesionales 8 2,88 354 2 3 3,00 3,00 3,00
Indice de trabajadores
con funciones en materia 8 2,88 ,354 2 3 3,00 3,00 3,00
de SST
Indice de satisfaccion de
las condiciones laborales 8 5,00 ,000 5 5 5,00 5,00 5,00
Indice de satisfaccion con
|a formacion 8 2,00 ,000 2 2 2,00 2,00 2,00
Indice de satisfaccion con
la informacion 8 4,88 ,354 4 5 5,00 5,00 5,00




Rangos

Rango
promedio

Indice de eliminacion de
condiciones inseguras 14,38
Indice deaccidentalidad 21,31
Indice de mejoramiento de
las condiciones de trabajo 21,31
Eficiencia de la seguridad 20,06
Indicador de trabajadores
beneficiados 20,06
Indice de riesgos no
controlados por trabajador 13,19
Indice de satisfaccion con
las condiciones de trabajo 9,69
Coeficiente de perspectiva

5,88
Influencia de los subsidios
pagados por accidentes y
enfermedades 706
profesionales ’
Indice de supervision 12,88
Indice de cumplimento de
acciones planificadas 21,31
Indice de cumplimiento de
objetivos 14,13
Indice de extension 3,88
Indice de extensividad 6,94
Indice de gravedad 9,81
Indice de incidencia 19,88
Indice de frecuencia 13,88
Indice de duracion media 12,25
Indice de evaluacion de
riesgos laborales 12,56
Indice de enfermedades
profesionales 19,81
Indice de trabajadores con
funciones en materia de 2,63
SST
Indice de satisfaccion de
las condiciones laborales 8,50
Indice de satisfaccion con
la formacién 6,75
Indice de satisfaccion con

1,88

la informacion
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Estadisticos de contraste

N

W de
Kendall(a)

Chi-cuadrado
o]

Sig. asintot.

,842

154,854
23

,000

a Coeficiente de concordancia de Kendall
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Indicadores apropiados para medir el desempefio de las acciones preventivas en el

Proceso de Purificaciéon. Fuente: Elaboracion Propia.

Sistema de Gestién de Riesgos Laborales

A GRADO DE
CLASIFICACION INDICADOR | CALCULO CONSECUCION
Mayor que 90 =MB
IE=P F das * 100 76290% =B
indi = Personas Formadas
Eficacia ndicede ¢ 60a75%=R
extension (IE). Total de personas
Menor que 60 = M
Mayor que 90 =MB
indice de 76290 %=8
Eficacia supervision :_?;‘?;:ISG(SO'P'T *L.P + Auditorias) " 100 | g4 5 75 o, = R
(ISup). Menor que 60 = M
Mayor que 90 =MB
] 76290 % =B
Indice de 60a75% =R
o cumplimiento de | |cAp = Acciones prev. implantadas *100
Efectividad acciones . _ Menor que 60 = M
planificadas Accciones prev. a implantar
(ICAP).
Menor que 10 =
MB
Efectividad indice de N _ 10a25=B
evaluacion de IERL= Total actividades sin eval RL *100 | 26 340 = R
riesgos laborales | Total de actividades del proy _
(IERL). Mayor que 40 = M
Eficacia indice de 9. Disefiar una encuesta. Mayor que 90 =MB

satisfaccion de las

10. Aplicar la encuesta.




248

condiciones
laborales (ISCL).

11. Procesar la encuesta.

12. Calcular el indicador.

ISCL= Trab satisfechos con las CL * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse como
criterio los resultados del procesamiento
de las encuestas.

76290 % =B
60a75% =R
Menor que 60 = M

Disefiar una encuesta.
Aplicar la encuesta.

Procesar la encuesta.

© N o o

Calcular el indicador

ISI = Trab satisfechos con la infor * 100

Mayor que 90 =MB

] 76290 % =B
Lo Total de trabajadores
Indice de 60a75% =R
Eficacia satisfaccién con la _
informacion (ISI). Menor que 60 = M
También puede establecerse como
criterio los resultados del
procesamiento
de las encuestas.
Mayor que 90 =MB
Eficioncia de | ES = [ TRC /TRE)] * 100, donde: 76290 % =B
L iciencia de la -
Eficiencia TRC: Total de riesgos controlados. 60a75%=R

Seguridad (ES)

TRE: Total de riesgos Existentes

Menor que 60 = M.




