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Resumen

La presente investigacion se realizé en el CNCI Cienfuegos con el objetivo principal de
aplicar un procedimiento para la mejora del proceso de gestion de seguridad y salud
en el trabajo, basado en un grupo de requisitos exigidos por la NC 18001: 2005 y la
NC 3001:2007. Se utilizan diferentes técnicas, tales como: entrevistas, cuestionarios,
observacién directa, diagrama de Pareto y consulta de documentos para la

recopilacién de la informacion.

Entre los principales resultados se determinan las debilidades de dicho proceso asi
como su prioridad realizando un plan de accion para cada una de las prioridades
obtenidas , de igual manera se identifican y evalian los riesgos laborales en cada una
de las areas que conforman la empresa, ademas de la elaboracion de los
procedimientos de trabajo seguros para los puestos que poseen mayores riesgos en la
entidad, asi como la confeccién de los procedimientos que no contiene el Manual de
SST y los Programas de Prevencion. Finalmente se establecen un conjunto de
indicadores que permiten monitorear el desempefio de las actividades relacionadas

con la seguridad y salud del trabajo.






Summary

Summary

The present research work was carried out in (CNCI), Cienfuegos with the main goal of
applying a procedure to improve the process of occupational safety and health
management, based in a group of requirements demanded by the (NC) 18001:2005
and the (NC) 3001:2007. Different techniques are used; such as: personal interviews,
guestionnaires, direct observations, Pareto's Diagram and document review just to

compile the information needed.

Among the main results, the weakness of such process are determined so as its
priority, carrying out a working plan per each of the obtained priorities. In the same
way, the occupational risks are identified and assessed in every areas of the
enterprise, apart from working out of the procedures for the safety work containing the
riskiest factors at the enterprise, and also the making up of the procedures with the lack

of the Manual of (SST) and the Preventing Programs.

Finally, a number of recommendations are stated which allow the control of the

occupational work in those activities related to the health and safety at work.
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Introduccién

Un personal es de excelencia cuando su forma de pensar y actuar le permite
demostrar capacidad y competencia, bajo condiciones de trabajo que le garanticen
una adecuada calidad de vida. El disefio de nuevos sistemas de Gestion de Recursos
Humanos, ha marcado el cambio de viejos paradigmas, tratando de lograr mayor
eficiencia y competitividad en las empresas. Entre los diferentes elementos que se
integran a estos sistemas estan la organizacion de la direccién, la produccion y el
trabajo, la seleccion, formacién, evaluacion, estimulacion (moral y material), la

informacién y la seguridad y salud en el trabajo.

La evolucion de la gestion empresarial y de la GRH en particular ha llevado implicita
también la evolucion de la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, de la
prevencion de riesgos y en general de la mejora sistematica de las condiciones de
trabajo. La calidad, como factor determinante de la productividad de una empresa, solo
es alcanzable si existen condiciones de trabajo 6ptimas. La calidad, como resultado de
la suma de calidades en todas las etapas de los procesos productivos y de servicios,
asume también la satisfaccion del trabajador como un objetivo clave, al ser éste
"cliente" y usuario directo de las actividades internas de la empresa. (Torrens Alvarez,
2006).

No es menos cierto que la gestion de la seguridad y salud laboral, desde hace algun
tiempo, se encuentra dentro de las preocupaciones de las empresas del mundo por las

altas tasas de accidentalidad que tienen lugar actualmente.

Han surgido convenios y organizaciones internacionales promotoras de la seguridad y
salud de las personas en las empresas. Se han emitido normas como las NC 18000 de
seguridad y salud del trabajo, que constituyen guias de alto valor y que proponen los
requisitos minimos para los sistemas de gestién de esta tematica en las empresas. La
gestion con enfoque preventivo de la seguridad y salud en el trabajo (SST) (prevencién
de riesgos laborales) constituyen hoy, junto a la calidad y la productividad, un desafio

de primer orden para las empresas.

Es evidente el progreso de estas actividades, pero todavia no se logra disminuir
significativamente la ocurrencia de accidentes y dafios, aln es amplio el campo de
investigacion a realizar, lo cual se evidencia a través de los millones de accidentes que
ocurren cada afio, los que ocasionan lesiones en los trabajadores y hasta la muerte, y

cada dia se detectan enfermedades cuya causa estAd en la actividad laboral
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gue 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, Gonzélez 2007)

Por otra parte, si se tiene en cuenta que la mejora de la productividad debe ser
estratégica, global e integral, la incidencia de la seguridad y salud en el trabajo salta a
la vista, en particular por el caracter preventivo que debe guiar la gestién de la misma;
esta relacion se hace mas evidente si se toma en cuenta que los accidentes provocan
muchas veces lesiones y dafios que generan un alto costo econémico, humano y
medioambiental. Este factor repercute en la imagen que crea la sociedad de la
empresa relativo al tratamiento que se brinda a sus ciudadanos y al entorno para
mejorar su calidad de vida tanto laboral como social (Mejias, 2000). Por ello, la gestion
acertada de la seguridad y salud en el trabajo es un imperativo para mejorar la

productividad, calidad y competitividad.

Para conocer con mayor especificidad el problema de la accidentalidad laboral en
América Latina y el Caribe, segin 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 so6lo una parte de los ocurridos. En cuanto al tiempo perdido por accidentes

laborales supone el 4% del PIB mundial (Mapfre, 2009).

En Cuba, desde que triunfoé la Revolucion se han desarrollado un conjunto de tareas
encaminadas a garantizar la proteccion, seguridad, higiene y salud de los trabajadores
y a partir de ese momento esta actividad ha estado siempre entre las prioridades de
atencion del Estado. En nuestro pais comienza a generalizarse este término debido al
proceso de perfeccionamiento empresarial, donde la empresa debe trazarse
estrategias en todos los sistemas por los cuales estd compuesta con el objetivo de ser

eficientes, eficaz y competitiva.

Aln es amplio el campo de investigacion a realizar, para dotar a las empresas de
guias efectivas para organizar y gestionar la seguridad de sus empleados y controlar
los riesgos. Aplicar estas guias disefiando e implementando sistemas de gestion y
procedimientos de actuacion, sobre todo en el area de seguridad y salud en el trabajo
donde el tipo de gestion reactivo tradicional ha tenido un mayor arraigo, adecuandolos
a los riesgos especificos y las condiciones de cada empresa en particular, es un

verdadero reto.

16



Introduccion ——
- e _CNC]

Centro ocmal pars . Ceribcacie sl

Muchas son las empresas que se encuentran inmersas en la puesta en practica de la
del grupo de normas NC 18000: 2005, que tienen por objetivo la certificacion de los
sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo, asi como resoluciones
surgidas a partir de estas normas, ejemplo Resolucion 39/2007, instruccion 2/2008 y
3/2008, entre otras.

El Centro Nacional de Certificacion Industrial (CNCI) de la provincia de Cienfuegos,
perteneciente al Ministerio de la Industria Basica (MINBAS), no se encuentra ajeno a
los deseos de crear y mantener condiciones seguras e higiénicas. La misma tiene
entre sus objetivos la mejora de su sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo a partir de lo planteado en la NC 18001: 2005, asi como incursiona en la
organizacion de su sistema integrado de capital humano segun establece la NC 3000:
2007. Existe actualmente en la organizacién una importante, amplia y documentacion
actualizada en materia de seguridad y salud en el trabajo. El estudio y analisis de esta,

permitié detectar lo siguiente:
= Existencia de factores de riesgos potenciales.

= No se encuentran elaborados todos los procedimientos que debe contener el

manual de seguridad y salud en el trabajo.

= No se encuentra actualizados los peligros en los puestos de trabajo segun

establece Resoluciéon 39/2007.

= [Insatisfaccion de los trabajadores con respecto a la seguridad en el puesto de

trabajo.

= No se cumplen parte de los requisitos de la NC 3001: 2007 referentes a la

seguridad y salud en el trabajo.

Lo tratado anteriormente constituye la situaciéon problémica de la presente

investigacion.
Por lo antes expuesto se plantea el siguiente problema de investigacion:
Problema de Investigacion

Necesidad de realizar un estudio basado en un grupo de requisitos de la NC 3001:
2007 y la NC 18001: 2005 que permita la mejora del proceso de gestion de la

seguridad y salud en el trabajo en el Centro Nacional de Certificacion Industrial.

17
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Hipotesis
La aplicacion de un procedimiento que se sustenta en un grupo de requisitos exigidos
por la NC 18001: 2005 y la NC 3001:2007 en el Centro Nacional de Certificacion

Industrial, contribuira a establecer un conjunto de acciones para la mejora del proceso

de gestion de seguridad y salud del trabajo.
Definicién de variables

Variable Independiente

Procedimiento sustentado en un grupo de requisitos exigidos por la NC 18001: 2005 y
la NC 3001: 2007.

Variable dependiente

Conjunto de acciones para la mejora del proceso de gestion de seguridad y salud del

trabajo.
Conceptualizacién y operacionalizaciéon de las variables

Procedimiento sustentado en los requisitos exigidos por la NC 18001: 2005 vy la
NC 3001: 2007: Comprende el conjunto de pasos basados en los requisitos de la NC
18001: 2005 y la NC 3001: 2007.

Esta variable se propone evaluarla a partir de la seleccion de un procedimiento donde
se definan un conjunto de etapas y pasos sustentado en los requisitos exigidos por la
NC 18001: 2005 y la NC 3001: 2007.

Conjunto de acciones para la mejora del proceso de gestion de seguridad y
salud en el trabajo: Conjunto de medidas, acciones, encaminadas a eliminar la causa
de una situacién potencialmente indeseable relacionada directamente con la gestién

de la seguridad y salud en el trabajo.

Se evalla a partir de la elaboraciéon de un conjunto de acciones recomendadas, en

correspondencia con las situaciones potencialmente indeseables detectadas.
El Objetivo General de la investigacion es:

Aplicar un procedimiento para la mejora del proceso de gestién de seguridad y salud
en el trabajo en el Centro Nacional de Certificacion Industrial, basado en un grupo de
requisitos exigidos por la NC 18001: 2005 y la NC 3001:2007.

18
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Para el cumplimiento de este objetivo es necesario llevar a cabo los siguientes
Objetivos Especificos:

Objetivos Especificos:

1- Identificar y evaluar los factores de riesgos laborales en cada una de las areas
y puestos del Centro Nacional de Certificacion Industrial.

2- Elaborar los procedimientos de trabajo seguros y/o reglas de seguridad en los

puestos que presentan mayores riesgos para la salud del trabajador.

3- Proponer un conjunto de acciones que permitan la mejora del proceso de

gestion de seguridad y salud del trabajo.

La justificacion de la investigacion estd dada por los beneficios que aporta la
aplicacion de este procedimiento, entre los que se encuentran el cumplimiento de
parte de los requisitos que establece la NC 18001: 2005 y la NC 3001: 2007, la
identificacion y evaluacion de los riesgos laborales a los que se encuentran expuestos
los trabajadores, ademas de poner a disposicion un grupo de herramientas propias en

la temética.
Metodologia aplicada en la investigacion

Métodos tedéricos

Andlisis y sintesis de la informacion obtenida a partir de la revision de la literatura y la

documentacion especializada.

Métodos empiricos

Encuestas, entrevistas, cuestionarios, observacion directa y consulta de documentos

para la recopilacién de la informacién.
El trabajo quedé estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se desarrolla el marco tedrico referencial donde se abordan los
aspectos tedricos obtenidos de la consulta de bibliografia nacional como internacional.
Esta refiere los temas de mayor actualidad referente a los recursos humanos, en
especial sobre el Sistema de Gestidn Integral de Capital Humano, y dentro de este las
cuestiones relacionadas con la gestion de seguridad y salud en el trabajo, asiendo

énfasis en los aspectos relacionados con la gestién de riesgos laborales.

19
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En el Capitulo Il tomando como referencia lo analizado en el capitulo anterior se
aborda el procedimiento propuesto para la presente investigacion, el mismo es dado
por (Casals Cutifio, 2009), proporcionando criterios especificos de desempefio en
seguridad y salud en el trabajo y estableciendo lineamientos detallados para el disefio
de un sistema de gestion. Su autora se basa en la legislacién vigente, especificamente
en la NC 18001: 2005 y la NC 3001: 2007 y en el uso de diferentes técnicas y
herramientas propias de la Ingenieria Industrial.

En el Capitulo Il se aplica el procedimiento para la mejora de la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo en el Centro Nacional de Certificacion Industrial,
trayendo como resultado la elaboracion de los procedimientos del Manual de SST que
no se encontraban terminados, los procedimientos de trabajo seguros en los puestos
gue presentan mayores riesgos para la salud del trabajador, asi como la identificacién

de situaciones peligrosas y evaluacion de riesgos.

20
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CNCI

Contro Nocional para b Cetbcacie el

Capitulo I: Marco Tedrico Referencial.

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico referencial donde se abordan los
aspectos teoricos obtenidos de la consulta de bibliografia. Esta refiere algunos temas
de actualidad referente a los recursos humanos, en especial sobre el Sistema de
Gestion Integral de Capital Humano, y dentro de este las cuestiones relacionadas con
la gestion de seguridad y salud en el trabajo, asiendo énfasis en los aspectos
relacionados con la gestion de riesgos laborales.

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

temas mencionados anteriormente

NC 3000:2007
Gestion de los Sistemas de Gestion
< > Integrada de Capital NC 3001:2007
Recursos Humanos
Humano
NC 3002:2007
— NC 18000: 2005
I Seguridad y Salud en el
Identificacion : o
Trabajo
‘ OSHAS 18001
Estimacion y R - —
caliEt » Gestion de Riesgos Laborales
Control . —
Principales riesgos en talleres de

maquinado, soldaduras y electricidad.

\
Analisis de los procedimientos precedentes a la

investi_gacién

! !

Problema de Investigacion

Figura 1.1 Hilo conductor. Fuente: Elaboracion propia.
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Capitulo I

1.1 Gestién de recursos humanos

Concurren diversas teorias mediante las cuales se ha explicado la relacién del hombre
y la organizacion. Las mismas han sido mediadas por el contexto social en el cual se
desarrollan y engloban desde la administracion cientifica, hasta las escuelas en las
gue predomina el enfoque sistémico. Estas corrientes teéricas han evidenciado los
modelos de gestién de la organizacién, y por supuesto han establecido los marcos

orientadores de la “Gestion de los Recursos Humanos” (Cuesta, 1999).

La llamada “Gestion de Recursos Humanos” coordina el desarrollo de todos los
aspectos organizacionales con el objetivo de beneficiar el desempefio individual,

organizacional y social. (Cuesta, 1999).

Su génesis se remonta a fines del siglo XIX, cuando la industria comienza a
centralizar la economia y la acumulacién de capital. Esto conlleva al surgimiento de la
ciencia de la administraciéon de los bienes materiales. La revolucién industrial requirié
el legitimo control efectivo sobre los empleados por lo que se prioriza la divisién del
trabajo para lograr eficiencia, el establecimiento de jerarquias de autoridad y el disefio
de reglas y procedimientos para el control detallado del comportamiento (Cuesta,
1999).

La escuela de la administracion cientifica surgida a principios del siglo XX y
representada por Frederick W. Taylor, profundiza sobre aspectos relacionados con la
selecciéon de personal, incentivos econémicos como elementos de motivacion, asi
como division del trabajo (Zarragoitia, 1999). La administracion de personal responde
al modelo tayloriano donde la creacion de nuevos métodos de trabajo se vuelve una
responsabilidad exclusiva de los administradores, quienes recolectan todo el
conocimiento tacito de los trabajadores, la sistematizan, clasifican y reducen a leyes,

reglas o férmulas para aplicarlas al trabajo diario.

Por otra parte, se separa el trabajo manual - sélo de los trabajadores- del trabajo
intelectual —propio de las unidades de planificacion-. Recae en la administracién la
seleccién del mejor trabajador, cuyos requisitos de éxito se concentraban en sus
cualidades fisicas y sus bajas posibilidades intelectuales. Finalmente el administrador
debia asegurarse que los procedimientos aprendidos estaban siendo realizados de la
mejor manera posible a través de la supervision y el control (Zarragoitia, 1999; Beer et
al., 1994; Mato et al., 2001; De Souza et al, 2001).

22
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Capitulo I

Esta forma de trabajo ha evolucionado a través del tiempo (direccion de personal),
pero concentra las actividades relativas a la gestibon de las personas, como un
momento predominantemente administrativo y estatico dirigido al control interno de los
puestos de trabajo con vistas a incrementar la productividad de la organizacion. La
teoria desarrollada por Taylor y enriquecida por otros seguidores como Henry Ford, es
hoy ampliamente cuestionada debido al alto costo humano en los trabajadores.
Fundamentalmente las criticas se basan en el hecho de que la misma responde a una
vision mecénica de mundo -predominante en el industrialismo donde la organizacion
es percibida como una maquina que transforma insumos en productos y debe ser
manejada como tal, por lo que el hombre no pasaba de convertirse en un automata
bioldgico capaz de replicar tareas rutinarias e imitar comportamientos, pero incapaces
de crear e innovar. La teoria excluia totalmente la consideracion de los juicios y

experiencias de los trabajadores (Nonaka y Takeuchi, 1999; De Souza et al., 2001).

En la época actual donde el conocimiento es base fundamental de cualquier fuente de
competitividad en las organizaciones, cabe sefialar que los conceptos actuales de este
activo "hombre", o mas especificamente su talento puesto al servicio de su

organizacion, juega un papel estratégico fundamental (Morales Cartaya, 2009).

La concepcién actual sobre la Gestion de Recursos Humanos (GRH) trasciende a la

habitual Administracion o Direccion de Personal.

Segun (Cuesta, 2005), esa clasica Administracion de Personal que continua
haciéndose en no pocas instituciones, sigue centrada en el tratamiento meramente
administrativo de las personas que trabajan, limitada fundamentalmente al contrato, a
ubicarles como altas o bajas en néminas, intervenir en las relaciones con el sindicato y

las condiciones de trabajo, y orientar los trAmites de seguridad social.

Muchas han sido las definiciones sobre GRH dada por diferentes investigadores. A

continuacion se relacionan algunas:

(Zarragoitia, 1999): La Gestion de Recursos Humanos es el proceso de ayudar a los
trabajadores a alcanzar un nivel de desempefio y una calidad de conducta personal y
social que cubra sus necesidades; es el proceso administrativo aplicado al
acrecentamiento y conservacion del esfuerzo, las experiencias, la salud, los
conocimientos, las habilidades, etc., de los miembros de la organizacion, en beneficio

del individuo, de la propia organizacion y del pais en general. En fin se ocupa de

23
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Capitulo I

seleccionar, contratar, formar, emplear y retener a los colaboradores de la

organizacion.

(Pereda, 1995): Decisiones y acciones directivas relativas a las caracteristicas de la

relacion entre la organizacion y sus empleados.

(Caballano, 2007): Se encarga de obtener y coordinar a las personas de una
organizacion, de forma que consigan las metas establecidas. Para ello es muy

importante cuidar las relaciones humanas.

(Ferriol, 1996): Actividad que se realiza en la empresa para: obtener, formar, motivar,
retribuir y desarrollar los recursos humanos que la organizacion requiere. Disefiar e
implantar la estructura, sistemas y mecanismos organizativos, que coordinen los
esfuerzos de dichos recursos para que los objetivos se consignen de la forma mas

eficaz posible.

(Cuesta, 2005): el conjunto de decisiones y acciones directivas en el ambito
organizacional que influyen en las personas, buscando el mejoramiento continuo,
durante la planeacion, implantacion y control de las estrategias organizacionales,

considerando las interacciones con el entorno.

El desarrollo de los recursos humanos se basa en su participacion activa en la accion
y la toma de decisiones en la organizacion, pero ademas en el desarrollo de su valor
cognoscitivo inteligencia, conocimiento, talento, es decir, en su capital humano. La
expresion "recursos humanos" se refiere a las personas que forman parte de las
organizaciones y que desempefian en ellas determinadas funciones (Chiavenato,
2007).

La Gestidbn de Recursos Humanos es de gran importancia para las organizaciones,
debido a la sinergia en el desarrollo integral de politicas dirigidas a un mejor
desempefio de los recursos humanos mediante la ejecucion de diversas actividades,
permitiendo reorientarse en funcion de las debilidades y fortalezas de los activos
intangibles. Para una mayor visién de todo lo que se ha descrito en este epigrafe el
autor de la investigacion en curso decide hacer énfasis en los rasgos y tendencias
actuales de la gestién de los recursos humanos lo que se muestra en el siguiente

apartado.
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1.1.1 Rasgos y tendencias de la actual gestion de recursos humanos.

En su objeto y alcance actual la GRH es nueva, habiendo superado a la clasica
Administracion o Direccion de personal, cuyo rasgo mas relevante fue considerar al
factor humano como un gasto o costo. La GRH pasa ahora a considerarlo como el
factor fundamental de la actividad empresarial, como activo. En la nueva GRH no se
conceptualiza como gasto o costo sino como activo. En su evolucion, esta gestion de
personas ha comprendido esencialmente tres paradigmas: los recursos humanos
como costo, como activo y como inversor de su potencial humano o capital humano
(Cuesta 2008).

La Administracién de Personal, se ha realizado desde los tiempos inmemoriales en
gue las personas necesitaban trabajar en grupos, pasando por la manufactura y el
sistema fabril, hasta algo mas de la segunda mitad del siglo XX, cuando ya no se
considera un costo al factor humano, rebasando el alcance u objeto de esa
Administracion, relativa basicamente a néminas, seguridad social, administracion de
altas y bajas, y relaciones con el sindicato. Ahora, la Gestiébn de Recursos Humanos
asume un gran cumulo de actividades relacionadas con la organizacion laboral en su
interaccion con las personas, destacandose actividades clave como: inventario de
personal, seleccion, evaluacion del desempefio, planes de comunicacion, planes de
formacion y de carreras, estudios de clima y motivacion, organizacién del trabajo,
ergonomia, condiciones de trabajo y seguridad e higiene, planificacién estratégica de
Recursos Humanos y optimizacion de plantillas, sistemas de pago, estimulacion

psicosocial, auditoria (Cuesta 2008).

Los rasgos y tendencias fundamentales de la actual GRH, a la que no pueden
renunciar las empresas y paises que procuran existir en el siglo XXI inmerso en el

fendmeno de la globalizacion, segun (Cuesta 2008) son:

. Los recursos humanos que se constituyan a inicios del siglo XXI es el recurso

competitivo mas importante.

. Los enfoques sistémico, multidisciplinario, participativo, proactivo, de proceso y

de competencias, son requeridos por la actual GRH estratégica.

. La Gestion de Recursos Humanos y del Conocimiento, es gestion de las

personas que trabajan en la organizacién laboral con proyeccién estratégica.
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La gestion estratégica de los recursos humanos requiere de sistemas de GRH
y estos de modelos conceptuales que los reflejen y posibiliten funcionalidad.

La formacion como intangible suprema se expresa en las competencias
alcanzadas en las personas, cuya gestion es la determinante principal de la

GRH, la formacién de los recursos humanos son una inversion y no un costo.

La GRH ha superado al taylorismo, demandando el enriquecimiento del trabajo

y la participacion o implicacion de los empleados en todas sus actividades.

La GRH no se hace desde ningun departamento, area o parcela de la
organizacion; se hace como funcién integral de la empresa y, ademas, de

manera proactiva.

La GRH demanda concebirla con caracter técnico cientifico, poseyendo sus
bases tecnoldgicas en los andlisis y disefios de puestos y areas de trabajo
(disefio continuo de los sistemas de trabajo) y en los disefios de sistemas

logisticos, comprendidos en la denominacion de tecnologia de las tareas.

El soporte informatico de la GRH es un imperativo para su desarrollo eficaz y

eficiente en la gestién empresarial.

El aumento de la productividad del trabajo y de la satisfaccion laboral asociada

a las condiciones de trabajo es objetivo inmediato fundamental de la GRH.

Preservar el sistema ecolégico es objetivo a sostener para convertir en

sostenible a la GRH.

El desafio fundamental o nimero uno de la GRH es lograr eficacia y eficiencia
en las organizaciones con sentido de responsabilidad social en su plena

dimension.

Se puede concluir que para que la organizacién funcione como un sistema debe existir

una adecuada integracion entre los sistemas que conforman a esta, tanto el de GRH

como el de Productividad, Servicio, con la utilizacién de las nuevas técnicas de la

informatica y las comunicaciones, ademas del desarrollo del capital humano.

1.2 Sistema de gestién integrada de capital humano.

Las empresas que aplican el Sistema de Direccién y Gestidon estan en la obligacion de

aplicar un sistema de gestién del capital humano en correspondencia con sus

caracteristicas tecnolégicas y productivas.
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Segun las NC 3000:2007 el Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano
(SGICH) se define como el sistema que integra el conjunto de politicas, objetivos,
metas, responsabilidades, normativas, funciones, procedimientos, herramientas y
técnicas que permiten la integracion interna de los procesos de gestion de capital
humano y externa con la estrategia de la organizacion, a través de competencias
laborales, de un desempefio laboral superior y el incremento de la productividad del
trabajo.

Este concepto esta referido a las estrategias, politicas, procedimientos de ejecucién de
las préacticas de recursos humanos, indicadores de efectividad y principios que tengan
como objetivo lograr la identificacion plena de los individuos con la organizacion,
logrando establecer nexos favorables entre ellos siguiendo siempre un enfoque

participativo y de completa comunicacion.

La gestion del capital humano es mas efectiva mientras mas alto sea el nivel de
compromiso y de motivacion que tenga el trabajador, lo que constituye tarea primordial
para lograr el éxito organizacional y el logro de un alto nivel de competitividad. Su
implementaciéon permite a las organizaciones, atraer, retener y desarrollar

permanentemente sus trabajadores. (Cuesta 1999).

La implantacién del sistema de gestion integrada de capital humano , tiene un impacto
en la calidad de los procesos, en su eficiencia , eficacia, en el incremento de la
productividad, en las relaciones laborales satisfactorias, asi como en la respuesta de
las necesidades de las personas que reciben los servicios o adquieren los bienes
materiales productivos. Lo que demanda la necesidad de la interrelacion de las
funciones de la Gestién de Capital Humano con otras funciones de la empresa que
permita a la organizacion contar con trabajadores que tengan habilidades , entrenados
para hacer el trabajo con la calidad requerida, con capacidad para controlar los
defectos y realizar diferentes tareas u operaciones, motivados, que pongan empefio en
su trabajo, que busquen realizar las operaciones de forma 6ptima y sugieran mejoras,
con disposicién al cambio, capaces y dispuestos a adaptarse a nuevas situaciones en

la organizacion del trabajo y de la empresa (Torrens Alvarez, 2006).

El desarrollo de los recursos humanos se basa en su participacién activa en la accién
y la toma de decisiones en la organizacion, pero ademas en el desarrollo de su valor
cognoscitivo - inteligencia, conocimiento, talento, es decir, en su capital humano
(Cuesta, 2005).
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1.2.1 Capital Humano

La Gestion de los Recursos Humanos no es soélo 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 una proyeccion de 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 de recursos humanos se trabaja a
nivel mundial, en nuestro pais se enfoca al concepto de capital humano, que segun la
NC 3000:2007 no es mas que el conjunto de conocimientos, experiencias, habilidades,
sentimientos, actividades, motivaciones, valores y capacidades para ser portados por

los trabajadores para crear mas riquezas con eficiencia.

Estando entonces el capital humano dirigido al desarrollo organizacional, con el
objetivo de promover una relacién de cooperacion entre los directivos y los recursos
humanos, al mismo tiempo, se orienta a la elaboracion de politicas para lograr que los

recursos humanos se sientan comprometidos con los objetivos organizacionales.

El significado del concepto de Capital Humano no ha variado mucho en los dltimos
afios, aunque se ha tratado de mejorar, pero desde hace cuatro décadas es definido
como el conocimiento y las habilidades que forman parte de las personas, su salud y
la calidad de sus habitos de trabajo (Becker,G.); o es el aprovechamiento al maximo
del aporte humano, que como activo intangible se le asigna un valor y se considera

como parte del Capital (Zarragoitia, 1999).

En la NC 3001, se definen nueve mddulos, esta norma despliega un conjunto de
requisitos que permiten a las organizaciones atraer, retener, y desarrollar

permanentemente el capital humano para materializar sus objetivos estratégicos.

1.2.2 Procesos claves del SGICH
Para que las organizaciones disefien e implementen un SGICH, sobre la base de la
mejora continua del desempenio laboral, este debe estar integrado con la estrategia de

la organizacion.

La NC 3001:2007 establece un conjunto de requisitos a cumplir por las organizaciones
para lograr la implementacion de un Sistema de Gestién Integrada de Capital Humano,
gue tiene un impacto en la calidad de todos los procesos claves inherentes a este, en
su eficiencia y eficacia, en el incremento de la productividad, en las relaciones

laborales satisfactorias, asi como en la respuesta a las necesidades de las personas
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que reciben los servicios o adquieren los bienes materiales producidos. Ademas
establece un conjunto de procesos de Gestion de Capital Humano en los cuales puede
percibirse a la gestion de seguridad y salud laboral como parte de esta, lo cual se

muestra en la siguiente figura.
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Figura 1.2 Modelo cubano de Gestion Integrada de los Recursos Humanos.
Fuente: NC 3000:2007

Estos procesos (modulos) actian como un sistema cuyo nucleo son las competencias
laborales, cualquier variacién o mal funcionamiento de uno de ellos, repercute en el
resto, de ahi su actuar como sistema. Para garantizar la implementacién de un
Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano (SGICH), en funcién de lograr un
desempefio laboral superior de los trabajadores y la organizacion, asi como un
impacto positivo en la calidad, eficiencia, eficacia y productividad de los procesos, se
tiene que cumplir un conjunto de requisitos relacionados con cada uno de los procesos
claves referidos en el modelo representado en la figura anterior. Como se puede
apreciar uno de estos procesos es el de seguridad y salud en el trabajo el cual se

muestra a continuacion.
1.3 Seguridad y Salud en el Trabajo.

La seguridad y salud en el trabajo tiene como objetivo general la prevencion,
proteccion y control ante los factores de produccién peligrosos y nocivos en los
puestos y areas de trabajo que pueden ser causados por las propias tecnologias o los

procesos, en relacion con la calidad de vida y de trabajo, la eliminacién de las
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enfermedades profesionales, la disminucién de los indicadores de accidentalidad 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 (Torrens Alvarez, 2003).

Dentro de la SST la funcion es definida por los clasicos de la materia, Heinrich en 1959
y Blake en 1963 citados por (Sotolongo Sanchez, 2001), esencialmente con la palabra
control y su significado siempre se ha interpretado de la teoria a la practica como
prevencion. La prevencion ha sido desde sus origenes el fin de todos aquellos que se
ocupan de la seguridad (Sotolongo Sanchez, 2001 y Pérez Gonzéalez &Toledo
Hernandez, 2003).

La NC 18000: 2005 y la Resolucién 39/2007, las cuales forman parte de la legislacion
cubana actual, coinciden en plantear que la seguridad y salud en el trabajo es la
actividad orientada a crear las condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su
labor eficientemente y sin riesgos, evitando sucesos que afecten su salud e integridad,

el patrimonio de la entidad y el medio ambiente.

Mientras que la NC 3000: 2007 no dista del concepto dado anteriormente, pero hace

énfasis en las condiciones ergonémicas.

Otras definiciones dadas por diferentes autores sobre este término se muestran en el

Anexo No 1.

Como se puede apreciar existe semejanza entre todas las definiciones expuestas
anteriormente, todas coinciden en la creacion de condiciones para que el trabajador
pueda desarrollar su labor sin riesgos, el autor de la investigacibn en curso se
identifica con la definicion dada por la NC 18000: 2005 y la Resolucién 39/2007 pues
aborda el tema con mayor claridad haciendo énfasis en los sucesos y dafios que
pueden afectar de manera general la salud e integridad del hombre, el patrimonio de la
entidad y el medio ambiente, propiciando asi la elevacién de la calidad de vida del

trabajador.

La seguridad y salud en el trabajo (SST) es un insumo indispensable de la gestion del
capital humano, ya que permite determinar las condiciones de trabajo seguras,
exigencias ergondémicas, normas y medios de proteccion y la seguridad y salud,

ademas coadyuva a la evaluacién de riesgos (Morales Cartaya, 2009).
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Segun (Torrens Alvarez, 2003), la seguridad y salud en el trabajo (SST) tiene como
objetivos:

. La prevencion, proteccion y control ante los factores de produccion peligrosos,
y nocivos en los puestos y areas de trabajo que pueden ser causados por las
propias tecnologias o los procesos.

La eliminacién de las enfermedades profesionales.
La disminucién de los indicadores de accidentalidad.

La obtenciéon de niveles de salud adecuados.

La revelacion de los problemas y reservas existentes en la utilizacién de los

recursos humanos.

La seguridad y salud en el trabajo en el sistema empresarial cubano lo componen un
amplio nimero de elementos (Morua Chevesich & Granda Ibarra, 1977 y NC 18001,
2005) Entre ellos:

. Los de caracter legislativo y normalizativo.
. Los de caracter organizativo.
. Los de caracter formativo.

. Los de caracter cientifico-técnico. (técnicas preventivas primarias: (seguridad

laboral, higiene industrial, vigilancia de la salud).

El primero de estos elementos, el legislativo y normalizativo, incluye (Shidlovskiy,
1978):

. Leyes, Resoluciones y Documentos Directivos de obligatorio cumplimiento,
emitidas por el gobierno y los organismos rectores, o sea, el Ministerio de
Trabajo y Seguridad Social (MTSS), el Ministerio del Interior (MININT) y el
Ministerio de Salud Publica (MINSAP), relativas a: seguridad y salud del
trabajo; proteccién especial en el trabajo a las mujeres, adolescentes y
trabajadores con capacidad laboral reducida; régimen de trabajo y descanso y
compensaciones por condiciones desfavorables de trabajo (pago por

condiciones laborales anormales).

. Sistema de Normas de Proteccion e Higiene del Trabajo, emitidas por la Oficina

Nacional de Normalizacion (ONN).
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El aspecto organizativo recoge (Shidlovskiy, 1978):

. Las bases generales sobre la organizacién de la Proteccion e Higiene del

Trabajo en las unidades, empresas y ministerios.

. Las estructuras gubernamentales para dirigir e inspeccionar la actividad de
seguridad y salud en el trabajo (SST). En este caso se encuentra la Direccion
de Seguridad en el Trabajo y la Oficina Nacional de Inspeccién del trabajo
(ONIT), ambas del MTSS, la inspeccion del MINSAP y del MININT.

. Los institutos que investigan las tematicas de SST (Instituto de Medicina del
Trabajo, entre otros).

. Las formas organizativas y de direccibn que establecen las empresas y

organizaciones para atender la seguridad y salud en el trabajo.
El aspecto formativo recoge (Shidlovskiy, 1978):

. La formacién en tematicas de seguridad y salud en el trabajo a los estudiantes

de carreras técnicas y profesionales.
. La formacion de técnicos en la actividad de seguridad y salud en el trabajo.

. Las formas de instrucciones de seguridad que se aplican a todos los

trabajadores en las organizaciones.

Entre las técnicas preventivas primarias que componen el elemento cientifico-técnico,

se encuentran: (Shidlovskiy, 1978):

. La seguridad laboral: Conjunto de técnicas y actividades que tratan las medidas
a adoptar para controlar los riesgos cuya causa 0 generacion principal sea
debida a la existencia de factores técnicos atribuibles exclusivamente al disefio

y caracteristicas de los equipos e instalaciones usadas para el trabajo.

. La Higiene Industrial: Es un conjunto de técnicas y actividades que tratan de
prevenir las enfermedades o trastornos de la salud derivadas del uso y/o
transformacion de los materiales procesados y/o generados en el trabajo
(agentes liberados al medio ambiente durante el trabajo, su cantidad, valores
tolerables para el hombre y medidas de control). La higiene industrial trata
sobre todo la interrelacién entre los materiales procesados, el medio ambiente
al que se emiten y el hombre al que afectan, para intentar prever los posibles

efectos sobre la salud que pueden presentarse a largo plazo.
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. Vigilancia de la salud: Es otra de las actividades que asume la seguridad y
salud en el trabajo en las empresas, con el concurso de los Servicios Médicos
(Medicina General Integral) y la Medicina del Trabajo. Consiste en el control y
seguimiento del estado de salud de cada trabajador, con el fin de detectar
signos de alteraciones derivadas del trabajo, o que presenta el trabajador por
otras causas y aconsejar medidas para reducir la probabilidad de dafo y/o
evitacion del mismo. La empresa, de conjunto con el servicio médico, programa
los chequeos médicos pre-empleo y periddicos para todos los trabajadores y
los exdmenes complementarios para aquellos puestos con caracteristicas

especiales.

La NC 3001:2007 establece, entre otros, un grupo de requisitos relacionados con la
SST. Los mismos son genéricos y, por tanto, adaptables a cualquier organizacién
independientemente de su tipo, tamafio o sector de la economia al que pertenezca. Su
aplicacion depende, entre otros factores, de la estrategia de la organizacion, del nivel
de desarrollo para la Gestiéon Integrada de Capital Humano, de la complejidad de la
estructura organizativa y de los procesos de produccion o servicios que realizan. De

manera general dichos requisitos se encuentran relacionados con:
. Politica de SST
. Estructura organizativa de la SST
. Manual de SST
. Programas de prevencion
. Programa de capacitacion en materia de SST

Los mismos se muestran en el punto 4.7 de la norma mencionada con anterioridad.

1.3.1 Gestion de la seguridad y salud en el trabajo.

La gestion de la seguridad y salud en el trabajo (GSST) es un proceso de direccién, a
través del cual una organizacién, dentro de su accionar, define una politica y objetivos
a largo, mediano y corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su
busqueda de valores como la salud, productividad, calidad y bienestar de los
trabajadores; partiendo de una accion planificada y coordinada al mas alto nivel (Prieto
Fernandez, 2001).
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Segun la NC 18000 y la NC 3000, el sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo parte del sistema de gestion general, comprende el conjunto de los elementos
interrelacionados e interactivos, incluida la politica, organizacién, planificacion,
evaluacion y plan de acciones, para dirigir y controlar una organizacién con respecto a

la seguridad y salud en el trabajo.

Por otra parte al modelo de la ISO 9000 de Sistemas de Gestion de Calidad no solo se
le ha integrado el Sistema de Gestion Ambiental segun ISO 14001, sino que en los
tltimos afios con vista a mejorar la atencion al hombre, se ha incluido el Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud segun OSHAS 18001. En 1999 aparece, por el trabajo
conjunto y acuerdo de varios paises e instituciones esta serie de normas sobre los
Sistemas de Gestién de Seguridad y Salud Ocupacional. Estas normas regulan todos
los aspectos de estos sistemas de gestion, los elementos que lo conforman, los
requisitos para su implantacion y los procedimientos que deben disefiar e implantar las
organizaciones para preservar la seguridad de las personas en el trabajo. Cuba emite
la serie de normas NC 18000: 2005 asumiendo los requisitos establecidos en la norma
internacional. Este conjunto de normas es una guia que sirve para asesorar la
implantacién del sistema de gestion de salud y seguridad del trabajo, dirigida a apoyar
a las organizaciones en el desarrollo de un enfoque de la gestién de SST, de manera
de proteger a sus empleados y a terceros, cuya seguridad y salud pueda ser afectada
por las actividades de la organizacion. A continuacién se describen los elementos que

debe poseer un sistema de SST para llevar a cabo la implantacién del mismo.

Mejora Continua

S— Politica
Revision
de SST
porla
Direccidn . -
N Planificacion
Verificacion
y Accion Implantacidn
Correctiva y Operacian

Figura 1.3: Elementos de un sistema de gestiéon de seguridad y salud en el
trabajo. Fuente: NC 18001: 2005.
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Los elementos propuestos por la NC: 18001: 2005 son: Politica de Seguridad y Salud
en el Trabajo, Planificacion, Implementacién y Operacion, Verificacion y Accion
Correctiva y Revisién por la Direccion. Con la ventaja de que en esta norma se indican
los aspectos a tener en cuenta en cada elemento y los tipos de procedimientos a
implantar. Estos elementos aparecen dispuestos en interrelacion y en el orden en que
deben ser considerados, formando un ciclo en el que una vez establecida la politica de
seguridad y salud en el trabajo, se planifican las practicas preventivas de gestién, se

implementan las mismas y se controla su operacion.

Ya implantado el sistema se produce la verificacion de la eficacia del mismo, a través
de la realizaciéon de la auditoria interna, definiéendose las acciones correctivas
necesarias a aplicar para eliminar las “No conformidades”, por ultimo es imprescindible
la revisién por parte de la direccion de la organizacion con vistas al analisis de los
resultados en cuanto a la capacidad del sistema para disminuir y/o mantener en el
nivel minimo los riesgos, evitar los accidentes e incidentes, los dafios al producto, al
patrimonio de la empresa, al medio ambiente y para el sostenimiento de una cultura
gue aporte al desempefio 6ptimo de la organizacion en cuanto a las mejores practicas
de seguridad y salud en el trabajo. En caso de que durante la revision por la direccién
aparezcan resultados negativos o inferiores a los esperados es necesario redefinir la
politica, o ajustar las practicas y/o su control operacional, para garantizar la mejora
continua del sistema. En la literatura especializada generalmente no se explican los
procedimientos, ni los métodos, ni los modos de actuacion que incluyen las formas de
gestionar la seguridad del trabajo. Si bien existen numerosos modelos foraneos,
menos avance se ha podido constatar en su dimension metodoldgica. (Pérez
Hernandez 2010).

En nuestro pais con el fin de complementar el trabajo con la norma se elabora por
parte del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social la Resolucién No0.39 vigente
actualmente en su versién 2007 la que establece las Bases Generales de la Seguridad

y Salud en el Trabajo.

La operatividad en la gestién de la seguridad y salud laboral esta dada en los enfoques

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

1.4 Gestion de riesgos laborales

El riesgo ha existido siempre, porque es connatural a la existencia humana y al orden

social, pero la modernidad y su desarrollo modifican decisivamente la percepciéon del
35



Capitulo I

mismo y las formas de su control y tratamiento. Mientras en las sociedades pre-
modernas las amenazas y peligros eran sobre todo contempladas en términos de
destino, de imposicidon externa, la obsesion contemporanea con el riesgo tiene
precisamente que ver con las transformaciones inherentes a la modernizacion, la
misma racionalizacion que impide considerar al riesgo como una situacion causal
viene a reconocer en él el tributo que la vocacién moderna de orden y control debe
pagar a una incertidumbre o a una contingencia en ningun caso erradicables por

completo (Bolafio, 2009).

La incertidumbre del riesgo no solo se manifiesta en la probabilidad de ocurrencia del
evento o resultado no deseado, sino también en el dafio que este pueda traer; por
tanto la disminucion de la frecuencia en que ocurren, ademas del impacto de estos
eventos constituye un punto fundamental de erradicacién en cada organizacion. Para
ello es necesario un buen mecanismo de gestion del riesgo con el objetivo de erradicar
esta ocurrencia centrandose dicho mecanismo en contrarrestar o eliminar el impacto

negativo de estos riesgos. (Del Prado L ,1998)

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

los riesgos.

El “riesgo” no se ve o percibe, lo que se ve, percibe o deduce es la situacion peligrosa,
gue es la circunstancia por la cual las personas, los bienes o0 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 lesiébn o enfermedad a
personas, dafio a la propiedad, al entorno del lugar de trabajo o una combinacién de
estos, de manera que en una situacion peligrosa pueden presentarse uno 0 mas

peligros (Torrens Alvarez, 2003).

La Resolucién 31/2002 y la NC 18000: 2005 coinciden en definir que el riesgo es la
combinacion 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 lesién fisica,
muerte o afectacién a la salud de las personas o deterioro de los bienes o el ambiente

con motivo o en ocasién del trabajo.

Mientras que la Resolucion 39/2007 no difiere de la definicién tratada 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.
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Para el autor de la presente investigacion el riesgo es la causa para determinar
prioridades y probabilidades de gestion de riesgos, posibilitando ademas este estudio
la determinacion de areas de mas alto riesgo para poder brindarles atencién

diferenciada y encausar estratégicamente la direccion de la empresa.

El autor de la investigacion en curso coincide con (Chiavenato, 1988; Morua
Chevesich & Granda Ibarra, 1977 y Shidlovskiy, 1978) en plantear que los riesgos que

aparecen en el proceso de trabajo pueden ser clasificados de la siguiente forma:

. Riesgos mecanicos (relacionados con las condiciones de trabajo inseguras,
como maquinas no protegidas, suelos deslizantes o irregulares, insuficientes
precauciones contra incendios, obstaculos, bordes, locales e instalaciones
deterioradas, herramientas inadecuadas, andamios y escaleras inseguras,

inexistencia de limites o barandas entre otros).

. Riesgos fisicos (ruidos, vibraciones, insuficiente iluminacién, radiaciones y

temperaturas extre mas).

. Riesgos quimicos (provocados por liquidos, sélidos, polvos, humos, vapores y
gases). Riesgos biolégicos (provocados por bacterias, virus, desechos

infecciosos, infecciones).

. Riesgos psicologicos (provocados por la tension, la presion, la atencion al

trabajo, velocidad de respuesta, estrés, entre otros.).

. Riesgos ergondémicos (relacionados con la no aplicacion de los principios de la
Ergonomia, ejemplo: mal disefio de las maquinas, los instrumentos y las
herramientas, el disefio errébneo de los asientos y el lugar de trabajo o malas

practicas laborales).

La gestion de los riesgos laborales (GRL) segun la NC 18001: 2005, hace referencia a
gue es el proceso dirigido a la aplicacidon sistematica de politicas, procedimientos y

practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar los riesgos.

La gestion de riesgo segun establece la Resolucion No 39 es el proceso de identificar,
evaluar y controlar los riesgos; la cual se hace con la participacién de los trabajadores
y los jefes directos de los procesos, las areas, actividades y puestos de trabajo segln
se define en la legislacién vigente, de forma tal que se alcance una gestion de riesgos

gue conlleve a la mejora continua de las condiciones de trabajo
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En general las definiciones tienen diferentes enfoques y es importante reconocer otros
elementos para el estudio de la gestion de riesgos, los mismos se expresan en el

Anexo No 2.

De manera general el autor de la actual investigacion puede resumir que la gestion de
riesgos laborales esta dirigida a aplicar politicas, procedimientos y practicas de gestion
para analizar y evaluar los riesgos, siempre con el fin de preservar el patrimonio de la
organizacion y prevenir que no ocurran accidentes de trabajos que afecten la salud de

los trabajadores.

La NC 18000: 2005 define la identificacién de peligros como: “proceso que consiste en

reconocer que existe peligro y definir sus caracteristicas”.

Segun (Rodriguez Gonzalez, 2007) La identificacion de las situaciones peligrosas
puede realizarse utilizando diferentes técnicas y métodos. La aplicaciéon de estas

pretende integrar dos objetivos esenciales:

. La participacion de los trabajadores en la identificacion de situaciones
peligrosas o peligros que pueden estar presentes en cualquier area o puesto

de trabajo.

. La recogida de la informacion y andlisis por el personal evaluador, para
determinar la percepcién de estos sobre las situaciones peligrosas y verificar
por areas y puestos de trabajo la existencia de las mismas y la inclusién de
aquellas que no se hayan detectado o la exclusibn de las que se han

sobredimensionado por los obreros.

Otro elemento muy importante que se debe tener en cuenta al aplicar las técnicas de
identificacion de situaciones peligrosas es que los evaluadores deberan poseer una
vision integral del puesto de trabajo y de la relacién de este con otros puestos y el
ambiente en general. Los métodos o técnicas mas empleadas en la identificacion de

situaciones peligrosas son las siguientes (Rodriguez Gonzélez, 2007):
. Encuestas.
. Método de comparacién mediante listas de chequeo generales y especificas.
. Técnica de incidentes criticos.

. Andlisis de la Seguridad basado en el diagrama de andlisis del proceso
(OTIDA).
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. Técnicas de trabajo en grupos.
. Métodos de observacion mediante inspecciones y auto inspecciones.
. Mapas de riesgos.
. Andlisis del control energético.
La explicacion de cada una de estas técnicas pueden observarse en el Anexo No 3

El procedimiento metodolégico que permite desarrollar la prevencion de riesgos en el
trabajo puede resumirse en la figura 1.4, la cual de una manera sencilla presenta la

forma de realizar la aplicacion en las empresas.

Identificacion de las
situaciones peligrosas

N i w A

Ubicacion de Cescrinaioy Cantidad de

situaciones trabajadores

peligrosas expuesto al
riesgo

Determinacion
situaciones de las causas

el del riesgo

A/

Evaluacidn de los
riesgos

Si
Cuantitativa

Medicion | Estimacion de

ocurrencia

| Analisis | Posibles
¥ consecuencias
| Comparacion |
3 Estimacion de
su Mmagnitud
|Consecuencias|
Si No

Proyeccion de
medidas preventivas

No

Si
Hay riesgo Hay riesgo

| Orden de prioridad |

preventivo
h 4

Control periodico

Programa |
|
|

I
-l
1

Figura 1.4 Procedimiento para la identificacion, evaluacion y control de riesgos.

Fuente (Rodriguez Gonzalez, 2007).

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

organizacion, siendo estas representadas en la siguiente figura.
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Figura 1.5: Contexto actual en la gestion de riesgos. Fuente: Pizarro (2008).

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

continuacion.

1.4.1 Evaluacion de riesgos laborales

Una vez identificadas las situaciones peligrosas, es decir, ubicadas, descritas,
determinadas sus causas Yy posibles eventos, el préximo paso es la evaluacion de los

riesgos asociados (Rodriguez Gonzalez, 2007).

En la NC 18000:2005, se plantea que esta operacion es el proceso general que
consiste en estimar la magnitud del riesgo y decidir si este es tolerable o no. Por tanto,
al evaluar los riesgos, se conoce su posibilidad de ocurrencia, sus posibles
consecuencias y su magnitud, asi como determinar el orden de prioridad de las

medidas preventivas.

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 protecciéon

requerido por el valor de referencia.

Es necesario para realizar el andlisis de riesgos conocer el concepto de probabilidad y

el de consecuencias o impactos.

Probabilidad: Posibilidad de ocurrencia de un evento especifico o resultado, puede

ser medido con criterios de frecuencia o segun la presencia de factores internos y
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externos que puedan propiciar el riesgo (AS/NZS 4360:1999) (Rodriguez Carrazana et
al., 2009).

Consecuencias o impactos: Son los posibles efectos ocasionados por eventos que
se pueden expresar cualitativa o cuantitativamente, sea este un dafio, pérdida o
desventaja (AS/NZS 4360:1999) (Rodriguez Carrazana et al., 2009).

Para el andlisis de riesgos se debe tener en cuenta los controles existentes, andlisis y
calculos estadisticos, cuando no se dispone de datos anteriores, se pueden realizar
estimaciones subjetivas (AS/NZS 4360:1999).

La evaluacién de los riesgos puede ser cuantitativa o cualitativa, ya sea a partir de los
resultados de mediciones o por via de la estimacién, en correspondencia con las

caracteristicas de cada situacién peligrosa. (NC 3002: 2007)

La evaluacién cualitativa y cuantitativa puede hacerse mediante: (NC 3002: 2007)
Referencia a valores establecidos en normas o reglamentaciones (niveles de ruido, de

concentracion de sustancias nocivas).

. Referencia a requisitos establecidos en la documentacién normalizativa y
reglamentaria (requisitos para el almacenamiento de combustibles, distancias

minimas de seguridad en maquinas,).

. Aplicacién de listas de chequeo confeccionadas considerando los posibles

riesgos o requisitos de seguridad, u otros métodos de analisis.

En la figura 1.6 se describen las caracteristicas fundamentales de los métodos

cualitativos y cuantitativos.

Figura 1.6: Evaluacion cualitativa y cuantitativa. Fuente: Calderén Galvez (2006).

Los métodos cualitativos de evaluacidon considerados mas acordes a la situacion

actual de Cuba son: (Rodriguez Gonzalez, 2007).
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. El método de Alders Wallberg.

B £ método de William T. Fine.

. El método de Richard Pickers.

. El método general de evaluacion (Resolucién 31/02)

Siendo los métodos cuantitativos de evaluacién mas utilizados en la practica nacional:
(Rodriguez Gonzalez, 2007).

B cEvauacion por mediciones.
B Método probabilistico.

La explicacion de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el
Anexo 4. Al evaluar los riesgos, se esta conociendo su probabilidad de ocurrencia, sus
posibles consecuencias y su magnitud, para determinar el orden de prioridad de las

medidas preventivas.

Entre los métodos mas utilizados se encuentra: el Método de Richard Pickers, el autor
de la presente investigacion decide desarrollarlo en su estudio, ya que este tiene como
base valores numéricos de ocurrencia de la probabilidad, frecuencia y consecuencia
del riesgo, permitiendo esto determinar con resultados cuantitativos la magnitud del

este, ademas de brindar un valor cualitativo en relacién con el numero obtenido.

1.5 Principales riesgos en talleres de maguinado, soldaduras y electricidad.

Independiente de las clasificaciones de factores de riesgo que se tengan en cuenta en
un estudio, el lenguaje técnico permite estandarizar criterios para definir los factores

de riesgos o peligros que caracterizan los distintos sectores de trabajo.

El autor de la actual investigacion decide desglosar los diferentes tipos de riesgos
asociados a las actividades de maquinado, soldadura y electricidad, por ser estas
objeto de estudio. Esta relacién no es absoluta, y se pueden reconocer otros factores
de riesgos, y por tanto se hace alusion a los peligros fundamentales y riesgos

especificos en dichas actividades (Ver tabla 1.1).

Tabla 1.1: Riesgos presentes en actividades de soldadura, maquinado,

electricidad. Fuente (M. Valentinuzzi, Tolsa Martinez, L. Recalde Ruiz).

Riesgo asociado a Factores de _
Riesgo Impacto

la actividad de riesgo
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Soldadura

Mala manipulacion

Contacto con el
soplador cuando

estos elementos

de las herramientas i _ Quemaduras
_ estan sometidos a
de trabajo
altas temperaturas
expulsan chispas
o o Queratitis,
Radiaciones Exposicion a la
o o guemadura de la
ionizantes soldadura eléctrica.

cérnea.

Pisar herramientas

0 materiales
situados en zonas

de paso.

Tropezar

Contusiones,
esguinces,

fracturas, muerte.

Caida del material

Golpes por caida

durante el . Contusiones,
de material.
transporte. fractura, muerte.
Mala manipulacién
Inhalacién de Intoxicacién por

de los equipos de

proteccién personal

vapores toxicos de

sustancias

plomo guimicas nocivas
Adoptar malas
posturas de Hernia discall,
manera continuada Sobreesfuerzos

y repetitiva.

sacrolumbagias,

hernia.
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Maguinado

Posible presencia
de obstaculos,
como piezas,
magquinas,
herramientas,
cables, residuos de
aceite.

Caidas al mismo

nivel.

Contusiones,
esguinces,

fracturas.

Manipulacion
inadecuada de
piezas u objetos
durante su

reparacion.

Golpes y/o cortes
producidos por
maquinas o

herramientas

Desgarramiento,

heridas,
pérdida de algun

miembro.

Colocarse debajo
de gatos,
elevadores, gruas,

cilindros hidraulicos

Golpes por caida

de objetos.

Contusiones,

fracturas, muerte.

Presencia de
partes moviles sin
proteger en las

maquinas.

Atrapamiento por

objetos moviles.

Desgarramiento,

heridas.

El excesivo ruido
que produce el uso
de determinados

equipos de trabajo

Ruido

Hipoacusia,

sordera profesional.

Electricidad

Contactos con
elementos en
tensién (contacto
eléctrico directo) o
con masas puestas
accidentalmente en
tensién (contacto

eléctrico indirecto).

Choque eléctrico

Quemaduras, paro

respiratorio
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Instalaciones

Choque eléctrico o

eléctricas o Quemaduras
_ por arco eléctrico
deterioradas.
Como
consecuencia de )
Caida o golpe Contusiones,
choque o arco
. fracturas, muerte.
eléctrico.
Quemaduras,
Manipulacién de Contactos fibrilacién
aislamiento eléctricos ventricular, paro
defectuoso indirectos. respiratorio,

muerte.

El autor del actual trabajo tiene en cuenta un grupo de criterios recogidos en algunas
investigaciones desarrolladas por diferentes autores, por lo que cree oportuno abordar

parte de los procedimientos precedentes.

1.6 Analisis de los procedimientos precedentes a la investigacion.

En la basqueda realizada en la presente investigacion, se evidencia la utilizacién de
procedimientos para la mejora del proceso de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo, en los cuales se trata la gestion de riesgos laborales, se puede mencionar
(Pérez Hernandez, 2010); (Cueto Groero, 2010) y (Gil Martinez, 2010), los cuales

entre los resultados relacionados con la gestion de riesgos se tienen:

Se determinan los fallos potenciales del proceso de gestion de riesgos laborales que

pueden dar origen a la materializacién del riesgo.

Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales sirven de base para el control de

las acciones relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.

Propuesta de un conjunto de medidas a través del andlisis de los resultados de la

identificacion y evaluacion de riesgos.

Ademas, existen otro grupo de procedimientos consultados como parte de la

busqueda realizada, que tratan directamente la gestion de riesgos laborales, los cuales
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son aplicados en diferentes sectores, como en el educacional, el eléctrico, hotelero,
procesos de rehabilitacion ambiental, entre muchos otros.

Todos estos procedimientos tienen en comun el estudio de factores de riesgos a
través de un procedimiento estructurado en fases y pasos, donde esencialmente se
realiza el diagndéstico en materia de prevencion, la identificacion de los factores por
areas y puestos de trabajo, asi como la propuesta de un plan de accion.

(Gonzélez Gonzélez, 2009) realiza un estudio de factores de riesgos laborales en la
Universidad de Cienfuegos, donde utiliza un procedimiento con la estructura
mencionada anteriormente, haciendo énfasis en los riesgos psicosociales. (Castro
Rodriguez, 2009), en su estudio para la identificacion de factores de riesgos en
procesos de rehabilitacion de suelos contaminados por hidrocarburos, disefia un
procedimiento con la estructura mencionada, pero le afiade en una de sus fases la
descripcion de las actividades, con el objetivo de lograr una correcta identificacion de
los riesgos laborales, asi como la inclusion de los planes de control en este tipo de
estudio. (Godoy del Sol, 2009) utiliza este tipo de procedimiento para su estudio en el
Hotel Punta La Cueva de Cienfuegos, donde utiliza técnicas especificas para la
prevencion de riesgos en el sector hotelero. (Fernandez Isdray, 2007) realiza su
investigacion sobre la gestibn de riesgos laborales en el sector eléctrico,
especificamente en el proceso de mantenimiento y reparacion de redes eléctricas,
haciendo uso de la metodologia HAZOP. Mientras (Hernandez Acosta, 2010) emplea
este tipo de estudio para realizar la gestion de los riesgos laborales en la UEB

Lavanderia Unicornio perteneciente a la Sucursal Servisa Cienfuegos.

Se puede mencionar ademas, la investigacién realizada por (Casals Cutifio, 2009) en
la empresa BRASCUBA Cigatrrillos, S.A, teniendo la misma como objetivo el disefio del
sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo basado en la aplicacién de las

NC 3000:2007, obteniendo los siguientes resultados:
. Diagndstico de la seguridad y salud en el trabajo.
. Inventario de riesgos.

. Proyeccion de soluciones con vistas a lograr la efectiva gestién de la seguridad

y salud en el trabajo en dicha empresa.

. Indicadores para el control de la actividad de seguridad y salud en el trabajo.
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. Reglas de seguridad que deben tener en cuenta los trabajadores para realizar

el trabajo de forma segura, evitando accidentes.

Estas investigaciones son tenidas en cuentas como antecedentes para el trabajo

posterior.

Conclusiones parciales del capitulo

1.

2.

3.

4.

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

marco de la actividad laboral contemporanea.

A partir de la coincidencia de criterios en la gestion de riesgo laboral no se hace
necesario la eleccién de uno especifico, los autores consultados proponen

como fases del proceso la identificacion, la evaluacion y el control de riesgos.

Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el Método de Richard
Pickens, debido a que es utilizado en la practica nacional ya que este tiene
como base valores numéricos de ocurrencia de la probabilidad, frecuencia y
consecuencia del riesgo, permitiendo esto determinar con resultados
cuantitativos la magnitud de este, ademas de brindar un valor cualitativo en

relacion con el nimero obtenido.

Las actividades realizadas en talleres de maquinado, soldaduras y electricidad,
provoca un conjunto de riesgos ocupacionales propios, que de no ser
controlados, pueden causar pérdidas importantes y repercusion negativa sobre

el proceso salud — enfermedad, de los obreros.
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CAPITULO IIl: PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE LA GESTION DE LA
SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO.

En el presente capitulo se realiza una caracterizacion del Centro Nacional de
Certificacion Industrial, asi como la propuesta de un procedimiento dado por (Casals
Cutifio, 2009), el cual proporciona criterios especificos de desempefio en seguridad y
salud en el trabajo, asi como establece lineamientos para la mejora de un sistema de

gestion de este tipo.

2.1 Caracterizaciéon del Centro Nacional de Certificacion Industrial (CNCI).

El Centro Nacional para la Certificacion Industrial (CNCI) "Julio César Castro
Palomino”, perteneciente al Ministerio de la Industria Basica (MINBAS), es inaugurado
el 18 de septiembre del 2000. Comienza sus actividades docentes con dos grupos de

electricistas de sistemas de potencia y dos de instrumentistas.

Su alcance docente comienza a gestarse al inicio de la segunda mitad de la década de
los 90. Por ese entonces, se desarrolla un estudio entre especialistas cubanos y
canadienses en las principales empresas del MINBAS destinado a identificar las
especialidades de mayor impacto en la produccion y los servicios, para las cuales era
imprescindible incrementar su competencia a fin de elevar su productividad y
equipararla con la obtenida en los paises desarrollados, aspecto insoslayable ante la
introduccion de nuevas tecnologias en el sector industrial. Por tanto la necesidad de
contar con obreros competentes y certificados con reconocimiento internacional era

imprescindible.

Las razones por las cuales se escoge ubicar al CNCI en la provincia de Cienfuegos, en

el barrio de La Loma, muy cerca de la Ciudad Nuclear, son las siguientes:
=  Existencia de un centro con caracteristicas constructivas ideales.

= Existencia de una fuerza altamente calificada que estuvo preparandose y

entrenandose para trabajar en la central nuclear.

= Solucion de empleo directa e indirecta a muchas de estas personas con el

nuevo centro.

= Ubicacion en el centro del pais, lo que facilitaba su acceso desde cualquier

punto de la isla.

= Existencia de facilidades de alojamiento y condiciones éptimas para el estudio

y su aprovechamiento.
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= Existencia en la zona de la empresa de servicios técnicos y especializados de
Cienfuegos (ESTEC), también creada con especialistas y técnicos de la
antigua central nuclear y que tiene entre sus servicios el de alimentacion y

hospedaje.

Se decide por el MINBAS llevar a cabo el proyecto de forma cooperada entre todos
sus grupos empresariales. De esta forma, la UNE es encargada del proyecto de
Electricidad, CUPET del proyecto de Instrumentacién, el Niquel del proyecto de
Mecanica, la Empresa de Gases Industriales del proyecto de Soldadura y la ESTEC
(antigua UPI CEN "Juraguad") de los proyectos generales, como infraestructura, areas
exteriores, etc. Los otros grupos empresariales del MINBAS aportan recursos

materiales y humanos.

Los trabajos del proyecto se inician en el segundo trimestre del afio. Se desarrollan las
tareas de remodelacion, adquisicibn y montaje del equipamiento en laboratorios y
talleres a lo largo de todo el verano de 2000 conjuntamente con la preparacién de los
materiales docentes necesarios y la formaciéon de los instructores, y el 18 de

septiembre se inaugura el Centro Nacional para la Certificacion Industrial.

Su objeto social es modificado y ampliado mediante Resolucion No. 614 de fecha 4 de
diciembre de 2008, emitida por el Ministro de Economia y Planificacién, autorizando la

realizaciéon de las siguientes actividades:

Prestar servicios docentes de formacién, homologacion internacional y postgrado en
certificacion de gestién de la calidad y certificacion de equipos de alto riesgo, asi
como cursos, diplomados, talleres y seminarios en materia técnica, pedagdégica y
gerencial, en técnicas de direccion, siendo de manera presencial o a distancia para

obreros, técnicos y directivos, en pesos cubanos.

Prestar servicios de informacion cientifica técnica, bibliotecarios por via impresa o

electrénica en pesos cubanos.

Ofrecer servicios de consultoria y asesoria en materia de capacitacion, desarrollo de
capacidades de homologacién y certificacion de competencias laborales, excepto

juridica en pesos cubanos.

Prestar servicios de consultoria para la implantacibn de sistemas de gestion
empresarial (sistemas de gestiéon de calidad, medioambiental, seguridad industrial y

ocupacional), y la realizacién de auditorias internas y dictAmenes en estas materias,
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en el marco de estos servicios, cumpliendo con el acuerdo del Estado de registrar su
competencia en el Registro Nacional de Entidades consultoras de la Oficina Nacional

de Normalizacion, en pesos cubanos.

Ofrecer servicios de inspeccion, pruebas y ensayos de equipos, y sistemas
industriales, de certificacion de equipos de alto riesgo industrial y certificacion de
competencias laborales, acreditando su competencia debidamente a las entidades
cubanas en pesos cubanos y a las empresas mixtas extranjeras y asociaciones

econdmicas internacionales y en pesos convertibles.

La mision y vision del centro se muestran a continuacion:

Vision

Constituir un colectivo de excelencia, reconocido nacional e internacionalmente por su
competencia, el éxito de los egresados de su proceso docente, la calidad de sus
servicios técnicos y la continua satisfaccion de las necesidades industriales.

Mision

Contribuir al aumento de la productividad, calidad y seguridad de la industria asi como
al incremento de la competitividad de su fuerza de trabajo al brindar conocimientos,
habitos y habilidades practicas que le permitan obtener su certificacién internacional y

prestar servicios para desarrollar sistemas de gestion empresarial y verificar la

operacién segura de equipos tecnoldgicos de alto riesgo industrial.

La empresa cuenta con una plantilla aprobada del50 trabajadores. La cantidad de

trabajadores por areas y categorias ocupacionales se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 2.1: Cantidad de trabajadores por categoria ocupacional y area. Fuente:

Elaboracién propia.

CATEGORIA OCUPACIONAL
AREAS

DIR | TEC | ADM | SERV | OBRE | TOTAL
DIRECCION 1 3 - - - 4
DIRECCION ECONOMICA 1 5 - - - 6
DIRECCION DE RECURSOS | 1 4 - - - 5
HUMANOS
DIRECCION DOCENTE 1 4 - - - 5
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INSTRUMENTACION Y CONTROL 1 10 - - - 11
ELECTRICIDAD 1 10 - - - 11
MECANICA 1 11 - - 3 15
SOLDADURA 1 8 - - 1 10
OPERADORES DE PROCESOS 1 9 - - - 10
SUPERVISORES 1 4 - - - 5
CERTIFICACION DE OBREROS 1 4 - - - 5
CERTIFICACION INDUSTRIAL 3 37 - - - 40
ASEGURAMIENTO 1 8 - 7 7 21
TOTAL 15 | 117 | - 7 11 150

La representacion del porcentaje por categoria ocupacional se muestra en la figura
2.1.

Figura 2.1: Representacion del porcentaje por categoria ocupacional del Centro

Nacional de Certificacion Industrial. Fuente: Elaboracién propia.

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

se muestra a continuacion. (Ver figura 2.2).
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Figura 2.2: Representacion del porcentaje por categoria ocupacional en las
diferentes areas. Fuente: Elaboracién propia.

En la organizacion objeto de estudio se encuentra inmersa en el mejoramiento de su
sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo, para lo cual es necesario tener
en cuenta los requisitos planteados en la NC 18001: 2005, ademas se trabaja en el
sistema de gestion integrada de capital humano, tratandose dentro de este la
seguridad y salud en el trabajo, siendo necesario emplear un grupo de técnicas y

herramientas propias en la tematica.

El autor de la presente investigacion utiliza el procedimiento propuesto por (Casals
Cutifio, 2009), debido que este proporciona criterios especificos de desempefio en
seguridad y salud en el trabajo. La conceptualizacion de este procedimiento, se basa
en la legislaciéon vigente, especificamente en la NC 18001: 2005 y la NC 3001: 2007 y

en el uso de diferentes técnicas y herramientas propias de la Ingenieria Industrial.

2.2 Procedimiento para gestionar la seguridad y salud en el trabajo.

El procedimiento seleccionado se sustenta en un grupo de requisitos exigidos por la
NC 18001: 2005 y la NC 3001:2007, elaborado por (Casals Cutifio, 2009). El objetivo
principal de su autora es proporcionar a los miembros de la organizacion encargados
de llevar la gestion, la forma de estructurar, organizar y desarrollar la gestién de la

seguridad y salud en el trabajo.

Las modificaciones fundamentales gque se le realizan se centran en la inclusion de la
Ficha de registro y evaluacién de la organizacién de la seguridad y salud en el trabajo
dada en la Instruccién 3/2008, la lista de chequeo de la Resolucion 39/2007 para la
identificacion de las situaciones peligrosas, asi como el Método Richard Pickens para

la evaluacion de los riesgos, debido a que es utilizado en la practica nacional ya que
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este tiene como base valores numeéricos de ocurrencia de la probabilidad, frecuencia y
consecuencia de los riesgos, permitiendo un mejor entendimiento de este a la hora de

evaluar los mismos

(Casals Cutifio, 2009) plantea que este es un procedimiento mediante el cual para
estructurar la gestion de la seguridad, la empresa debe definir una politica y estructura
organizativa para hacer cumplir la misma. Presupone el diagndstico de los riesgos
para poder trazarse medidas que garanticen mejores condiciones de trabajo y las
normas o reglas de seguridad que deben cumplir los trabajadores directo a la
produccion o servicio para evitar accidentes de trabajo o enfermedades profesionales.
Presunta la elaboracion de un Programa Preventivo y un Manual de Seguridad como
ejes centrales del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Ademas,
fija la definicién de indicadores para conocer el desempefo del sistema establecido y
la revision por la alta direccion de los resultados, permitiendo esto enfocar la gestion
hacia la mejora continua. Dicho procedimiento consta de 9 pasos, los cuales pueden

resumirse en la figura 2.3

Diagnostico del estado actual de la
seguridad y salud en el trabajo.

Conocimiento de la legislacion

vigente Objetivos estratégicos.

Lista de chequeo para el diagnostico Definir Politica de SST ———  Compromiso de la
direccién

de la SST i

Instruccién 3/2008.

‘ Especificar estructura organizativa.

- o P + oz Estructura.
Realizar la identificaciéon, evaluacion y control e
v de riesgos. responsabilidades
Identificacion de las ‘ Soporte documental
situaciones peligrosas. T I
Evaluacién de los riesgos Elaborar los procedimientos de trabajo
laborales.
. seguro.
Prepara el plan de medidas 9
para el control de riesgos. * Reglas de seguridad

¢ | Confeccion del programa de prevencion.

Capacitacion !

Emergencia

Equipos de proteccion Elaboracién del Manual de SST.
personal (EPP) *

inversion y

mantenimiento ‘ Medicién de los resultados alcanzados

Inspecciones F2 ; - =
P 4—{ Revision de la GSST por la Direccion. \

Ajustes del sistema ‘

Figura 2.3: Pasos del procedimiento para la mejora de la gestién de la seguridad

y salud en el trabajo. Fuente: Casals Cutifio, (2009).
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Para lograr un mayor entendimiento, a continuacion se describen cada uno de los
pasos del procedimiento propuesto dada por su autora, explicando cémo hacerlos y
las técnicas a emplear, asi como las transformaciones propuestas por el autor de la

actual investigacion.

Antes de comenzar la investigacion es necesario la creacion de un grupo de trabajo, el
cual debe estar formado por un directivo, el especialista que atiende la seguridad y
salud en el trabajo, un especialista conocedor de los procesos y un trabajador de
experiencia de cada una de las areas que formen parte de la empresa, estos deben
dominar lo planteado en las NC 18000:2005, Resolucién 39/2007, Resolucion 51/2008
y las técnicas de diagnéstico que se aplicaran para conocer el estado de la seguridad
y salud en el trabajo en la organizacion objeto de estudio. De ser necesario se

realizara una capacitacion en el tema.
Paso 1: Diaghostico del estado actual de la seguridad y salud en el trabajo.

El Diagnéstico inicial debe responder a la pregunta: ¢Donde estamos? La alta
direccion debe realizar una revision inicial de su situacion y directrices existentes para
la gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Esta revision debe ser hecha con el
objetivo de facilitar informacion que influya en la decision del alcance, la adecuacion
del sistema existente, asi como proveer una base a partir de la cual se pueda medir el
progreso. Debe ademas identificar las fortalezas y debilidades que presenta en
cuestion la tematica bajo estudio, permitiendo esto, trazarse estrategias para gestionar
la actividad. Es importante que el Consejo de Direccién conozca la magnitud de los
riesgos laborales presentes en la entidad, debido a que en el momento de definir la
politica, esta debe ser realista con la naturaleza de los riesgos a los que se afronta. Se
debe revisar y analizar los documentos referentes a los resultados de las
inspecciones, tanto externas como internas, realizadas en la entidad en materia de
seguridad y salud en el trabajo, el registro histérico de los accidentes e incidentes,
ademas de algun estudio realizado para identificar los riesgos, todo proporciona una
vision general del comportamiento de la actividad de seguridad y salud en el trabajo en

la organizacion.

Se debe definir la situacion en que se encuentra la empresa con el empleo de los
equipos de proteccion personal y colectiva, la atencién médica, el estado que presenta

su tecnologia e instalaciones.

Ademas se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:
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. Conocimiento de la legislacion vigente.

. Ficha de registro y evaluacion de la organizacion de la seguridad y salud en el
trabajo dada en la Instruccion 3/2008.

. Lista de chequeo para el diagnostico de la SST
A continuacion se describen cada uno de estos elementos.
Conocimiento de la legislacion vigente

Existe una gama de normas, leyes y resoluciones elaboradas y aprobadas en materia
de seguridad, que son de necesario conocimiento y obligatorio cumplimiento. Saber
sobre estas permite a la organizacion enmarcar sus acciones para desarrollar la
gestion. A partir de la legislaciéon vigente en el pais, la empresa debe identificar la

aplicable a la misma.

La alta direccién debe preocuparse y ocuparse de adquirir, documentarse y conocer
acerca de la legislacion vigente relativa a los aspectos necesarios para una buena
gestion de la seguridad y salud en el trabajo, contactando con los organismos rectores.
Ademdas de conocer las leyes y su desarrollo en cuanto a la seguridad, la entidad debe

precisar los recursos con que cuenta para acometer la actividad.
Lista de chequeo para el diagnostico de la SST

Esta lista brinda un grupo de aspectos que nos dice la situacion en la que se
encuentra la empresa en cuestiones de SST, teniendo un grupo de preguntas que
cumplen en parte con los requisitos exigidos por la NC 3001: 2005 y la NC 18000:
2005, donde para cada una de estas existe una serie de respuestas que dan una
vision de como se debe actuar en relacibn a esta materia (ver Anexo No 5).

Permitiendo detectar un grupo de deficiencias acorde con las respuestas dadas.
Instruccién 3/2008.

La ficha que brinda la instruccion analizada evalGa en la organizaciéon la seguridad y
salud en el trabajo y el estado de las condiciones de seguridad en los centros de
trabajo (ver Anexo No 6), la cual debe ser empleada por la entidad laboral para

evaluar periédicamente la situacion en esta actividad.
Las técnicas fundamentales a emplear en este paso son:

Tormenta de ideas.
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. Trabajo en grupo.
. Estudio de documentacion.

Dando un adecuado uso a los datos e informaciones obtenidas es posible definir las
fortalezas y debilidades en materia de seguridad y salud en el trabajo. Una vez
definidas las mismas se deben priorizar para su posterior tratamiento.

Paso 2: Definir Politica de seguridad y salud en el trabajo.

El primer paso que debe darse como premisa de una adecuada gestion de la
seguridad que propicie una reduccién de cualquier tipo de riesgo laboral en una
organizacion, es la introduccién y ejecucién de una politica en esta materia. Una
politica de seguridad y salud en el trabajo es un plan o curso de accién que ha sido
seleccionado deliberadamente y que guia o tiene influencia en decisiones futuras. Al
definir principios y reglas, la politica de seguridad y salud en el trabajo debe guiar las

acciones y ayuda a promover un programa efectivo.

Es importante la declaracion de la politica, pues indica el grado de compromiso de la
alta direccion de la empresa, incluyendo sus empleados con la seguridad y la salud en
el trabajo. Es la muestra de la toma de conciencia por la direccion y los trabajadores
de la seguridad como su necesidad, con vistas a incrementar la eficiencia y la eficacia
de los procesos. Esta declaracién debe ser mas que un esquema de deberes legales.
El Consejo de Direccion formula la politica buscando las palabras adecuadas,
coherentes y realistas, cumpliendo con el acapite 4.2 de la NC 18001:2005 vy el 4.7.1
de la NC 3001: 2007, referente a los aspectos que debe tenerse en cuenta para

elaborar dicha politica. Las técnicas a emplear fundamentalmente son:
. Tormenta de ideas.
. Estudio de la documentacion.
. Busqueda y estudio de diferentes politicas de otras organizaciones.

Los temas que debe cubrir una declaracién de politica de SST se encuentran dirigidos

a:

. Compromiso de la alta gerencia con el establecimiento de un lugar de trabajo
seguro y sano y con la integracion de seguridad y salud en todas las

actividades del lugar de trabajo.
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. La intencion de tratar la legislacion basica de salud y seguridad como un

estandar minimo en vez de uno maximo.

. Responsabilidad de todos los niveles de gerencia para ejecutar las
responsabilidades de seguridad y salud.

Responsabilidad de todo el personal para mantener un lugar de trabajo seguro.

Importancia de consulta y cooperacion entre gerencia y empleados para una

implementacion de politica efectiva.

. Compromiso de revisiones regulares de la politica y monitoreo de su

efectividad.
Preguntas que se tienen que considerar para preparar una politica:

. ¢Cual es la meta del programa de seguridad en cuanto a lesiones y

enfermedades en operaciones similares?

. Cuando se enfrenta a prioridades dificiles o asignacién de recursos limitados,

¢recibe la seguridad méas importancia? ¢ lgual importancia? ¢ Cémo se decide?

. ¢Es la seguridad responsabilidad del gerente de linea o del gerente de

personal?
. A quién se le asignara la responsabilidad de coordinar actividades?

Construir una politica de seguridad mantiene en las organizaciones la aplicacién
exitosa de los proyectos futuros relacionados con la seguridad, por lo que es revisada
y actualizada regularmente debido a que pueden ocurrir cambios en cuanto al
financiamiento con que dispone, los recursos necesarios, las habilidades, que los
objetivos de seguridad y salud en el trabajo se tornen inalcanzables. Para materializar
esta politica la empresa debe definir la estructura organizativa que atendera la

seguridad y salud en el trabajo.
Paso 3: Especificar estructura organizativa.

La alta direccibn como maxima responsable de la seguridad en la empresa, para
facilitar una gestion de la seguridad y salud en el trabajo eficaz, debe definir,
documentar y comunicar las funciones y responsabilidades del personal que dirige y

ejecuta las actividades que tengan consecuencias sobre los riesgos.

En este paso se definen:
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Estructura organizativa que asume la organizacién en correspondencia con el

nivel de peligrosidad.
Funciones y responsabilidades por cada nivel jerarquico.
Al definir la estructura se debe precisar:

El directivo de la empresa que coordinara y controlara esta actividad.

El area especializada o los especialistas, que desarrollen en la entidad la
asesoria técnica en esta disciplina, ademas su autoridad funcional y el area de

direccion a que queden subordinados.

. Creacién de un Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo, que se ocupe de la
coordinacién de las acciones entre los factores administrativos y sindicales de
la entidad, con el objetivo de garantizar el funcionamiento integrado de esta

actividad y promover el desarrollo sostenido de la misma.
Al definir las funciones se deben precisar:
. Obligaciones relacionadas con las condiciones y organizacion del trabajo.
. Obligaciones relacionadas con la organizacion preventiva en las empresas.
. Obligaciones respecto a los trabajadores.

Las funciones correspondientes a la seguridad son definidas para cada area y
trabajador, segln su actividad, integrandolas al contenido y responsabilidades de su
labor con ayuda del area de Recursos Humanos, siendo esta la encargada de tener
documentado los disefios de puestos de trabajo en donde se definen las funciones
generales de cada puesto. Con la politica de seguridad y salud en el trabajo y la
estructura que atiende la misma definida, la organizacién para gestionar la seguridad,
debe conocer el comportamiento de los riesgos en su empresa realizando el

diagnéstico de los mismos.
Paso 4: Realizar la identificacion, evaluacién y control de riesgos.

La organizacidon debe disponer de una apreciacion completa de todos los peligros
significativos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo. La identificacién de
las situaciones peligrosas y evaluacion de los riesgos para la salud y seguridad de los
trabajadores constituye una etapa esencial en la gestion de la seguridad en la

empresa, contemplado de esta forma en la Resolucién 31/2002 y Resolucion 39/2007
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del Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS). Para realizar el diagnéstico de
riesgos se debe trabajar en dos direcciones:

. Identificar los peligros de origen técnico.
. Determinar los peligros organizativos y de conducta.

Trabajar en estas direcciones facilita hacer la gestién de riesgos. Para el diagnéstico
de los riesgos se propone realizar la identificacion, evaluacién y control de riesgos.

Identificacion, evaluacion y control de riesgos.

Uno de los requisitos que plantea la NC 18001: 2005 y la NC 3001: 2007, es que toda
organizacion debe identificar sus peligros, evaluar los riesgos asociados y controlarlos.
Una guia para realizar este proceso es la Resolucion 31/2002 y la Resolucién 39/2007.
Para desarrollar una adecuada gestion de los riesgos laborales se debe tener cuenta

la siguiente secuencia de pasos, representados en la figura 2.4.

Figura 2.4: Procedimiento para la identificacidén, evaluacion y control de los

riesgos. Fuente: Casals Cutifio, (2006).
Seguidamente se describen cada uno de los pasos representados en la figura anterior.
. Identificacion de las situaciones peligrosas.

Para lograr la identificacién de las situaciones peligrosas segun Rodriguez et al (2007)
los evaluadores deben tener una visién integral del puesto de trabajo y de la relacion
del mismo con otros puestos. Esta familiarizacion con los puestos les permite a los
investigadores lograr la precisa ubicacion de las situaciones peligrosas y la descripcion
de las mismas. Conocer y saber con detalle las causas tanto técnicas, humanas como

organizativas que provocan la existencia de las situaciones peligrosas, por tanto del
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riesgo, facilita la proyeccion de las medidas para alcanzar la eliminacion de estas y asi
reducir los riesgos asociados.

Existen métodos y técnicas de recopilacion de informacién para la identificacion de
situaciones peligrosas y riesgos como es:

B observacion participante.

Entrevistas.

Encuestas o cuestionarios.

Aplicacion de listas de chequeos especificas y generales.

Anadlisis de la seguridad basado en el OTIDA.

Trabajo en Grupos.
. Inspecciones y autoinspecciones.
. Mapas de Riesgos.

El grupo de trabajo decide segun sus aptitudes cuales técnicas utilizar. Es importante
escoger técnicas en las que se inmiscuyan a la mayor cantidad de trabajadores, estos
son los que verdaderamente conocen cudles son los riesgos existentes en cada uno
de sus puestos de trabajo y muchas veces son los que dan a la empresa las

soluciones mas factibles para minimizar los riesgos.

En el Anexo No. 2 de la Resolucién 39/2007 se muestra una lista de chequeo general
donde aparecen un grupo de situaciones peligrosas que pueden estar presentes en
cualquier actividad laboral, la cual debe ser adecuada a las caracteristicas de cada
entidad. Luego se debe asociar la situacion peligrosa identificada con los riesgos

correspondientes, segun Resolucién 31/2002.
. Evaluacién de los factores de riesgos laborales.

Para la evaluacion de riesgos es importante recoger los criterios surgidos en los
resultados de las investigaciones de incidentes laborales, incendios, averias, asi como
datos estadisticos de morbilidad (accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales), resultados de examenes médicos pre-empleo y periodicos, resultados
de inspecciones y auditorias realizadas al centro, y cualquier otra informacién que se
considere necesaria para definir la probabilidad de ocurrencia de los riesgos y las

consecuencias que estos provocan.
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Existen diversos métodos, tanto cuantitativos como cualitativos para lograr la
evaluacion de estos. El método cualitativo que se propone utilizar es el Método
Richard Pickers. Este se basa en establecer la relacién directa existente entre el riesgo
y los factores de ocurrencia de la probabilidad, frecuencia y consecuencias posibles de
éste.

Al finalizar este proceso si no se manifiestan riesgos o si el detectado es clasificado
como posible, se debe establecer un control constante para detectar el surgimiento de
este o0 que el riesgo existente deje de ser posible pasando a una categoria mas grave.
Si los riesgos detectados se encuentran entre las otras categorias se debe tomar
medidas preventivas. Una vez determinada la magnitud de los riesgos, se debe

proceder a priorizar las medidas para minimizar las consecuencias.
. Prepara el plan de medidas para el control de riesgos.

La evaluacién de riesgos constituye la base de partida de la accion preventiva, ya que
a partir de la informacion obtenida con la evaluacion, pueden adoptarse las decisiones
precisas sobre la necesidad o no de acometer acciones preventivas (Cortés a, 2000
citado en Rodriguez et al., 2007). En dependencia de la valoracion se confeccionan,
discuten y aprueban los planes de medidas a corto, mediano o largo plazo para
solucionar las situaciones peligrosas. La prioridad de las acciones a realizar debe estar
relacionada con la magnitud de los riesgos. En el Anexo No 7 se muestra el enfoque
gue deben tener las acciones que se adoptan para controlar el riesgo segun su

evaluacion.

Las medidas se formulan escuchando y teniendo en cuenta la opinion de los
trabajadores expuestos al riesgo, del personal técnico y de mantenimiento mecénico o
eléctrico si el riesgo es causado por factores técnicos, del personal administrativo si es
por causas organizativas o de conducta, ademas de la opinién sindical. La efectividad
de estas medidas proporciona la minimizacién de los riesgos por lo que es necesaria
una nueva evaluacion de estos. De esta forma queda conformado el plan de medidas
preventivas, el cual se incluye en el Programa de Prevencién. La elaboracién de este
programa se aborda en la explicacion del paso 6 del presente capitulo. Las técnicas

recomendadas son:
. Entrevistas a trabajadores expuestos.

. Tormenta de ideas.
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El cumplimiento del plan de acciones debe ser controlado periédicamente para

corroborar sus efectos.

La identificacion de los riesgos le permite a la entidad definir como debe realizar la
tarea el operario de forma segura y evitando los dafios provocados por los riesgos.
Esta definicién impone las reglas de seguridad para cada puesto riesgoso, las cuales
son incluidas en los procedimientos de trabajo para que el trabajador las practique de

forma inseparable a su labor.
Paso 5: Elaborar los procedimientos de trabajo seguro.

Un requisito que establece la NC 3001: 2007 dentro del mddulo relacionado con la
seguridad y salud en el trabajo es la elaboracion de los procedimientos de trabajo
seguro. Un procedimiento de trabajo no es el contenido que establece un calificador de
cargo para un puesto dado, es el —cémo hacer un determinado trabajo, los pasos que
hay que llevar a cabo para materializar una tarea. El procedimiento de trabajo seguro
no es mas que integrarle a estos procedimientos de trabajo las reglas o normas
necesarias para realizar el trabajo evitando accidentes, incidentes o cualquier otro tipo
de averia que afecte la salud del trabajador. Estas reglas estdn determinadas a partir
de la interrelacion del tipo de actividad que se realiza, los riesgos asociados a esta y
las medidas organizativas. Es necesario resaltar que no es adicionarles las reglas de
seguridad a los procedimientos de trabajo sino integrarlas, combinarlas a los pasos del
procedimiento. No es favorable ensefiarle al trabajador las operaciones de su trabajo y
después darle una preparacién en seguridad y salud, es realizar trabajo doble. La
integracion permite que el trabajador comprenda y establezca en su proceso de

aprendizaje que las reglas de seguridad forman parte del desarrollo de su labor.

La elaboracién de los procedimientos de trabajo seguro, se debe realizar en conjunto
con las areas de calidad. En ocasiones los trabajadores de estas areas tienen
experiencia o poseen los procedimientos de trabajo elaborados a partir de que estan
concebidos los Sistemas de Gestion de Calidad, solo queda introducir todo lo
relacionado con la seguridad y salud en el trabajo, las reglas de seguridad, a estos
procedimientos ya elaborados. Los procedimientos de trabajo y las reglas de
seguridad y salud contienen los requisitos de seguridad para el puesto de trabajo o
actividad de que se trate, considerando de forma integrada los aspectos que aparecen

en la Resolucién 51/2008, los cuales son:

Requisitos antes de comenzar el trabajo:
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. Requisitos de seguridad al iniciarse la actividad laboral.
. Orden de revision del estado seguro de los medios de trabajo.
. Requisitos de seguridad para la puesta en marcha de las maquinas y equipos.

. Revisién del estado de los equipos de proteccién individual, colectivos y contra

incendios.
Requisitos durante el trabajo:
. Utilizacion de los equipos de proteccion individual y colectiva.
. Métodos seguros de trabajo con los medios, objetos y procesos de trabajo.

. Comportamiento del trabajador en caso de incidentes, accidentes, incendios y

averias.
. Mantenimiento de los medios de trabajo durante la actividad laboral.
. Mantenimiento del orden y la limpieza del puesto de trabajo.
Requisitos al finalizar el trabajo:
. Orden de desconexion de los medios de trabajo.
. Limpieza del puesto de trabajo.

. Informacion al jefe del taller sobre defectos detectados durante la actividad

laboral en los medios de trabajo.

. El régimen de control de los medios y herramientas de trabajo al finalizar la

jornada.
. La disposicion final de los desperdicios y desechos.

. Otros aspectos que se consideren necesarios por la naturaleza del proceso de

trabajo.
Las técnicas recomendadas en este paso son:
. Estudio de la documentacion.
. Entrevistas a especialistas.
. Método de expertos.
Paso 6: Confeccién del programa de prevencion.
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El programa de prevencion de cada centro de trabajo es el qué y el cuando se debe
hacer un grupo de acciones que permitan ir hacia un proceso de mejora continua de
las condiciones de trabajo en las entidades. Debe estar conformado por varios planes
de medidas elaborados, teniendo en cuenta orden de prioridad, fecha de ejecucion,
recursos para la realizacion, responsables y autoridad designada para lograr los
objetivos y metas en funcion y nivel de su cumplimiento. Algunos de estos planes son:

Plan de capacitacién en seguridad y salud en el trabajo, el cual debe estar incluido
dentro del Plan de capacitacion general, ademas documentado el procedimiento

seguido para su materializacion.

La capacitacion es un factor clave en la prevencion. No se puede hablar de integrar la
seguridad si no se cuenta con una fuerza laboral correctamente capacitada. A fin de
facilitar la organizacién de la capacitacion en materia de seguridad y salud en el

trabajo se tienen en cuenta los siguientes grupos de trabajadores:
. Dirigentes
. Técnicos
. Trabajadores

Las acciones de formacion aparecen dentro del Plan Anual de Capacitacion
atendiendo a los grupos de trabajadores y al tipo de instruccion, siendo las siguientes:
(NC 702/2009).

. Instruccion inicial general.
. Instruccion inicial especifica.
Instruccion periddica.
Instruccion extraordinaria.
Operacional.

Actuar en caso de emergencia.

Especializada.
. Toma de conciencia.

La organizacion de la capacitacion la realiza la unidad organizativa que atiende la

misma, en estrecha coordinacién con la que atiende la seguridad y salud en el trabajo
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y con la participacion de los especialistas de las diferentes areas técnico — productivas.

Se debe tener en cuenta lo exigido en la NC 702: 2009.

Dentro de estos programas se deben tener en cuenta entre otros aspectos los

siguientes elementos:

Planificacion y uso de Equipos de Proteccion Individual y Colectivas (EPP y EPC).

Los equipos de proteccién personal y colectivos siempre son necesarios en aquellos

puestos en que los peligros no pueden ser eliminados por medidas técnicas u

organizativas, por eso hay que velar desde su correcta planificacion hasta su

adecuada distribucion. Para lograr lo expuesto anteriormente es necesario regirse por

la “Metodologia para el calculo de las necesidades de los Equipos de Proteccion

Personal y Colectiva, de los presupuestos requeridos y del control de su ejecuciéon”

establecida en la Resolucion No. 50/2008.

Plan de salud ocupacional.

Chequeos médicos pre-empleos, periédicos y especializados
Higiene del trabajo

Higiene nutricional

Vigilancia epidemiolégica

Acciones contra el tabaquismo, alcoholismo y VIH SIDA

Plan de eliminacion de peligros o minimizacion de riesgos.
Medidas organizativas y de prevencion.

Normas y procedimientos de seguridad.

Medidas correctivas y preventivas que incluyen mejora de condiciones de

trabajo.

Planes de Prevencién y Proteccién contra Incendios.
Brigadas contra incendios

Medios de Proteccion Contra Incendios
Capacitacion y divulgacion

Simulacros de incendios
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Planes de emergencia contra catastrofes, averias y eventos no deseados.

Se deben conocer los planes de emergencias, implementandolos mediante los
simulacros necesarios, lo cual forma parte de los programas de medidas ante
emergencias, no solo para los trabajadores que tienen que entrenarse en cémo

enfrentar cualquier situacion, sino también para la poblacién circundante.

El programa de prevencion se elabora por el area o especialista encargado de la
seguridad y salud en el trabajo siguiendo el modelo propuesto en el Anexo No 8,
escuchando la opinion de la organizacion sindical y en conjunto con todas las areas
funcionales de la empresa. EI cumplimiento de las medidas necesita recursos, y se
debe disponer de la implicacién de cada area en la prevencion. El mismo es analizado
y evaluado por el comité encargado de la materia y aprobado por el Consejo de
Direccion, ademas de adjuntarlo al manual de seguridad y salud en el trabajo. Su
chequeo se realiza periddicamente, siendo la maxima direccion de la entidad la
responsable de establecer su frecuencia de acuerdo al nivel de riesgo que posea. Su
actualizacién debe ser permanente, basado en los analisis de las nuevas condiciones
de trabajo y los resultados de nuevas investigaciones de accidentes, incidentes,
averias y no conformidades, asi como inspecciones y auditorias internas y de
organizaciones superiores, organismos rectores de la actividad, confirmandose asi el

principio de mejora continua que debe tener.
Se deben emplear técnicas como:

. Trabajo en grupo.

. Tormentas de ideas.

Una vez elaborado el programa de prevencion, la empresa debe disponerse a la
confeccion del manual de seguridad y salud en el trabajo siendo ambos documentos

los ejes de la gestién de seguridad.
Paso 7: Elaboraciéon del Manual de seguridad y salud en el trabajo.

La Resolucion No.39/2007 del Ministro de Trabajo y Seguridad Social “Bases
Generales de la Seguridad y Salud en el Trabajo”, establece la obligatoriedad de los

organismos y entidades laborales de confeccionar el Manual de Seguridad y Salud en

66

MINEERS b

CNCI

et Naciona para b Ceticaci ndstril



Capitulo II

el Trabajo segun los aspectos sefialados en la propia resolucién. Dicho manual dice el
como se organiza la actividad de seguridad y salud en el trabajo dentro de toda la
gestion general de la entidad. Contempla desde la politica, la estructura, las funciones
generales y especificas de cada miembro de la organizacién hasta la forma de calcular
los costos econdémicos de los incidentes, accidentes y averias, ademas de las visitas
realizadas por organismos rectores, valoraciones parciales o anuales, expedientes de
investigacion de accidentes, resultados de estudios, propios o por organismos
externos competentes, de riesgos especificos y la documentacion de los
procedimientos utilizados para concebir alguna de las actividades antes mencionadas.
En el Decreto Ley 281, articulo 444 especifica como elaborar un manual de seguridad
y salud en el trabajo y de forma amplia y detallada en la Resoluciéon 51/2008,

especificando los puntos que se deben abordar en el manual, estos son:
. Generalidades (Politica de Seguridad).

. Estructura Organizativa de la Seguridad.

Definiciobn de funciones, facultades y responsabilidades de los dirigentes,

técnicos y trabajadores en general de toda la empresa.

Normativas, reglamentaciones y procedimientos de trabajo.
Procedimiento para el permiso de seguridad para trabajos riesgosos.
Higiene Laboral. (Higiene Industrial)

Atencidn a la salud ocupacional.

Requisitos de seguridad en la subcontratacion.

Procedimientos para la evaluacién de riesgos.

Planificacién y financiamiento.

Seguimiento y control de acciones del sistema.

Planes de Prevencién y Proteccion contra incendios.

Planes y medidas de emergencias.

Formas y métodos a utilizar para la investigacion de accidentes, incendios,

averias e incidentes.

Requerimiento para garantizar la seguridad en los aprovisionamientos.
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Inspecciones de seguridad.

Control de equipos de proteccion personal y de medios de proteccién contra

incendios.

Capacitacion y adiestramiento.

Comunicacion y participacion del colectivo y de la organizacion sindical.
Seguridad en el disefio de nuevas instalaciones.

Auditorias del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud.

Evaluacion econdmica de seguridad y salud. (Costes Econémicos)
Documentacion y registros de seguridad.

Dentro del manual deben estar incluidos determinados procedimientos,

basandose su confeccién en las resoluciones pertinentes. Estos son:
Permiso de Trabajo Seguro.

Identificacion, evaluacion y control de riesgos (Resolucién 31/2002).
Investigacion de accidentes, incidentes y averias (Resolucion 19/2003).
Inspecciones (Manual del MINBAS).

Capacitacion (NC 702: 2009).

Auditorias (NC 18011:2005).

Control de la documentacion (Acapite 4.2.3, NC 9002:2000; Acapite 4.4.5, NC
18002:2005).

Planificacion y control de Equipos de Proteccion Personal (Resolucion
50/2008).

La confeccién de este manual es responsabilidad de la maxima direccién de la entidad

y se basa en las siguientes técnicas:

Trabajo de mesa.

Estudio de la documentacion.

Una vez elaborado el manual y los programas de prevencién, se tiene

documentalmente establecido el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.
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Pero la empresa no debe conformarse con tener documentado su sistema, debe
evaluarse en cuanto al desempefio, comprobando la practica de lo escrito.

Paso 8: Medicion de los resultados alcanzados.

Para el monitoreo de resultados, se dirige a responder la pregunta; ¢Funciona el
proceso de acuerdo con los patrones? Consiste en verificar si el proceso esta
funcionando de acuerdo con los patrones establecidos asi como la ejecucion de las
acciones correctivas. Este monitoreo del proceso es permanente y forma parte de la
rutina diaria de trabajo de todas las personas que participan en el proceso, siempre
sobre la base del Ciclo Gerencial Basico de Deming (PHVA). Ademas se debe tener

en cuenta los siguientes aspectos:

. Seguimiento y verificacion de los indicadores de seguridad y salud en el

trabajo.

. Evaluacion del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo por la

direccion.
. Mejora continua del sistema y seguimiento.

La empresa debe definir los indicadores que va a utilizar para la evaluacién del

comportamiento del proceso de gestion de la seguridad.

Luego de calculados los indicadores se comparan con niveles de referencia
establecidos ya sean por la empresa, definiendo las metas que desea alcanzar, o por
alguna institucion rectora, permitiendo realizar el diagndstico del sistema y en caso de
gue haya desviaciones determinar las causas. Si es necesario se realiza algun
reajuste en el disefio. Determinar los indicadores es dirigido por los especialistas que
atienden la actividad objeto de estudio, informando los resultados en el Consejo de
Direccién, siendo este el maximo responsable de su control. Las Técnicas que se

recomiendan emplear son:
. Tormentas de ideas
. Estudio de documentacion.

Paso 9: Revision de la gestion de la seguridad y salud en el trabajo por la

direccion y andlisis de las mejoras.

La alta direccion de la organizacion debe, de acuerdo al periodo que determine,
revisar el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, para asegurar si sigue
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siendo apto para cumplir los objetivos y la politica de la organizacion y comprobar su
eficacia.

La direccion decide los participantes en la revision. Se debe reunir toda la informacién
necesaria para que la direccibn pueda efectuar esta evaluacion, como la
documentacion de los resultados de auditorias, autoinspecciones, estadisticas de
accidentes, acciones correctivas realizadas al sistema desde la revision anterior,
informes de emergencias (reales o ejercicios), informe sobre el desempefio global del
sistema, informes locales de los gerentes de linea sobre la eficacia del sistema;
informes del proceso de identificacion de peligros, evaluacién y control de riesgos,
entre otros. Esta revision debe ser documentada. Este estudio debe estar basado en el
desempefio global del sistema de gestion y no hacia detalles especificos. De los
resultados de la revision se valorara si se debe o no hacer ajustes en el sistema como
cambios en la politica, los objetivos u otros elementos del sistema de gestion
aplicando el proceso de mejora continua. Debe elaborarse una memoria anual, en la
gue se aborden todos los resultados de actividades relacionadas con la seguridad y
salud en el trabajo, el cual permita en las siguientes revisiones tener puntos de

comparacion.
Conclusiones parciales del capitulo.

1. El procedimiento seleccionado proporciona criterios especificos de desempefio
en seguridad y salud en el trabajo, asi como se basa en la legislacién vigente,
especificamente en un grupo de requisitos de la NC 18001: 2005 y la NC 3001:
2007 y en el uso de diferentes técnicas y herramientas propias de la Ingenieria
Industrial.

2. Al procedimiento seleccionado se le hacen un conjunto de transformaciones,
las cuales se centran en la inclusion de la Ficha de registro y evaluacién de la
organizacién de la seguridad y salud en el trabajo dada en la Instruccion
3/2008, la lista de chequeo de la Resolucién 39/2007 para la identificacién de
las situaciones peligrosas, asi como el Método Richard Pickens para la
evaluacion de los riesgos, debido a que es utilizado en la practica nacional ya
gue este tiene como base valores numéricos de ocurrencia de la probabilidad,
frecuencia y consecuencia de los riesgos, permitiendo un mejor entendimiento

de este a la hora de evaluar los mismos
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CAPITULO IIl: APLICACION DEL PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE LA
GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN EL CENTRO

NACIONAL DE CERTIFICACION INDUSTRIAL.

En el presente capitulo se muestran los resultados relacionados con la aplicacion del
procedimiento para la mejora de la gestién de la seguridad y salud en el trabajo en el
Centro Nacional de Certificacion Industrial de Cienfuegos, sobre la base de un

conjunto de elementos expuestos en el capitulo anterior.

3.1 Aplicacion del procedimiento y propuesta de mejoras.

A continuacion se exponen los resultados de la aplicacion del procedimiento tratado en

el anterior capitulo.
Paso 1: Diagnéstico del estado actual de la seguridad y salud en el trabajo.

Para el diagnostico del estado actual de la seguridad y salud en el trabajo en el CNCI
Cienfuegos, primeramente se hace una revision inicial de las normas existentes
utilizadas en la actividad de la seguridad y salud en el trabajo, ademas de identificar

fortalezas y debilidades que presenta la tematica bajo estudio.

Para comenzar la investigacion se crea el grupo de trabajo compuesto por: El
especialista principal de SST, que actla como coordinador, ademas cuenta con 25
afios de experiencia en la actividad, encontrandose el mismo capacitado en la materia,
el director de recursos humanos, un técnico de este mismo departamento, asi como el
director del Departamento de Certificacién Industrial, el técnico en SST perteneciente
al CNCI, ademas dos miembro del Burdé Sindical. A medida que transcurra la
investigacion se hara necesario la incorporacion de otros miembros ejemplo: Jefes de

Programas, trabajadores de experiencia, entre otros.

A este grupo se le imparte la capacitacion necesaria en la materia por parte del

especialista en gestion de seguridad y salud.

El diagnéstico queda estructurado de la siguiente forma:
. Legislacion vigente
. Lista de chequeo para el diagnéstico de la SST

. Instruccion 3/2008
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Legislacién vigente

Para realizar el andlisis de la legislacion vigente en el CNCI Cienfuegos, el autor de la
investigacion en curso en conjunto con el equipo de trabajo hace una revision de toda
una gama de documentacion, la cual incluye, normas, resoluciones, leyes, decretos,
con el fin de identificar cuéles le son aplicables a la empresa bajo estudio. Esta
observacién permite a la organizacion conocer los requisitos legales en materia de
seguridad y salud que le son de aplicacion para poner en practica operaciones de
trabajo seguro.

Se realiza la ubicacion, organizacion, y revisién de las regulaciones relativas a la
seguridad y salud en el trabajo, adoptando las leyes, normas, resoluciones mas
actualizadas dictadas por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social y la Oficina de
Normalizacion. Se confecciona un listado con el nombre de las normas que le son

aplicables a la empresa, el cual aparece en el Anexo No 9.

En la tabla 3.1 se resumen los resultados obtenidos en este aspecto. En la figura 3.1
se muestra el porcentaje de requisitos legales que posee la empresa con respecto al

total aplicable.

Tabla 3.1: Evaluacién obtenida en el analisis de la legislacion en el CNCI de

Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.
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Clasificacion de ) _
_ _ o Aplicables a la | Cantidad con que
las legislaciones y | Emitidas %
empresa cuentala empresa
normas cubanas
Legislaciones
_ 90 41 35 85 %
Variadas
NC Vigentes
Proteccion  Contra | 77 34 20 59 %
Incendio
NC Vigentes
Seguridad y Salud | 166 77 38 49 %
en el Trabajo
Total 333 152 93 61 %

72



Capitulo III

Figura 3.1: Porcentaje de la legislacion con que cuenta la empresa con respecto
alas que le son aplicables. Fuente: Elaboracion propia.

Del andlisis hecho anteriormente se puede observar que de un total de 152
documentos con que debe contar la organizacion solo posee 93 lo que representa un
61 %, encontrandose los mayores problemas en la secciébn de NC Vigentes de
Proteccion contra Incendio y NC Vigentes de Seguridad y Salud en el Trabajo con un

59 % y un 49 % respectivamente.

Lista de chequeo para el diagndstico de la SST

La aplicacién de esta lista de chequeo se le realiza al especialista de seguridad y salud
en el trabajo, haciéndole las preguntas y las posibles respuestas para cada una de las
interrogantes planteadas en la misma, para asi poder determinar debilidades del

proceso bajo estudio. (Ver Anexo No 10)

. Luego de aplicar esta herramienta se pasa a listar las deficiencias que se

detectan, las cuales son:

. Se conoce la legislacion y normativas existentes, pero no cuentan con toda la

documentacion necesaria.

. El levantamiento de los riesgos en la entidad se encuentra pero no esta

actualizado.

No existe un Programa de Prevencion completamente conformado.

Inexistencia de los procedimientos de trabajo seguro.

Ausencia de indicadores para medir el desempefio de la seguridad y salud en

el trabajo.
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Instruccién 3/2008

La evaluacion obtenida por cada aspecto que mide la ficha de registro y evaluaciéon de
la organizacion de la seguridad y salud en el trabajo segun la Instruccion 3/2008 es de
77,5 puntos, obteniendo una calificacion de Regular, para un mejor entendimiento de
esto ver Anexo No 11. Los resultados pueden observarse en la siguiente tabla.

Tabla 3.2: Puntuacion obtenida en la Ficha de registro y evaluacién de la
organizacion de la seguridad y salud en el trabajo en el CNCI de Cienfuegos.
Fuente: Elaboracién propia.

Aspecto evaluado Maxima Puntuacion %
puntuacion | obtenida
Capacitacion en seguridad y salud en el trabajo 11 10 91%
Legislacion 5 3 60%
Presupuesto de Equipos de Proteccion Personal. | 10 10 100%
Atencion Médica 5 5 100%
Gestion de seguridad y salud 24 18 75%
Peligros asociados a los lugares de trabajo 39 315 80%
Puntuacion total 94 77,5

Figura 3.2: Porcentaje de la puntuaciéon obtenida en los aspectos evaluados con
respecto a la puntuacién maxima en el CNCI Cienfuegos. Fuente: Elaboracién
propia.
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Varios aspectos obtienen la calificacion de bajo en relacion con la puntuacibn maxima,

sobresaliendo las tematicas relacionadas con:

. La legislacion: No poseen un grupo de normas técnicas que son indispensables
para la correcta elaboracion de los procedimientos de trabajo seguro.

. Gestion de seguridad y salud: No se cuenta con indicadores que permitan
medir el desempefio del proceso, ademas de que no se ha implementado el

Manual debido a la ausencia de procedimientos en el mismo.

. Peligros asociados a los lugares de trabajo: No se encuentran identificados
todos los peligros existentes segun lo planteado en el Anexo 2 de la Resolucién
39/2007.

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

equipo de trabajo.
Los resultados son los siguientes:

Puntos fuertes

. La decisiébn de la maxima direccion en mejorar su sistema de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.

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

de un sistema de gestion.

. Tener una politica de seguridad y salud definida y aprobada por la alta

direccion.

. Estan declaradas las funciones y responsabilidades de todas las personas en

relacion con la actividad de seguridad y salud.

Puntos débiles

. No se encuentran elaborados todos los procedimientos del manual de gestion

de seguridad y salud en el trabajo.
. Los programas de prevencién no se encuentran elaborados.

. El inventario de riesgo no se encuentra actualizado.
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No siempre se cuenta con los recursos econémicos necesarios para alcanzar

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

No se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguro para las
diferentes areas o puestos de trabajo.

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

de seguridad y salud en el trabajo.

No se cuenta con toda legislacion y base normativa aplicable a la empresa para

cumplir con los requisitos legales establecidos.

Para lograr una priorizacion de estas debilidades se utiliza el criterio establecido a

partir de la Técnica UTI, los resultados obtenidos pueden verse en el Anexo No 12,

con estos se realiza un diagrama de Pareto, el cual aparece en la figura 3.3.

Figura 3.3: Diagrama representativo de Pareto, realizado en el CNCI Cienfuegos.

Fuente: Elaboracidon propia.

Leyenda:

1.

No se encuentra elaborado todos los procedimientos del manual de gestién de

seguridad y salud en el trabajo.

El inventario de riesgo no se encuentra actualizado en todas las areas y

puestos en el CNCI Cienfuegos.

No se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguro para las

diferentes areas o puestos de trabajo.

76

RMOIRIEAS b

CNCI

Centro ecimal pars b Cetifeacie sl



Capitulo III

No se cuenta con toda legislacion y base normativa que es de aplicacion a la
empresa para cumplir con los requisitos legales establecidos.

No se cuenta con indicadores para medir el desempefio del proceso de gestién
de seguridad y salud en el trabajo.

Los programas de prevencion no se encuentran elaborados.

No siempre se cuenta con los recursos econdmicos necesarios para alcanzar

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

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

urgente en:

1.

El inventario de riesgo no se encuentra actualizado en todas las &reas y

puestos en el CNCI Cienfuegos.

No se encuentra elaborado todos los procedimientos del manual de gestion de

seguridad y salud en el trabajo.

No se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguro para las

diferentes areas o puestos de trabajo.

Para cada una de estas debilidades se elabora un plan de accion, a los cuales se les

dara cumplimiento en el transcurso de la actual investigacion.

Tabla 3.3: Plan de mejora para la prioridad 1. Fuente: Elaboracién propia.
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Plan de mejora para la primera oportunidad.

Oportunidad de mejora: El inventario de riesgo no se encuentra actualizado en todas las areas y puestos en el
CNCI Cienfuegos.

Meta: Actualizar el inventario de riesgo en todas las areas y puestos de la empresa.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

,Qué? ¢, Quién? ,Como? ¢Por qué? ,Doénde? | ¢(Cuando? ,cuanto?
Realizar un Realizando la | Paraevitarla | Ep todas 15 de Marzo .
dentificacid 15dias en la
, . identificacion, . .
estudio | Equipo 7 | ocurrenciade | |as areas | -@Sactvidades I qeniificacion,
_ evaluacion y o que estan en .
para la de trabajo. ldel incidentes, de la L y evaluacion
control de los relacion con el de riesgos
gestion de riesgos accidentesy | €MPrESA- |, o) realizarlas
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laborales, a permanentemente.

riesgos enfermedades

partir de lo

laborales. profesionales.

propuesto en
el paso 4.

Tabla 3.4: Plan de mejora para la prioridad 2. Fuente: Elaboracién propia.

Plan de mejora para la primera oportunidad.

Oportunidad de mejora: No se encuentra elaborado todos los procedimientos del manual de gestién de

seguridad y salud en el trabajo.

Meta: Confeccionar los procedimientos que no se encuentran elaborados en el Manual de SST.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

,Qué? ,Quién? | ¢Como? SPor qué? ;Doénde? ,Cuando? | ¢Cuanto?
Mediante la
legislacion Para lograr el
Elaborar los vigente, que cumplimiento
Equi regula lo que de las En el Centro 45 dias en la
imi quipo . . . .
procedimientos esta establecido | normasy de | Nacional de Mayo elaboracion de
que no se de e
_ para la esta forma Certificacion 2011 los
encuentren trabajo > . . -
confeccion de mejorar el Industrial procedimientos
Manual de SST. .
estos sistema de

procedimientos | gestién SST

(ver paso 7)

Tabla 3.5: Plan de mejora para la prioridad 3. Fuente: Elaboracién propia.

Plan de mejora para la primera oportunidad.

Oportunidad de mejora: No se encuentran elaborados los procedimientos de trabajo seguro en los puestos

gue presentan mayores riesgos para la salud del trabajador.

Meta: Elaborar los procedimientos de trabajo seguro de los puestos con mayor peligrosidad.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

. Qué? ,Quién? | ¢Como? ¢Por qué? Doénde? ;Cuando? ,cuanto?
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Elaborar los
procedimientos
de trabajo, en
cuyo contenido
se incorporen
las reglas y
otros requisitos
de seguridad,
en dependencia
de los riesgos y
la complejidad
de las tareas
gue se ejecuten
en cada uno de

los puestos.

A partir de las
regulaciones
existentes, el

resultado de la

Para lograr el
cumplimiento
de las reglas

de seguridad

En los
evaluacion de | €n el puesto,
Equipo puestos de
' evitando de
de rlesgos. fa mayor Abril 2011
trabajo. | experiencia de | €staformala o
peligrosidad

los trabajadores,

presencia de

posible

ocurrencia de

enfermedades incidentes 0

profesionales. )
accidentes

(ver el paso 7) laborales.

30dias enla
elaboracion de
los

procedimientos

Paso 2: Definir Politica de SST.

Existe una politica de seguridad y salud definida, que abarca todos los aspectos
planteados en la NC 18001: 2005 y la NC 3001: 2007 al respecto, la misma se
encuentra en correspondencia con las necesidades y estrategia de la empresa bajo
estudio. La politica en la empresa se encuentra aprobada y divulgada, por este motivo

no es necesario aplicar este paso.
Paso 3: Especificar estructura organizativa.

La entidad tiene organizada la estructura que atiende la SST, la cual se realiza a
través de un servicio de prevencién propio caya estructura se encuentra subordinada a
la Direccion de Certificacion Industrial y consta con un especialista en SST para
atender al Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo. Por decision de la Direccién
General y la Direcciébn de Certificacion Industrial, a través de la Estructura de

Seguridad y Salud en el Trabajo, se controla el cumplimiento de todas las regulaciones
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establecidas por la legislacion estatal cubana en esta materia, asi como asesorar a la
Direccion General y al resto de los dirigentes y trabajadores de la empresa para
ejecutarla, cumpliendo con uno de los requisitos exigidos por la NC 3001: 2007 y la NC
18001: 2005 que guardan relacion con el tema.

Paso 4: Realizar la identificacion, evaluacion y control de riesgos.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes peligros que intervienen en las
areas, se realiza la descripcién de las actividades que se desarrollan en las mismas y

los puestos de trabajo que la integran, la cual se muestra en la tabla 3.6.

Tabla 3.6: Descripcién de las areas y puestos de trabajo del CNCI Cienfuegos.
Fuente Elaboracion propia.

Area Puesto de trabajo Descripcion

Practicas de torneria, de
Instructores que laboran

Programa de maquinado en: tornos, fresadora,

rectificadora, piedra de

amoladoras, en trabajos de banco,
desarme de compresores, desarme
de bombas y turbinas, practicas de

afilar, taladro. _ . _
alineacion, de rodamiento.

Evaluacion de destreza en el
Programa de soldadura

Instructores de soldadura .
trabajo de corte de metales y

or arco eléctrico ., )
P y realizacion de uniones soldadas.

oxiacetilénico.

Roscado de tubos, arme y desarme
de vélvulas de control, practicas de
soldadura blanda, practicas de
soldadura con acetileno,
Instructor de la actividad
. y confeccion de termopares, cortes
Programa de de instrumentacion de tubos, doblado de tuberias,
instrumentacion instalacion de lineas de impulso,

mediciones con pie de rey y

micrémetro.
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Se realizan conexién de circuitos
en serie, paralelos y combinados,
circuitos RLC, determinan angulo
de factor de potencia, determinan
polaridad de transformadores
monofasicos, determinan grupos
de conexién de transformadores

Instructor de la actividad

trifasicos, conectan bancos de

Programa de eléctricidad de electricidad _ _
transformadores, sincronizan

alternadores, determinan
caracteristicas de motores y
generadores de corriente directa,
hacen pruebas con convertidores
de frecuencia para motores,
montan circuitos de arranque de

motores.

Esta area realiza la funcion de
controlar todo lo concerniente a los
equipos automotores, garantizando

durante las reparaciones y al
concluir éstas, el perfecto estado

técnico de las partes, piezas y

Especialista en gestion _ :
accesorios de los vehiculos de

Direccion de comercial, técnico en _ y
transporte que tienen relacion

aseguramiento gestion comercial y
comprador distribuidor

directa con la seguridad del
personal, gestion de compras y
contratacion con otras empresas, el
aseguramiento de la limpieza de
las distintas areas de trabajo,
prestando especial atencion al

mantenimiento higiénico de bafios,
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muebles sanitarios, ventanas,
areas verdes, asi como cumplir con
las normas de cromatismo
industrial. Coordinacioén con la
Unidad Médica de Higiene y
Epidemiologia (UMHE) y los
integrantes de la brigada auto-
focal, la eliminacion de los focos de
vectores que puedan presentarse
en las areas de trabajo, cocina

comedor.

Prestacion de servicios en
Direccion de Especialista y técnicos en | consultoria, auditoria de sistemay
certificacién industrial gestion de la calidad de certificacion de equipamiento de

alto riesgo industrial.

. Identificacion de factores de riesgos laborales en las areas objeto de

estudio.

En la identificacion se tienen en cuenta todas las actividades que se desarrollan en las
diferentes areas de la empresa. El equipo de trabajo estructura la empresa en seis
areas donde se ubican los diferentes puestos de trabajo, todo con el objetivo de lograr
mejor definicién y seguimiento de las medidas de control de riesgos laborales. Para asi
dar cumplimiento a uno de los requisitos exigidos por la NC 3001: 2007 y la NC 18001:
2005.

Para la identificacion de los peligros se utilizan varios métodos: observacion,
entrevistas, y la lista de chequeo dada en la Resolucién 39/2007. Esta es adaptada por
el autor de la presente investigacion a las actividades especificas de la empresa. De
esta forma quedan identificados los factores de riesgos laborales por areas en el CNCI

Cienfuegos, lo cual se muestra en el Anexo No 13.

La distribucién de los factores de riesgos o peligros, identificados por area se muestran
en la tabla 3.7. En la figura 3.4 se muestra el porcentaje (Peso %) que significa la
cantidad de riesgos de cada area en el total de los peligros identificados en la
empresa. Es evidente que las areas donde se identifican mas factores de riesgos y por
tanto tienen mayor peso con respecto al total son: Programa de Mecanica con 16
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factores (34,79%), la Direccion de Aseguramiento con 14 (30,43%) y el programa de
instrumentacion y eléctricidad con seis factores de riesgos identificados (13,04%)
respectivamente.

Tabla 3.7: Riesgos identificados por areas en la empresa CNCI Cienfuegos.
Fuente: Elaboracion propia.

AREAS CANTIDAD DE RIESGOS | PESO %
Programa de soldadura 3 6,53
Programa de mecanica 16 34,79
Programa instrumentacion 6 13,04
Programa eléctricidad 6 13,04
Direccion de aseguramiento 14 30,43
Direccion de certificacion industrial | 1 2,17
TOTAL 46 100

Figura 3.4: Peso (%) de los riesgos por areas en el CNCI Cienfuegos. Fuente:

Elaboracién propia.

En el area del programa de maquinado se realizan practicas de torneria, de
amoladoras, en trabajos de banco, desarme de compresores, bombas y turbinas, asi
como practicas de alineacion, generando diversos riesgos gue son inherentes a la
actividad. Hacia estas areas y actividades se debe dirigir la mayor prioridad en el
control de riesgos. En el caso del area Direccion de Aseguramiento se trata de toda la

actividad de control a los equipos automotores, garantizando las reparaciones al
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concluir éstas, ademas se encarga del estado técnico de las partes, piezas y
accesorios de los vehiculos de transporte que tienen relacion directa con la seguridad
del personal, gestion de compras y contratacién con otras empresas, el aseguramiento
de la limpieza de las distintas areas de trabajo, prestando especial atencién al
mantenimiento higiénico de bafios, muebles sanitarios, ventanas, areas verdes, asi
como cumplir con las normas de cromatismo industrial, siendo asi una de las areas
mas importante de la empresa por concentrarse en esta cierta cantidad de riesgos
para los trabajadores.

. Evaluacién de los riesgos laborales.

Una vez identificadas las situaciones peligrosas, se lleva a cabo la evaluacion de los
riesgos asociados a estas, en todo el conjunto de areas y puestos de trabajo,
utilizando el Método de Richard Pickers, el cual es abordado en el capitulo | de la
presente investigacion. El resultado de esta aplicacion puede verse en el Anexo No
14.

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

muestra en la Tabla 3.8

Tabla 3.8: Resumen de los riesgos segln su valor a nivel de empresa. Fuente:

Elaboracioén propia.

Evaluacion de riesgos (tipos de | Cantidad de

riesgos segun su valor) riesgos por tipos Peso (%)
Muy alto 3 6,52

Alto 2 4,35
Importante 6 13,04
Posible 16 34,78
Aceptable 19 41,31
TOTAL 46 100

Se observa que los riesgos evaluados como Aceptable representan la mayor cantidad
(19), lo que significa un 41,31% del total. En orden le siguen los evaluados de Posible
(16), para un 34,78%, Importantes (6) siendo un 13,04%, los que se evallan como

Muy altos (3), tienen un peso de 6,52%, de todos los riesgos inventariados, y por

84

RMOIRIEAS b

CNCI

Centro ecimal pars b Cetifeacie sl



Capitulo III rEAS &

CNCI

Centro ecimal pars b Cetifeacie sl

ultimo los Altos (2), representando un 4,35%. Todo lo anterior indica la necesidad de
aplicar medidas de control para los riesgos que afectan a los trabajadores. Una
representacion grafica del peso especifico de las cantidades de cada tipo de riesgo,

segun su valor, se muestra en la figura 3.5.

Figura 3.5: Peso especifico de cada tipo de riesgo en la evaluacion a nivel de

empresa. Fuente: Elaboracién propia.

Teniendo en consideracién los riesgos comprendidos entre los valores de importante,
alto y muy alto se analizan los puestos de trabajo que conforman las diferentes areas
donde se evallan dichos riesgos en estos rangos, con el objetivo de elaborar los
procedimientos de trabajo seguro para las actividades que presentan mayores riesgos

para la salud de los trabajadores (ver figura 3.6).

Figura 3.6: Frecuencia de la cantidad de riesgos evaluados como Importante,

Alto y Muy Alto por area en el CNCI Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.
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Del andlisis anterior se concluye que las areas que poseen mayor cantidad de riesgos

evaluados como importante, altos y muy altos son:

. Programa de Mecanica, dentro de estos estdn los puestos de: Jefe de
Programa, Especialista Superior Mecanico (Especialista Principal), Especialista
Superior Mecanico, Técnico en Maquinado, Técnico en Automatizacion,
Mecanico "A" de Mantenimiento Industrial.

B Programa de Soldadura, dentro de estos estdn los puestos de: Jefe de
Programa, Técnico en Soldadura (Especialista Principal), Técnico en
Soldadura, Soldador.

. Programa de electricidad, dentro de estos estan los puestos de: Jefe de
Programa, Técnico "A" en Maquinas Eléctricas y Equipos, Primarios de
Centrales y Subestaciones Eléctricas. (Especialista Principal), Técnico "A" en
Maquinas Eléctricas y Equipos y Técnico "C" en Maquinas Eléctricas y

Equipos.

Debido a que el objeto social del CNCI es la certificacion de obreros con alto nivel
competitivo donde cada uno de los programas antes mencionados responden a las
especialidades de: Mecéanico; Soldadores y Electricista de mantenimiento industrial,
las cuales son de perfil amplio, es que se recomienda elaborar los procedimientos de

trabajo seguros para cada una de ellas. Ver paso 5 de la presente investigacion.
. Preparar el plan de medidas para el control de riesgos.

El resultado del punto anterior es el conjunto de acciones correctivas encaminadas al
mejoramiento de la seguridad y salud en el trabajo y la prioridad en la ejecucion de
estas, siendo un medio con que cuenta la empresa para actuar antes de que
aparezcan las consecuencias. Se propone un grupo de medidas luego de haber
realizado una correcta evaluacién de los riesgos asociados a las areas y puestos de
trabajo en el CNCI. Para la elaboracion de estas se tiene en cuenta la opinién de los
trabajadores expuestos a los riesgos, ademas del andlisis de los requisitos legales.
Las medidas se confeccionan estableciendo un orden de prioridad para lo cual se
toman la magnitud del riesgo, la consecuencia y la cantidad de trabajadores expuestos

a estos.
Al decidir la prioridad de las medidas se recomienda utilizar la jerarquia siguiente:

. Combatir los riesgos en su origen.
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Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.

Adaptar el trabajo a la persona, respecto a la concepcion de los puestos, la
eleccion de los equipos, métodos de trabajo y de produccion.

. Tener en cuenta la evolucion de la técnica.
. Adoptar medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.
. Instruir de forma adecuada al trabajador.

En el Anexo No 15 se muestran las acciones a tomar partiendo de la identificacion de
los riesgos laborales, lo que permite la elaboraciéon de un plan de accién basado en la
técnica de las 5W2H, quedando pendiente calcular el costo de cada medida preventiva

(cuanto), debiendo esto ser realizado por la direccion del CNCI.
Paso 5: Elaborar los procedimientos de trabajo seguro.

Luego de finalizar el proceso de identificacion, evaluacién y control de riesgos
laborales, se definen los puestos de trabajos expuestos a mayor peligrosidad, ya sea
en funcién de la cantidad de riesgos o del valor de los mismos, estos son: Mecanico de
mantenimiento industrial, soldador y electricista de mantenimiento. Para cada uno de
estos puestos se elabora un procedimiento de trabajo seguro, a cuyo contenido se
incorporan las reglas y otros requisitos de seguridad, en dependencia de los riesgos y
la complejidad de las tareas que se ejecutan en estas. Para la elaboracion de dichos
procedimientos de trabajo, el autor de la presente investigacion tiene en cuenta los

elementos dados en la Resoluciéon 51/2008, los cuales son:
a) Las regulaciones existentes sobre la materia.

b) Los resultados de la evaluacidbn de riesgos, la investigacidbn de incidentes,
accidentes, incendios, explosiones, averias, enfermedades profesionales y otros

dafios a la salud en el ambito laboral.

¢) Los requisitos establecidos en otros documentos para la explotacién de los medios y
objetos de trabajo, asi como para la manipulacién, almacenamiento y transportacion

de los materiales y materia prima.
d) Las exigencias y recomendaciones de las inspecciones Estatal y Sindical.

e) La experiencia de los trabajadores.
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Una vez elaborados los procedimientos se aprueban en su conjunto por el Jefe de la
entidad, oido el criterio del buré o seccién sindical. Su contenido forma parte de la
instruccion inicial, periddica y extraordinaria. Es un deber de los trabajadores, jefes
directos y directivos darle cumplimiento.

Es de vital importancia su revision por lo que se debe conocer cuando proceder a su
realizacion teniendo en cuenta los siguientes casos (Resolucion 51/2008):

a) Se modifican los objetos, medios o procesos que corresponden al puesto de trabajo

0 actividad.

b) Se introducen nuevas inversiones, tecnologias o normas juridicas; se produce

deterioro de los equipos u otros medios de trabajo.
c) Se incorporan trabajadores con reduccién de su capacidad laboral.

d) Ocurren accidentes, incendios, explosiones o averias en el puesto de trabajo o

actividad.

A través de observaciones directas, entrevistas y revision documental, se elaboran los
procedimientos de trabajo seguro de los puestos seleccionados, teniendo en cuenta
los elementos mencionados anteriormente. Estos procedimientos se muestran en el
Anexo No 16.

Paso 6: Confeccién del Programa de Prevencion

En este paso se elabora el Programa de Prevencion en el CNCI, para de esta forma
darle cumplimiento a los requisitos exigidos por la NC 3001: 2007 y la NC 18001:
2005. Mediante este se identifican todas las acciones que se requieren para
implementar el cumplimiento de cada meta asociada a los objetivos de la seguridad y
salud en el trabajo, la responsabilidad y la autoridad apropiada para cada accion, el
tiempo limite para cumplirlas, y los recursos necesarios para su ejecucion. Ademas de
contener los elementos que conforman los diferentes programas, los cuales se

muestran a continuacion:

Programa de capacitacion: Para la elaboraciéon de este programa se tiene en
consideracion el andlisis de las competencias de cada trabajador, emitida por el jefe
inmediato superior donde este es el que elabora las necesidades de capacitacién de
los obreros informando esto a la persona encargada de la SST, la cual en conjunto con

el personal de capacitacion realiza el plan de capacitacibon anual con sus
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correspondientes planes de estudio presentdndolo al director general para su
aprobacion.

Programa de emergencia: Este se encuentra conformado por los planes de
liquidacion de averias, los planes de desastres naturales, incluyendo en cada uno de
estos las acciones para realizar simulacros donde estan presentes las actuaciones de

los trabajadores como una accion mas de capacitacion.

Programa de equipos de proteccion personal (EPP): En este caso se parte del
listado oficial de EPP aprobado por la entidad para cada puesto de trabajo, el mismo
contiene la descripcion del medio, la vida util, la norma de consumo, el precio por
unidad y la talla de los trabajadores en el caso que proceda. También se analizan los
medios con que cuenta el almacén, ademas de los EPP que poseen los trabajadores.
Se elabora con un afio de anticipacion el presupuesto necesario para esta actividad

formando parte del plan de negociacion de la empresa para su andlisis y aprobacion.

Programa de inversion y mantenimiento: Debido a que este programa cuenta con
dos puntos, el autor de la presente investigacion en conjunto con el especialista de

seguridad y salud en el trabajo deciden desglosarlo para una mejor comprension:

Inversion: Este aspecto cuenta con la presentacion de un informe al Ministerio de
Trabajo y Seguridad Social (MTSS) de acuerdo con la Resolucion 3709/84 CTSS
(Metodologia de evaluaciéon de inversiones) para su aprobacion, pasandose luego a

realizar auditorias sobre la ejecucién de la inversion.

Mantenimiento: Para la ejecucién de este punto se tiene en consideracion los
aseguramientos para el mantenimiento del sistema contra incendio, pararrayos,
ademas de equipos de alto riego industrial entre los que se encuentran los medios de

izaje y los recipientes que trabajan bajo presion.

Programa de minimizacién y eliminacién de riesgos: Se tienen en consideracion
todas las acciones que se derivan de la identificacién, evaluacion y control de los

riesgos.

Programa de salud y creacién de hébitos: Para confeccionar este programa se
coordina con el area de salud la realizacién de charlas y conferencias sobre los
efectos negativos del consumo de drogas tales como: café, alcohol y cigarro. También
se hacen propagandas tanto graficas como en soporte digital de las enfermedades que

se muestran a continuacion:
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. Transmision sexual.
. Diabetes.
. Hipertension.
B obesidad.
. Sedentarismo.
Por ultimo se realiza la elaboracion del plan de chequeos médicos periodicos.

Teniendo en cuenta todos estos elementos, se elabora el programa de prevencion, el

cual se muestra en el Anexo No 17.
Paso 7: Elaboracién del Manual de SST

En la confeccion del Manual de SST se realiza una revision documental de la
legislacién que explica como se debe proceder para la elaboracién del mismo,
teniendo en cuenta lo establecido en la Resolucion 39/2007 especificamente en el
Anexo 1 el cual tiene la estructura que debe tener dicho manual, ademas en la
Resolucion 51/2008 se declara el contenido de cada uno de los procedimientos que
incluye el mismo, ademas se tienen en cuenta el Manual de Organizacion y Direccion
Técnica de la Produccién emitido por el MINBAS, que en su capitulo 5 recoge la
estructura que deben presentar los manuales de SST para todas las organizaciones
de ese ministerio. Cumpliéndose de esta forma con uno de los requisitos exigidos por
la NC: 3001: 2007. Es importante destacar que en este paso se desarrollan los
procedimientos que no se encontraban elaborados, ademas de actualizar algunos de

estos ya que no contaban con la calidad requerida.

Para la elaboracion de la estructura que presenta cada procedimiento se tiene en
consideracion la metodologia para la elaboracién y emision de documentos del
Sistema de Gestién de la Calidad del CNCI. A continuacion se muestran los aspectos

gue se tienen en cuenta en la realizacion de cada procedimiento:

Gestion de riesgo: Este procedimiento es actualizado, debido a que en el mismo no
se tiene en cuenta todo lo establecido en la Resolucion 39/2007 Bases Generales de
Seguridad y Salud en el Trabajo referentes a los programas de prevencion (Ver Anexo
No 18)

Gestion de accidente e incidente: Debido a que este documento se encontraba
desarrollado por la Resolucion 492 del 1979 del Comité Estatal de Trabajo y Seguridad
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Social (CETSS) la cual se encuentra derogada por la Resolucién 19/2003 del MTSS,

se hace necesario realizar las modificaciones siguientes:
. La estructura del informe terminado de la investigacion del accidente.

. Para llegar a la cadena causa que origina la ocurrencia del accidente se

propone los métodos de analisis que contienen un enfoque multicausal.

. Se incorpora los elementos que conforman los factores técnicos, organizativos

y de conducta del hombre.
Este procedimiento es mostrado en el Anexo No 19.

Gestion de cambios y seguridad en el disefio de nuevas instalaciones: Para el
disefio de este procedimiento se utiliza la metodologia dictada por el MINBAS
(Organizacion de la revision de la seguridad pre-arranque), la cual establece los pasos
gue se deben seguir en la paralizacion de equipos o procesos de trabajo para su
mantenimiento y/o reparacion en el caso que sea necesario. También se toma la
Resolucion 3709/84 que es la metodologia referida a la informacion que debe
presentar el inversionista al CTSS para el cumplimiento de la evaluacion a su cargo.
(Ver Anexo No 20).

Higiene laboral y la atencién a la salud ocupacional: Este procedimiento guarda
estrecha relacion con el de Gestidn de riesgo porque en él se tienen en cuenta todo lo
referido a las buenas condiciones higiénicas sanitarias para la realizacion de las

actividades laborales y programas de:
. Chequeo médico.
. Chequeo Pre-empleo.
. Chequeo periddico.
. Chequeo especializado.

Asi como las acciones de toma de conciencia de las enfermedades tanto trasmisibles
como no trasmisibles. También se tiene en cuentan la atencion a los agentes fisicos
nocivos como son: El ruido, las vibraciones, las malas condiciones de iluminacion, la
ventilacién, temperatura y humedad, las sustancias quimicas peligrosas y nocivas asi
como otros factores adversos. Ademas de apoyarse en la Ley 13/1977 de Proteccién
de Higiene del trabajo y el Decreto Ley 101/1982. (Ver Anexo No 21).
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Evaluacién econdmica de la seguridad: Este procedimiento encierra como se
evalla todo lo relacionado a garantizar la seguridad del trabajo. El cual se muestra en
el Anexo No 22

Organizacion del sistema de inspeccion: Para el desarrollo de este se tiene en
cuenta los elementos de inspeccion para comprobar en las areas de trabajo las
condiciones de SST en cada puesto, el cumplimiento de la legislacion aplicable en
esta materia, asi como la preparacion adecuada de las inspecciones para que
cumplan con los objetivos trazados, pudiéndose observar los elementos por los que

estan compuestos los sistemas de inspeccidén que se enuncian a continuacion:
. Inspeccion del Primer Nivel
. Inspeccién del Segundo Nivel o Integrales.
B Inspeccion del Tercer Nivel
. Inspeccién Operativa.

Ademas de basarse en el capitulo 5 del Manual para la Organizacién y Direccion
Técnica de la Produccién del MINBAS. (Ver Anexo No 23).

Organizacion del Dia de la Técnica de Seguridad: Para la realizacion de este
procedimiento se comienza por seleccionar un dia laboral de cada mes para hacer
acciones de capacitacion relacionada con el uso de medios contra incendios, acciones
de mitines y simulacros y situaciones extraordinarias que pueden ocurrir en la
organizacién. También se estudian las diferentes causas de accidentes graves y
mortales ocurridos en las empresas del MINBAS. Asimismo éste incluye la comision
organizadora encargada de desarrollar esta actividad. Este procedimiento se puede

observar el Anexo No 24.

Planificacion y financiamiento: En la realizacion de este procedimiento se tiene en
cuenta la planificacion para la adquisicion de equipos de proteccién personal y
colectiva, definiendo la forma de elaborar el presupuesto de gastos para la garantia del

cumplimiento del programa de SST, esto se puede observar en el Anexo No 25.

Organizacién de las inspecciones técnicas a equipos de alto riesgo industrial:
Este punto consiste en tener organizada la inspeccion y certificacion de los medios de

trabajo, ademas de los equipos de proteccién personal, por ejemplo:
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. Certificacion de medios de izaje con sus correspondientes elementos de
sujecion.
. Pruebas en interior de recipientes que trabajan bajo presion de agua.
. Inspeccién de equipos arnés (cinturén de seguridad).
Este procedimiento se puede ver en el Anexo No 26.

Comunicacion, participacion y consulta: Este punto tiene como elementos el
establecimiento de las interrelaciones de trabajo entre las areas de la empresa
organizando el sistema informativo, mediante publicaciones internas, reuniones en
equipos, videoconferencias y sitio web, garantizando la relacion cliente-proveedor
dentro del centro. Teniendo en cuenta fundamentalmente los aspectos de la NC
18001: 2005 referente a Sistemas de Gestion de Seguridad y salud en el Trabajo en el
punto 4.4.3. (Ver Anexo No 27).

Procedimiento para medir indicadores del desempefio: En la confeccién de este
procedimiento se establecen los indicadores acordes que se utilizan para medir el
desempefio del proceso de Gestidn de la Seguridad y Salud de los Trabajadores,
mostrandose la clasificacion, forma de calculo y grado de consecucién de los mismos
(Ver Anexo No 28). La eleccion de estos se desarrolla en el paso 8 de la investigacion

€n Curso.
Paso 8: Medir los resultados alcanzados.

Los indicadores permiten establecer, en el marco de un proceso, qué es necesario
medir, constituyendo un instrumento que permite recoger de manera adecuada y
representativa la informacion relevante que habitualmente se muestra en una
expresion numeérica con respecto a la ejecucién y los resultados del proceso, de forma

gue se pueda determinar la eficiencia y eficacia de los mismos.

En este paso se exponen un grupo de indicadores por los cuales debe medirse el
desempefio del proceso de gestion de seguridad y salud, donde se tienen en

consideracion las tres categorias dadas por Velasquez Zaldivar (2002), 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.
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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,

eliminacién de riesgos y mejoramiento de las condiciones de trabajo.

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

Para establecer los indicadores en el proceso objeto de estudio, se consultan los
propuestos por (Velazquez Zaldivar, 2002); (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 los integrantes del equipo y de esta forma determinar cuales de
estos indicadores son acordes para medir el desempefio del proceso de gestion de
seguridad y salud en el trabajo. Los mismos son sometidos a la aplicacion de una lista
(Ver Anexo No 29), con el objetivo de conocer en qué grado se ajustan los
indicadores a las caracteristicas del proceso objeto de estudio. A partir del criterio
dado y con la ayuda del paquete de programa SPSS version 16.0 (Ver Anexo No 30)
se identifican los indicadores apropiados para medir el desempefio de la seguridad y
salud en el trabajo, mostrandose los mismos en el Procedimiento para medir

indicadores del desempernio, el cual se encuentra dentro del Manual de SST.

Paso 9: Revision de la gestion de la seguridad y salud en el trabajo por la

direccion y andlisis de las mejoras.

Este paso requiere de tener implementado el sistema de gestién de la SST como se
fundament6 en el paso correspondiente del procedimiento propuesto. Los aspectos
gue la organizacién debe tener en cuenta en la revision por parte de la direccién en el

analisis de las mejoras pueden ser:

. La revision del sistema por parte de la direccién se efectuara en los consejos
de direccibn como un punto mas, pudiéndose realizar la revisiébn anual en un

consejo extraordinario.

. Los directores o jefes de programas seran los responsables de presentar al
consejo el cumplimiento de los indicadores de desempefio, ademas del plan de
acciéon para eliminar las deficiencias, reflejandose todo esto en el acta del

consejo.
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. Trimestral y anualmente el Director General informara al consejo el
cumplimiento de los objetivos y tareas del periodo, el grado de satisfaccion de
los trabajadores alcanzados, el cumplimento de las acciones correctivas y

preventivas y las recomendaciones para su mejora.

. Al finalizar el afio el representante de la direccion informard al consejo el
cumplimiento del programa anual de auditorias internas y el grado de
adecuacion de la politica.

Estos son algunos de los elementos que debe seguir la direccion para el control de las
mejoras realizadas. Se concluye dejar este paso a modo de propuesta, la que debe
ser implementada por la direccion de la empresa y recursos humanos una vez que se

tenga la informacion necesaria para proceder.

3.2 Impacto econdémico de la investigacion.

Desde el punto de vista tedrico- metodoldgico esta investigacion establece propuestas
en su procedimiento para brindar mejoras sobre el proceso de seguridad y salud en el
trabajo. El procedimiento en cuestién brinda acciones dirigidas a preservar la salud y

seguridad de todos los trabajadores.

Ademds permite destinar recursos materiales y financieros a la prevencion de los
riesgos laborales existentes de manera pro activa destinada a conservar por encima
de todo la vida del ser humano que es el recurso mas valioso con que cuenta la

organizacion.

Las medidas que se proponen de acuerdo con la rapidez con que se apliquen
contribuirdn a la mejorara de las condiciones laborales en los puestos donde se

encuentre presente el riesgo.

El impacto financiero que tiene la investigacién esta dado por la elaboracion de un
grupo de procedimientos de Manual de Seguridad y Salud en el Trabajo debido a que
se ahorra 5006,34 pesos si hubiesen contratado personal ajeno para realizar el

estudio.
Conclusiones parciales del capitulo

1. El diagnéstico del estado actual de la seguridad y salud en el trabajo permitié
conocer las principales debilidades del proceso de gestion de seguridad y salud

en el trabajo, encontrandose los mayores problemas en la necesidad de
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actualizar el inventario de riesgos, la ausencia de procedimientos en el Manual

de SST, ademas de no contar con los procedimientos de trabajo seguros.

2. Se elaboran los programas de prevencién para las actividades de Capacitacion,
Emergencia, Equipos de Proteccion Personal, Inversibn y mantenimiento,
Minimizacion y eliminaciéon de riesgos, Salud y Creacion de Héabitos, dandole
cumplimiento a uno de los requisitos exigidos por la NC 3001: 2007 y la NC
18001: 2005.

3. Se confeccionan los procedimientos de trabaja seguro y/o reglas de seguridad
en los puestos de: Mecénico de mantenimiento industrial, soldador y electricista
de mantenimiento, por ser los que presentan mayores riesgos para la salud de

los trabajadores en la organizacion.

4. Se disefian un grupo de procedimientos que pasan a formar parte del Manual
de SST, ademas de verificar un conjunto de estos que no contaban con la

calidad requerida.

5. Mediante la revision de documentos, criterio del grupo de trabajo, se establece
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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Conclusiones Generales

1. La propuesta realizada de un procedimiento para la mejora del proceso de
Seguridad y Salud en el Trabajo dado por (Casales Cutifio, 2009), se basa en
un andlisis de la legislacion vigente, especificamente en el cumplimiento de un
grupo de requisitos dados en la NC 3001: 2007 y la NC 18001: 2005.

2. Al aplicar herramientas de diagnostico como la Ficha de registro y evaluacién
de la organizacion de la seguridad y salud en el trabajo dada en la Instruccion
3/2008 se determinan las fortalezas y debilidades en el proceso de gestion de
seguridad y salud en el trabajo en el CNCI Cienfuegos, denotandose
deficiencias como, la no existencia de determinados procedimientos en el
manual de SST, ademas de no contar con los procedimiento de trabajo seguro
para los puestos de mayores riesgos para los trabajadores, asi como la

necesidad de actualizar el inventario de riesgos.

3. Con la puesta en practica de la lista de chequeo de la Resolucion 39/2007, se
identificaron las situaciones peligrosas en las diferentes areas y puestos de la
organizacion y se logra la evaluacién de los riesgos, utilizando el Método de
Richard Pickers.

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

salud de los trabajadores.

5. Se elaboran un grupo de documentos relacionados con el Manual de SST, asi
como los procedimientos de trabajo seguro para los puestos de: Mecéanico;
Soldadores y Electricista de mantenimiento industrial, debido a que los mismos
presentan mayor cantidad de riesgos evaluados como importante, altos y muy

altos.
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Recomendaciones
1. Poner en practica las medidas propuestas, realizadas a raiz de la identificacion
de las situaciones peligrosas vinculadas a las diferentes actividades que se

desarrollan en la organizacion bajo estudio.

2. Elaborar los procedimientos de trabajo seguro para los restantes puestos de la

empresa.

3. Profundizar en el estudio de los riesgos evaluados en el analisis de las

condiciones laborales que obtuvieron valores de importante, alto y muy alto.

4. Tomar la presente investigacion como referencia de estudio en la disciplina de
Estudio de Ingenieria del Factor Humano de la carrera Ingenieria Industrial en

las asignaturas relacionadas con la temética desarrollada.
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Anexo No 1

Conceptos sobre seguridad y salud en el trabajo, dados por diferentes autores. Fuente: Gonzalez Gonzéalez, (2009).

AUTOR

CONCEPTO

Ley de Prevencion de RiesgosLaborales (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

(Morején Revilla, 2007).

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

Resolucion 39 / 2007.

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

disciplinas como la seguridad, la higiene, la medicina del trabajo y la ergonomia.

(Gaceta Oficial, 2007).

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

(Padilla, 2008).

Es el sistema de medidas legislativas, técnicas, socio- econdmicas,
organizativas e higiénico-sanitarias; dirigidas a crear condiciones de trabajo que

garanticen la seguridad, la salud y capacidad laboral de los trabajadores.




Anexo No 2

Definiciones de riesgos dadas por diferentes autores. Fuente (Casals Cutifio
2009).

Otra definicion referente a la gestion de riesgo dice que es el proceso dirigido a
estimar la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la
informacién necesaria para que el empresario esté en condiciones de tomar una
decision apropiada sobre la necesidad de definir medidas preventivas, y en tal caso,
sobre el tipo de medidas que deben adoptarse (Documento divulgativo: Evaluacion de
riesgos laborales INSHT. Y UNE 89902).

Segun (Lavell A. M., 2002, Koprinarov, 2005) plantean que la gestion de riesgo
conduce a la planeacién de estrategias, politicas, actividades, en un ambiente de
incertidumbre con el objetivo de reducir, proteger, prever, a la empresa de los riesgos
a través de actividades de preparacion, prevencion asi como explotar los beneficios de
estos riesgos 0 amenazas. Ademas abordan que es el proceso que realiza la empresa
0 entidad en aras de identificar los riesgos a la que esta expuesta en su contexto del
desarrollo de sus actividades con el fin de trazar estrategias que permitan el control de

estos para asi poder cumplir con los objetivos de la empresa.



Anexo 3

Métodos que se utilizan para la Identificacion de las Situaciones Peligrosas.

Fuente: Rodriguez Gonzalez, (2007).
Encuestas

La aplicacibn de encuestas correctamente disefladas permite obtener informacion
sobre las situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarseles
a trabajadores, directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en el
puesto de trabajo, en el proceso, en el &rea, o en la empresa, segun sea la amplitud

que abarque esta.

Su calidad esta determinada por el conocimiento que posean los que las confeccionan,
aunque siempre debe dejarse la posibilidad al encuestado de incluir riesgo que

considere no contempla la encuesta.

La aplicacion de estas encuestas, preferentemente de manera anénima, garantiza que
muchas situaciones peligrosas las cuales no son faciles de detectar si no se cuenta
con una prolongada permanencia en los puestos de trabajo o una gran experiencia en
las operaciones, se identifiquen por los propios trabajadores. En algunos casos, las
situaciones peligrosas se manifiestan en horarios extralaborales y so6lo un reducido
namero de personas las conoce, de ahi la importancia de la participacion de la mayor
cantidad de trabajadores, fundamentalmente de experiencia, en las actividades que se
analizan. Este estilo de trabajo resulta imprescindible también a la hora de proponer
soluciones a los problemas detectados. Resultados de investigaciones desarrolladas
en este sentido han demostrado la efectividad de la participacion de los obreros en la

identificacion de los riesgos y la elaboracion de los programa preventivos.
Método de comparacion mediante listas de chequeos generales y especificos.

Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones 0 preguntas que permiten

identificar los peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

Estas listas pueden ser generales y especificas. Las proposiciones o preguntas se
confeccionan a partir de la legislacion vigente —normas, resoluciones, etc., la consulta
de libros de texto y revistas especializadas o del propio manual de instrucciones del

fabricante.
Cada cuestion de ellas admite varias respuestas posibles:

e Si o ADECUADO: Si la situacion que plantea el concepto esta conforme a la

normativa, o en general, si es adecuada a la Seguridad del Trabajo.



¢ NO o INADECUADO: Si la situacion no estd conforme a normas o, en general,
es inadecuada para la Seguridad del Trabajo. En este caso pudieran anotarse
las violaciones que segun el articulo de la norma o resolucion donde estan

referidas.
Y también:

e NO APLICABLE: Si la situacién contemplada no es aplicable a la instalacion,
equipo o tarea analizada.

e PENDIENTE A EVALUAR: Si la situacién considerada requiere para su
identificacion la realizacion de mediciones o estudios en dalle de caracter

complementario.

En la casilla Observaciones pueden aparecer comentarios sobre la respuesta que se
da a la situaciébn contemplada o sobre la medida preventiva que se recomienda

adoptar. A veces las Observaciones se escriben en una hoja anexa.
Técnica de incidentes criticos.

Se consideran como incidentes aquellos eventos dentro del ambiente de trabajo que
tienen el potencial de provocar importantes efectos positivos 0 negativos en los
objetivos del sistema. Seran criticos aquellos que sus efectos resultan negativos y en

otras condiciones hubieran podido constituirse en accidentes.

El analisis de los registros de incidentes criticos ocurridos posee las ventajas

siguientes:

e Es til para los casos de sistemas vulnerables, sobre todo, desde la

perspectiva del factor humano.

Ofrece informacion sobre el tipo de error, cuando y como puede ocurrir.

Puede derivar en cambios para evitar efectos negativos o para aprovechar

mejor efectos positivos.

Es especialmente apropiado para identificar eventos “raros”. La técnica
revelara, por su naturaleza, eventos raros y atipicos contra una historia de

muchos afios de funcionamiento normal.

En dependencia de la escala de la actividad, puede ser una técnica econémica

en término de recursos.
Deben velarse por controlar las desventajas que presenta la técnica; ellas son:

e La naturaleza de los incidentes reportados y el miedo al castigo.
e El olvido honesto, 0 no notar el evento, o la tentacién de reportar un evento que

se originé por rumores o anécdotas.



Los incidentes criticos constituyen una fuente importante de identificacion de

situaciones peligrosas.
Andlisis de la seguridad basado en el OTIDA.

El OTIDA son las siglas por las que se conoce el diagrama de flujo o cursograma

analitico o diagrama de andlisis de procesos.

Un diagrama de procesos muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones
en un taller o en maquinas, las inspecciones, margenes de tiempo y materiales que se
deben utilizar en un proceso de fabricacion o administrativo, desde la llegada de la

materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado.

La técnica de andlisis de la seguridad a través del OTIDA consiste en considerar una
por una las actividades que forman parte del diagrama de procesos e identificar en

cada una de ellas las situaciones peligrosas que pueden existir.
Técnicas de trabajo en grupos

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

aplicar técnicas como la tormenta de ideas, los grupos nominales.

Los resultados alcanzados en la aplicacion del trabajo en equipo en los procesos de
diagnoéstico son satisfactorios; se reconoce que posee grandes ventajas (Stoner,

1995), aunque también tiene algunas desventajas.

Del andlisis bibliogréfico con relacion ala participacion utilizando equipos de trabajo se

concluye que, para maximizar sus ventajas y minimizar sus desventajas, es necesario:

e Definir claramente la politica de participacion, los objetivos que se persiguen
por parte de los equipos y garantizar que dichos objetivos se correspondan con
las estrategias de la organizacion.

e Conformar y dimensionar adecuadamente los equipos de trabajo de acuerdo
con los objetivos definidos.

e Seleccionar y utilizar las técnicas adecuadas para el trabajo en equipos.

e Garantizar el entrenamiento y la formacién de cada uno de los miembros del
equipo.

e Combinar la participacion con otras técnicas que permitan eliminar sus

desventajas.



Métodos de observacion mediante inspecciones y autoinspecciones.

Este es el mas sencillo y a la vez més importante y general en la identificacion de
situaciones peligrosas; sencillo, porque pude utilizarlo cualquier persona que realice la
identificacion, aunque no haya recibido un entrenamiento previo; y el mas importante,
porque cuando lo emplea un técnico d experiencia conduce a los mejores resultados

en el mas breve tiempo.

El método de observacién, aunque es complementario de todos los demas, constituye
también por si mismo un método independiente. 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 o0 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.
Mapas de riesgos.

El Mapa de riesgos o Topograma es un método sencillo y en ocasiones muy eficaz
para identificar riesgos. Consiste en sefialar, mediante simbolos, letras y colores, los
riesgos presentes en un area determinada, e incluso, se puede emplear para puestos

de trbajo especificos donde prevalecen altos riesgos.

Dicho mapa debe su caracter general a que para interpretarlo no hay que ser ni mucho

menos un especialista en SST.

El mapa nos indica los lugares donde hay que extremar las medidas preventivas y de
control de los mismos, la divulgacién, la sefializacion y la instrucciébn de los

trabajadores.

Una aplicaciéon generalizada es utilizarlo para sefialar puestos especificos de trabajo
incluso en areas significativas de permanencia de los trabajadores expuestos a altos
niveles de ruido. De esta manera e conoce de antemano el comportamiento de tal

riesgo y la ubicacion de cada obrero segun sus caracteristicas y patologias.
Analisis del control energético.

Este método, de poco conocimiento en nuestro pais, lo han aplicado con satisfactorios

resultados especialistas de diversos paises, como Chile, Finlandia y Estados Unidos.

Se basa en que la produccién y los servicios existe un proceso de transferencia de
energia o sustancia entre el medio de trabajo y el objeto de trabajo para transformar
dicho objeto en algo util previamente concebido. Esta energia, o en su caso la

sustancia, tiene que conservarse, primero en algun lugar o extraerse de alguna parte,



después debe conducirse hasta el punto de operacion y, una vez alli, transferirse con

efectividad al objeto de trabajo.



Anexo No.4

Métodos cualitativos y cuantitativos de evaluaciéon de riesgos. Fuente
(Rodriguez Gonzalez, 2007).

Métodos cualitativos
e 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 afios). 1
e Poco probable (una vez en tres afos). 3
e Moderadamente probable (una vez en una afio). 10
e Probable (una vez en un mes). 30
DIAS DE INCAPACIDAD o
e Minima. 0,5
e Muy pequefia (uno a dos dias de incapacidad). 1
e Pequefa (tres a siete dias de incapacidad). S
e Mediana (ocho a ventinueve dias de incapacidad). 15
e Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de 70
incapacidad).
500
e Muy seria (mas de trescientos dias de incapacidad).

e Método de William T. Fine

Este método evalla los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). El GP resulta

de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacion



peligrosa (C) por la frecuencia con que 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)

Remotamente posible, no
se sabe se haya
presentado la situacion de
riesgo (E=0,5). (P=0,5).

Nunca ha sucedido en muchos afios
pero puede suceder

Heridas leves, sinbaja,
contusiones, golpes,
pequefios dafos ( C=1).

Lesiones con baja pero no

graves. Dafios materiales| Raramente se presenta, | Remotamente posible pero se sabe
hasta de 1000,00 dolares | pero se presenta (E=1). |que ha ocurrido (P= 1).

(C =5).

Lesiones graves con baja,
amputacion, incapacidad
permanente. Dafos | Ocasionalmente se
materiales entre 1000,00 | presenta (E=3).

y100 000,00  dolares
(C=15).

Coincidencia rara pero posible (P=3)

Muerte. Dafios materiales
entre 100 000,00 y 500
000,00 dolares (C = 25).

Frecuentemente se

presenta (E=6) Completamente posible(P = 6).

Varias muertes.  Dafos
materiales superiores a 500
000, 00 ddlares (C = 50).

Continuamente o muchas | Muy probable dada la situacién de
veces al dia (E= 10). riesgo (P=10).

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

VALORES DE GP ACCIONES A TOMAR

Se requiere correccion urgente. La actividad

GP >=200 debe ser detenida hasta disminuir el riesgo

200> GP > 85 Actuacion urgente. Requiere atencion lo antes
posible.

85 > GP El riesgo debe ser eliminado sin demora pero la

situacién no es de emergencia.

e Método de Richard Pickers
Este método evalua los riesgos a partir de la magnitud del riesgo (R).
El valor de R resulta de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido

a la situacion peligrosa (C) por la frecuencia conque se presenta la situacion peligrosa



(E) por la posibilidad de que ocurra el accidente (P). La ecuacion se expresa como

sigue:
R=CXEXP

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

Probabilidad Frecuencia Ocurrencia

Ocurre Frecuentemente 10 | Continua 10 Puntos Catéstrofe (muchos
Puntos muertos) 100 puntos
Muy Posible 6 Puntos Frecuencia diaria 6 Puntos | Desastres (algunos

muertos) 40 puntos

Poco casual pero posible(a | Ocasional 3 Puntos
ocurrido) 3 Puntos

Muy serios (muchos
heridos) 15 puntos.

Ocurrencia rara 1 Punto Poco usual mensual 2
Puntos

Serios dafios (incapacidad
del lesionado hasta un
mes) 7 puntos

Ha ocurrido alguna vez 0,5 | Raro 1 Punto
Puntos.

Importantes dafios
(incapacidad de 3 a 7 dias)
3 puntos

Poco posible (Hasta ahora | Muy raro (ocasional) 0,5
no ha ocurrido) 0,2 Puntos. | puntos

Notables (varios
incapacitados menos de 3
dias) 1 punto

Ocurrencia virtualmente Ninguna 0,1 Punto
imposible 0,1 Puntos

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 Posible Mantener alerta.

R<20 Aceptable No hay preocupacion.

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 situacidbn peligrosa, con las

posibilidades de que ocurra el accidente, éste no utiliza valores estimados

numéricos.

En este caso no aparece directamente el factor frecuencia (E), por lo que

debe incluirse conceptualmente a la hora de estimar la posibilidad de

ocurrencia del accidente.

Las posibles consecuencias, debido a la presencia de la situacion peligrosa,

se clasifican en tres niveles, que son los siguientes:




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

Baja: L .
J pequenias, irritacion de ojos, dolor de cabeza, etc.)

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que no
comprometen la vida (Ejemplos: Laceraciones, quemaduras,
Media: |conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedades que
conducen a una incapacidad menor, etc.).

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

Alta:

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

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.

Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.

Alta: Siempre o casi siempre puede ocurrir el accidente.

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

posibilidad de que ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

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

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

VALOR DEL RIESGO |ACCION A TOMAR

No se requiere accion especifica

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

Se requieren comprobaciones peridédicas para asegurar que Se
mantiene la eficacia de las medidas de control.

TOLERABLE Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las
inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben
planificarse para su implantacién en un plazo determinado.




MODERADO

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara una accion posterior, para
establecer con mas precisién la posibilidad de accidente, comao
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 esti
realizando, debe resolverse el problema en un tiempo menor al
empleado para los riesgos moderados.

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

riecan  Si_nn_es nnsihle reducir el riecnn _incliisn _con reciiransg

Métodos cuantitativos

e Evaluacion por mediciones: Para evaluar los riesgos ambientales como el

ruido, las vibraciones, el calor y la humedad, la deficiente iluminacion, los

riesgos quimicos, se necesita en ocasiones realizar mediciones y aplicar

procedimientos complejos de andlisis.

e Método probabilistico: Cuando coinciden temporal y especialmente el hombre

y el evento peligroso, es decir, el acontecimiento en que una situacion

peligrosa pueden provocar un dafo, sucede el accidente. En el caso en que el

evento se presenta de manera instantanea (piedras que caen, escape

instantaneo de un gas peligroso, explosiones puntuales de sustancias,) y el

hombre permanezca en el lugar donde se presenta este.




Anexo No 5

Lista de chequeo para el diaghostico de la SST.

Preguntas Respuestas X)

01 | Se desconoce

02 | Se conoce la legislacion y normativas existentes, pero no cuentan con toda la documentacion necesaria X
_ 03 Se cuenta con la documentacién necesaria, se conoce por los especialistas, pero no se domina totalmente por
¢Se conoce la base parte de la Direccion de la entidad y de los Jefes Directos
legislativa y normativa en Se cuenta con la documentacion necesaria, se conoce por los especialistas de SST y jefes directos, pero no se
materia de Seguridad y 04 | : : -

o orma e informa a los trabajadores en correspondencia con esto.

Salud en Trabajo* Existe la documentacion necesaria para la empresa y se dominan la legislacién y normativas al respecto, tanto

05 | por los especialistas de Seguridad como por los directivos y jefes directos, los que se encargan de formar a los

trabajadores segun lo establecido.

01 | Se desconoce qué es y como elaborar la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

02 | Se conoce la necesidad de elaborar una Politica pero se desconoce cémo hacerlo.
¢La Politica de Seguridad y | 93 | Esté elaborada una Politica de Seguridad pero no se corresponde con la estrategia de la empresa
Salud en el Trabajo esta en 04 Esta elaborada una Politica de Seguridad en correspondencia con la estrategia de la empresa, pero no abarca
correspondencia con las todos los aspectos de la SST
necesidades y estrategias 05 Existe una politica de Seguridad que abarca todos los aspectos de la SST y esta en correspondencia con las X
de la empresa? necesidades y estrategias de la empresa

01 | No existe personal técnico de SST , ni estan establecidas las funciones

02 | No existe personal técnico especializado en SST aunque si estan establecidas las funciones al respecto

03 Estan establecidas las funciones de la SST, pero la estructura y/o el No. de especialistas no son los adecuados
_ ) o para dar respuesta a los objetivos estratégicos de la organizacion
¢Estan definidas las Existe un &rea con funciones asesoras y los niveles de direccion tienen establecidos sus funciones y contenidos
funciones y una estructura | o4 | respecto a la SST, aunque se requiere mayor preparacion de los especialistas dedicados a esta actividad para dar
espeglflca para atender la respuesta a la estrategia de la empresa
SST* 05 Existe un area cuya funcién principal es la de asesorar y controlar a las distintas areas en materia de SST, y X

cuenta con el personal necesario y calificado para ello
01 | No existen programas de capacitacion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo
02 | Existe un programa de capacitacion solamente para los trabajadores de las areas mas riesgosas X




Existe un programa de capacitacion en SST que abarca a todos los trabajadores pero no esta insertado al

03 o X - -
programa general de capacitacion de la empresa ni a sus objetivos estratégicos
¢Se llevan a cabo acciones 04 Existe un programa de capacitacion en SST para todas las categorias de trabajadores, que esta en linea con la
de capacitacion en materia politica y la estrategia general de la organizacion
de SST? Se ha aplicado un programa de capacitacion en SST para todas las categorias de trabajadores, insertado en el
05 | programa general de capacitacion y en la estrategia de la empresa, que ha garantizado la realizacion de las
diferentes actividades de manera segura y la disminucion de la accidentalidad
01 | No se ha realizado la identificacion de los riesgos en la empresa
02 | El levantamiento de los riesgos se ha realizado solo en aquellas areas donde han ocurrido accidentes
03 S_e ha realizado el Ievanta_miento de Ips riesgos en la entidad pero este alin no esta concluido o actualizado, o
bien no cuenta con la calidad requerida
¢ Se realizé la identificacion | g Se realizo el Ievantamie_n/to de los riesgos pero no estan evaluados los mismos y por tanto no estan establecidas
y el andlisis de los riesgos las prioridades de solucion
en la empresa? 05 Estan identificados y evaluados los riesgos, asi como, incluidas las medidas por orden de prioridad en el
Programa de Prevencion que forma parte de la estrategia de la empresa
¢ Se investigan y registran | 01 | No se registran ni se investigan los incidentes ni accidentes en el trabajo.
correctamente |QS 02 | Se registran los accidentes e incidentes pero no se investigan
accidentes e incidentes del Se precisan las causas que originan los accidentes e incidentes realizando las investigaciones necesarias y se
trabajo? 03 mantiene actualizado el registro de estos y se prevén las medidas para evitar su repeticion.
¢ El resultado de la No se tiene en cuenta
investigacion de accidentes
se tiene presente para ) _
actualizar el registro de la Si se tiene en cuenta
evaluacion de riesgo?
01 | No existe siquiera un plan de medidas para los riesgos detectados
02 No existe un Programa de Prevencién completamente conformado, aunque si existe un plan de medidas para los
riesgos detectados
03 Existe_ un Programa de Prevencién de los riesgos pero no esta en correspondencia con la estrategia y
necesidades de la empresa
¢ Existe un Programa de 04 Existe un Programa de Prevencion incorporado a la estrategia de la empresa pero no se garantiza totalmente su

Prevencion en la empresa?

cumplimiento




‘ 05 ‘ Existe un Programa de Prevencion incorporado a la estrategia de la empresa y se garantiza su cumplimiento

¢ Se controlan y ajustan las

01

No existe un mecanismo para el control de las acciones

02

Se realizan controles pero los indicadores utilizados no son los adecuados para las caracteristicas y necesidades
de la entidad

03

El control es adecuado pero sus resultados no se divulgan o informan a los distintos niveles de direccién de la
empresa

Se realiza el control adecuado y sus resultados se informan pero no se utilizan en la gestién de la Seguridad y

8 acciones del Plan de 04 .
Prevencion? Salud en el Trabajo en la empresa
05 Se realizan los controles, se comparan los resultados de los indicadores, se ajusta y se actualiza el Plan de
Prevencion
01 | No existe el plan de capacitacion en materia de SST.
02 Existe el plan que abarca a todos los dirigentes .y trabajadores del centro pero las instrucciones no se imparten
. con la periodicidad establecida.
éEXISt_e eI_ plan de _ 03 Existe el plan que abarca a todos los dirigentes .y trabajadores del centro y las instrucciones se imparten con la
9 | capacitacion en materia de periodicidad establecida pero no se deja constancia de la realizacién de las mismas.
SST? 04 Existe el plan que abarca a todos los dirigentes .y trabajadores del centro y las instrucciones se imparten con la
periodicidad establecida y se deja constancia de la realizacién de las mismas.
01 | No estan elaboradas las reglas de seguridad de cada puesto de trabajo.
_ , 02 Estan elaboradas las reglas de seguridad de cada puesto de trabajo con la calidad requerida y adecuacion a los
¢Las reglas de seguridad riesgos existentes pero no se encuentran incluidas en los procedimientos de trabajo establecidos.
10 | de cada puesto de trabajo , . . . . -
estan elaboradas? 03 Estan eIabpradas las reglas de seggnda_d de cada puesto Qe.trabajo con la palldad req_uerlda y adecuacion a los
riesgos existentes y se encuentran incluidas en los procedimientos de trabajo establecidos.
¢Existe un plan de 01 | No existe plan de necesidad de Equipos de Proteccion Personal
necesidad de Equipos de 02 | Si existe plan de necesidad de Equipos de Proteccion Personal pero no se controla la entrega
17 | Proteccion Personal? 03 | Si existe plan de necesidad de Equipos de Proteccién Personal y se controla la entrega.
01 | No hay asignado presupuesto ni se suministran los EPP que necesita la entidad.
12 02 | No hay asignado presupuesto pero reciben los EPP que necesita la entidad

¢ Esta asignado un
presupuesto para la
adquisicion de Equipos de

03

Hay asignado presupuesto pero no es especifico para EPP, sino se utiliza también para otros gastos como
alimentos, vestuario, calzado de trabajo y otros

04

Hay asignado un presupuesto que es especificamente para la adquisicion de EPP




Proteccién Personal?

05

Existe un presupuesto para la actividad de Seguridad del Trabajo dentro del cual se dispone de fondos
especificamente para la adquisicion de EPP

¢ Existe un programa de

01

No existe plan programa de mantenimiento preventivo que garantice un trabajo seguro.

02

Si existe programa de mantenimiento preventivo que garantice un trabajo seguro pero no se cumple con la

13 | mantenimiento preventivo periodicidad establecida.
gue garantice un trabajo
seguro?
_ 01 | Los trabajadores del centro no reciben servicios de atencion médica preventiva
¢Los trabajadores del op | Los trabajadores del centro reciben servicios de atencion médica preventiva pero no se lleva el control de los
14 c?ntrc.),reub%r? servicios de chequeos médicos (pre-empleo, periédicos y especializados) realizado a los trabajadores.
atencion médica
preventiva? 03 Los trabajadores del centro reciben servicios de atencién médica preventiva y se lleva el control de los chequeos
médicos (pre-empleo, periddicos y especializados) realizado a los trabajadores.
01 | Se aprecia desorden y falta de higiene en la mayoria de las areas de la entidad
15 02 | Existen ligeras deficiencias en el Orden y la Limpieza de algunas areas de la entidad
¢ Existe Orden y Limpieza
en la Entidad? 03 | Existe buena Organizacion y Limpieza en todas las areas de la entidad
¢ Se elaboran permisos de | 01 | No se elaboran permisos de seguridad para actividades peligrosas previstas por la entidad.
16 seguridad para actividades
peligrosas previstas por la |02 | Si se elaboran permisos de seguridad para actividades peligrosas previstas por la entidad.
entidad?

. 01 | No existe un programa de divulgacion en la materia de Seguridad, Salud y Medio Ambiente en el Trabajo.
¢Existe un programa de op | EXiste un programa de divulgacion en la materia de Seguridad, Salud y Medio Ambiente en el Trabajo pero no se
divulgacion en la materia cumple con sus instrucciones.

17 de Seguridad, Salud y

Medio Ambiente en el
Trabajo?

03

Existe un programa de divulgacion en la materia de Seguridad, Salud y Medio Ambiente en el Trabajo y se cumple
con sus instrucciones.

¢ Estan definidos los

01

No estan definidos los indicadores para medir el desempefio de la GSST




| 18 | indicadores para medir el

‘ 02 ‘ Estan definidos los indicadores para medir el desempefio de la GSST pero no se calculan.

desempefio de la GSST? 03 Estan definidos los indicadores para medir el desempefio de la GSST y se calculan, comparandolos con
niveles establecidos, proyectando nuevas medidas
¢Los indicadores de SST | 01 | No son discutidos en los Consejos de Direccién
19 |SON d|s_cut|dos en Io_s, 02 | Son discutidos en los Consejos de Direccién pero no de manera sistemética
Consejos de Direccion de — : : — - —
manera sistematica? 03 | Son discutidos en los Consejos de Direccion de manera sistematica
01 | No se analiza el tema de la SST en los Consejos de Direccion de la Empresa.
¢El tema de la SST S€ 02 | Se analiza el tema de la SST pero con muy poca periodicidad en los Consejos de Direccion de la Empresa.
20 | analiza con periodicidad en
los Consejos de Direccion | 93 | Se analiza el tema de la SST con periodicidad en los Consejos de Direccion de la Empresa.
de la Empresa?
¢, Se invita de manera 01| No se invita
sistematica al Técnico o 02 | Si se invita pero no de manera sistematica
responsable de la SST al
21 e -
analisis de los indicadores o . .
de SST en el Consejo de 03 | Si se invita de manera sistematica
Direccion?
¢ Se recoge en las actas y
se adoptan acuerdos en el No se recoge en las actas por lo que no se adoptan acuerdos
Consejo de Direccion,
sobre los Temas y medidas |01
22 : )
requeridas para la solucion |02 S | ¢ dont q
de los problemas e recoge en las actas y se adoptan acuerdos
analizados sobre la
SST?




Anexo No 6

Ficha de registro y evaluacion de la organizacion de la Seguridad y Salud en el Trabajo. Fuente

(Ministerio de Trabajo y Seguridad Social)

Datos Generales

Nombre del Centro del Trabajo:

Organismo Sindicato Nacional al
que pertenece

Unién o Grupo

Provincia

Periodo a evaluar 2 2 2 2

Perfeccionamiento
Empresarial

En proceso

No proceso

Clasificacion A B C D

Organizacion de la 2 2 2 2
actividad

Compartida la funcién

Atiende solo la actividad

Existe un departamento o
Seccion

Curso de Habilitacién

Nivel Profesional

9no 12mo ETP NS




Capacitacion en SST. (11
puntos)

Capacitacién en SST

Para Trabajadores

Para Jefes directos

Para Técnicos

Para directivos

Instruccion Inicial

Instrucciéon Periddica

Instruccién Extraordinaria

Otras

Legislacion. (5 puntos)

Existe Legislacion

Normas Técnicas

Se mantienen aun las Reglas
de Seguridad

Procedimiento de trabajo
seguro

Atencion Médica. (5 puntos)

Medico en el Centro.

Enfermera en el Centro.

Servicio médico convenido.

No existe servicio médico.

Examenes médicos pre-
empleo.




Exdmenes meédicos periddico.

Invalidos parciales sin
reubicar(-2 puntos)

Presupuestos de EPP. (10
puntos)

Listado de Equipos

Presupuesto Planificado

Ejecucién del Presupuesto

Déficit de EPP

Presupuesto para proteccion
contra incendio

Indicadores de accidentalidad
en el trabajo.

Trabajadores lesionados por
accidente de trabajo (AT).

Trabajadores fallecidos por AT.

Dias perdidos por AT y
enfermedades profesionales
(EP).

Subsidios pagados por AT y
EP.

Cantidad de trabajadores con
EP.

Cantidad de trabajadores con
enfermedades comun (EC).

Dias perdidos por accidentes
comunes (AC) y EC.

Subsidios pagados por ACy EC

Registran los accidentes

Investigan los accidentes

Acciones tomadas

Lesionados por mas de 180
dias (-2 puntos)




Gestion de la SST

Peligros asociados a los lugares de trabajo (39 puntos)

(24puntos)
Identificacién de Peligro asociado a: | 2 2 2 2
peligros.
Evaluados los Edificaciony
riesgos. locales.
Se han Escaleras.
solucionados los
riesgos en este
periodo.
Elaborados los Nuevas

planes de medidas.

construcciones e
instalaciones.

Medidas
planificadas.

Ascensores y
Montacargas.

Existen programas
de prevencion.

Circulacion interior.

Tienen elaboradas
las estrategias.

Ordeny limpieza.

Tiene elaborado un
plan de mejora
continua.

Resguardos de
Magquinarias

Esta elaborado e
implementado el
Manual de SST.

Herramientas

Tiene creado un
Comité y se relne.

Seguridad eléctrica

Se elaboran los

Transportadores y

permisos de equipos de izar.
seguridad.
Se discuten los Manipulacién,
permisos de Transporte y
seguridad. Almacenaje de
Material.
Planes de Transporte
emergencias. personal.

Otros indicadores
de control.

Cilindros para
gases comprimidos.

Estdn identificados
los procesos de
trabajo.

Recipientes a
presion sin fuego

Revisién por la
direccién.

Calderas a vapor.

Se considera en los Valvulas de

sistemas de pago seguridad,

elementos de SST. accesorios de
calderas.

En la admision de Sistemas de

empleo se tuberias.

consideran

elementos de SST.

En la evaluacién del
desempeiio se

Hornos y secadores




tienen en cuenta
criterios de SST

Plan areas.

Medios de
proteccion contra
incendios.

Real areas

Ventilacion,
temperaturay
Humedad.

Ruidos y
vibraciones.

lluminacion e
lluminacion de
emergencia

Sustancias
guimicas peligrosas

Pantallas de
visualizacion

Condiciones
sanitarias del
centro de trabajo

Trabajo
subacuatico.




Anexo No 7

Modelo del plan de accidn para la prevenciéon de riesgos laborales. Fuente: Villar Labastida, (2006).

Principales
peligros

Efectos
(Por Qué)

Medidas
(Que)

Forma de
proceder

(Como)

Plazo de
ejecucion
(Cuando)

Responsable

(Quién)

Actividad(es) a
ejecutar la
medida.(Dénde)




Anexo No 8

Modelo para la elaboraciéon del Programa de Prevencion. Fuente (Centro

Nacional de Certificacion Industrial).

No

Accion

Fecha




Anexo No 9

Legislaciones que son aplicables al CNCI. Fuente (Elaboracién Propia).

LEGISLACION VARIADA

CODIGO ANO TITULO
Constitucién Constitucién de la Republica
Ley No. 13 1977 | Ley de Proteccion e Higiene del Trabajo
Decreto No. 101 1982 | Reglamento de la Ley de Proteccion e Higiene del Trabajo
Ley No. 49 1984 | Cdédigo de Trabajo
Ley No. 62 Caodigo penal
Ley No. 60 Caddigo de vialidad y transito
Ley No. 75 1995 | Ley de Defensa Nacional
LEY 1268 1974 Proteccion Contra Incendio
Ley No. 105 2008 | Seguridad Social
Decreto 141 1986 | Ley de Incendio
Decreto Lev No. 246 2007 De las infracciones de la Legislacion laboral, de Proteccion e
y NO- Higiene del Trabajo y de Seguridad Social
Decreto Ley No. 54 1982 | Disposiciones sanitarias basicas.
Decreto Ley No. 170 1997 | Del sistema de medidas de defensa civil.
Decreto No. 116 1983 Reglame'nto para la inspeccion sindical de proteccion e higiene
del trabajo.
Decreto_283 2008 | Reglamento Ley Seguridad social
Decreto ley 36 Medidas administrativas aplicables a los dirigentes
Resolucion No. 405 del Reglamento para la explotacion segura de los recipientes a
1979 o
MTSS presion sin fuego
Resolucién 406 1979 Reglamento para la ma,nlpulacu_)r), transportacion, almacenaje
y uso de sustancias quimicas nisivas
RESOLUCION 3709 1984 Reglamento para la exaluamon y la aprobacion de'lfas
Propuestas de Inversion y de las Tareas de Inversion
Resolucion No. 4560 1985 Reglamento de aplicacién del Articulo No. 209 del Cédigo de
del MTSS Trabajo (Ley No. 49)
Resolucion No. 19 del Indicaciones para la investigacion de los accidentes del
2003 i
MTSS trabajo.
Resolucion No. 32 del 2001 Reglamento para la organizacion del registro y aprobacion de
MTSS los Equipos de Proteccién Personal
Instructivo mediante el cual los inspectores de trabajo se guian
RESOLUCION No36 2007 | para ejecutar las acciones, en ejercicio de la facultad a ellos
otorgadas por el Decreto Ley No. 246
I\R/I(_arssoéuuon No. 39 del 2007 | Bases Generales de la Seguridad y Salud en el trabajo
Resolucion No. 368 del Reglamento para la explotacion de las maquinas herramientas
1979
MTSS para elaborar metales
Resolucion No. 377 del Reglar_nento para la pr_otecc[o,n del trabajo en maquinas
MTSS 1979 esmerlladoras_, la manipulacion y el almacenamiento de
muelas abrasivas
Resolucion No. 389 del Reglamento para la utilizacién de las herramientas y maquinas
1979 . o
MTSS herramientas portatiles
Resolucion No. 402 del Reglamento para la explotacién de equipos de soldadura
1979 A P
MTSS autdgena y eléctrica.
Resolucion No. 403 del 1979 | Reglamento para la explotacion de los medios de izaje.

MTSS




Resolucion No. 187 del

MITRANS 2006 | Certificacion de gruas.

Resolucion No. 31 del 2001 Procedimientos préacticos para la identificacion, evaluacion y
MTSS control de los factores de riesgo en el trabajo.

Resolucion Conjunta .

No. 2 MTSS - MINSAP 1996 | Enfermedades profesionales.

. Metodologia para el célculo de las necesidades de los Equipos
Resolucion No. 50 del 2008 | de Proteccion Personal y Colectiva, de los presupuestos
MTSS . . i

requeridos y del control de su ejecucion

Resolucion No. 51 del 2008 Metodologia para la elaboracion del Reglamento Organizativo
MTSS de Proteccion e Higiene del Trabajo
Resolucion Conjunta 1979 Reglamento para la construccién, explotacion, inspeccion y
No. 3 CEC - CETTS conservacion de las escaleras manuales.
RESOLUCION No. Reglamento para la Transportacion, Trasiego y Almacenaje de

1986 ) . . . ;
5092 Materiales y para la Circulacion Interior de Personas y Equipos
Resolucion No. 5094 1986 Reglamento para la manipulacion, transportacion y
del CETSS mantenimiento de los sistemas eléctricos.

L A los trabajadores de las entidades o actividades situadas, en
Resolucion No. 15 del o .

MTSS 2007 terntonog afectadqs ppr la ocurrencia de desastres naturales,
tecnoldgicos o sanitarios,
Reglamento
RESOLUCION 29 2006 | Para !a planlflcauor_\, organizacion, ejecucion y control del
trabajo de la capacitacion y desarrollo de los recursos
humanos, en las entidades laborales
Instruccion No. 2 del 2008 PROCEDIMIENTO PARA LA IMPLANTACION DEL SISTEMA
MTSS DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO.
INSTRUCCION No. 3- Procedimiento para la evaluacion de la organizacion de la
' 2008 | Seguridad y Salud en el Trabajo y del estado de las

MTSS

condiciones de seguridad en los centros de trabajo, la ficha de
registro y evaluacion

NC

VIGENTES PROTECCION CONTRA INCENDIOS

CODIGO

ANO

TITULO

NC 96-00-04

1989

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. SUSTANCIAS
COMBUSTIBLES. CLASIFICACION.

NC 96-00-05

1989

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. DETERMINACION DE
LA COMBUSTIBILIDAD DE SUSTANCIAS Y MATERIALES
SOLIDOS. METODO DE ENSAYO.

NC 96-00-08

1989

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. CLASIFICACION Y
SIMBOLOGIA DE LOS INCENDIOS.

NC 96-00-09

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. GRADO DE
PROTECCION DE LOS APARATOS ELECTRICOS.
CLASIFICACION, MARCACION Y SELECCION.

NC 96-00-11

1989

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. CARGA
COMBUSTIBLE. METODOLOGIA PARA SU
DETERMINACION.

NC 96-01-01

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION CONTRA
INCENDIOS. TALLERES. REQUISITOS GENERALES.
(OBLIGATORIA)

NC 96-01-23

1988

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. OBJETIVOS SOCIO




ECONOMICOS. REQUISITOS GENERALES DURANTE LA
EXPLOTACION.

NC 96-02-01

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. RESISTENCIA AL
FUEGO DE LAS CONSTRUCCIONES. (OBLIG)

NC 96-02-03

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. LOCALES O AREAS
CON PELIGRO DE EXPLOSION E INCENDIO.
CLASIFICACION. (OBLIG)

NC 96-02-09

1987

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION CONTRA
INCENDIOS. PROTECCION CONTRA LAS DESCARGAS
ELECTRICAS ATMOSFERICAS. CLASIFICACION Y
REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-02-12

1986

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. AUTOMATIZACION.
REQUISITOS GENERALES PARA LA EXPLOTACION Y
SERVICIOS TECNICOS DE LOS SISTEMAS AUTOMATICOS.
(OBLIG)

NC 96-02-16

1987

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION CONTRA
INCENDIOS. EDIFICIOS PARA ALMACENAMIENTO DE
LIQUIDO INFLAMABLES Y COMBUSTIBLES. REQUISITOS
GENERALES. (OBLIG)

NC 96-02-17

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. ALMACENES PARA
GASES COMBUSTIBLES. REQUISITOS GENERALES.
(OBLIG)

NC 96-02-19

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. CONSTRUCCION DE
EDIFICIOS PARA ALMACENAMIENTO DE SOLIDOS
COMBUSTIBLES. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-02-33

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. AUTOMATIZACION.
CENTRO DE CALCULO. REQUISITOS GENERALES DE
PROYECCION E INSTALACION.

NC 96-02-34

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. CENTRO DE
CALCULO. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-02-36

1987

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. SEGURIDAD CONTRA
DESCARGAS DE ELECTRICIDAD ESTATICA. REQUISITOS
GENERALES.

NC 96-03-02

1988

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. EXTINTORES.
REQUISITOS GENERALES PARA LA RECARGA.

NC 96-14

1981

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. REQUISITOS
GENERALES.

NC 96-22

1982

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. DISPOSICIONES
PARA LA EXPLOTACION DE INSTALACIONES
INDUSTRIALES Y ALMACENES. REQUISITOS GENERALES.

NC 96-24

1982

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. EVACUACION DE
PERSONAS. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-25

1982

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. ELEMENTOS
CORTAFUEGO. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-31

1983

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. TERMINOS Y
DEFINICIONES.

NC 96-34

1983

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. AUTOMATIZACION.
CLASIFICACION DE LOS SISTEMAS AUTOMATICOS.
(OBLIG)

NC 96-39

1984

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. SISTEMAS
AUTOMATICOS DE DETECCION. REQUISITOS
GENERALES DE PROYECCION E INSTALACION. (OBLIG)

NC 96-47

1985

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. EXTINTORES
PORTATILES DE AGUA Y ESPUMA. ESPECIFICACIONES




DE PROYECTO.

NC 96-48

1985

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. EQUIPOS DE
SOLDADURA CON LLAMAS. REQUISITOS GENERALES.
(OBLIG)

NC 96-49

1986

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. EDIFICIOS PARA
ESCUELAS. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-50

1986

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. INSTALACIONES
ELECTRICAS. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 96-51

1986

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. EDIFICIOS
ADMINISTRATIVOS. REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 54

1999

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. SIMBOLOS
GRAFICOS PARA PLANOS DE PROTECCION CONTRA
INCENDIOS. ESPECIFICACIONES. (OBLIG)

NC 212

2002

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. SUMINISTRO DE
AGUA CONTRA INCENDIOS. REQUISITOS GENERALES.
(OBLIG.)

NC 213

2002

PROTECCION CONTRA INCENDIOS. INSTALACIONES DE
ROCIADORES AUTOMATICOS DE AGUA. REQUISITOS
PARA LA PROYECCION, INSTALACION, VERIFICACION Y
MANTENIMIENTO. (OBLIG.)

NC ISO 11602-1

2004

PROTECCION CONTRA INCENDIOS — EXTINTORES DE
INCENDIO PORTATILES Y MOVILES — PARTE 1:
SELECCION E INSTALACION. (OBLIG.)

NC VIGENTES SEGURIDAD Y

SALUD DEL TRABAJO

CODIGO

ANO

TITULO

NC 19-01

1984

TECNICA DE SEGURIDAD. RECIPIENTES A PRESION.
PASAPORTE TECNICO.

NC 19-07

1985

TECNICA DE SEGURIDAD. MATERIALES PARA
RECIPIENTES QUE TRABAJAN A PRESION. REQUISITOS
GENERALES. (OBLIG)

NC 19-18

1985

TECNICA DE SEGURIDAD. RECIPIENTES A PRESION.
REQUISITOS PARA EL MARCADO. (OBLIG)

NC 19-19

1986

TECNICA DE SEGURIDAD. RECIPIENTES A PRESION.
REQUISITOS PARA LOS ELEMENTOS DE FIJACION.
(OBLIG)

NC 19-29

1988

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. DISTANCIA DE SEGURIDAD PARA LAS
GRUAS ESTIBADORAS.

NC 19-32

1988

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. TECNICA DE SEGURIDAD. RECIPIENTES A
PRESION. REQUISITOS PARA LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION.

NC 19-00-07

1987

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. METODO PARA EVALUAR LA CAPACIDAD DE
TRABAJO FISICO.

NC 19-00-08

1988

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. MEDIDAS TECNICAS Y ORGANIZATIVAS
GENERALES EN LA ACTIVIDAD LABORAL.

NC 19-01-01

1979

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. FACTORES DE PRODUCCION PELIGROSOS Y
NOCIVOS. CLASIFICACION.

NC 19-01-04

1980

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RUIDO. REQUISITOS GENERALES HIGIENICOS
SANITARIOS. (OBLIG)




NC 19-01-13

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RUIDO. DETERMINACION DE LA PERDIDA DE
LA AUDICION. METODO DE MEDICION.

NC 19-01-14

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RUIDO. METODO DE MEDICION EN LOS
PUESTOS DE TRABAJO.

NC 19-01-18

1987

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ENSAYOS Y MEDICIONES ELECTRICAS.
REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD.

NC 19-01-19

1988

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ILUMINACION DE EMERGENCIA.
CLASIFICACION Y REQUISITOS GENERALES.
(OBLIGATORIA)

NC 19-01-20

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. PROTECCION CONTRA EXPLOSIONES.
REQUISITOS GENERALES. (OBLIG)

NC 19-01-21

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. MAQUINAS MANUALES. METODOS DE
MEDICION DE LOS PARAMETROS DE VIBRACION.
REQUISITOS GENERALES.

NC 19-01-38

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GASES IRRITANTES. REQUISITOS GENERALES
DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-01-39

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. DISOLVENTES ORGANICOS. REQUISITOS
GENERALES DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-01-60

1987

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. AIRE DE LA ZONA DE TRABAJO.
DETERMINACION Y EVALUACION DE LAS
CONCENTRACIONES DE LAS SUSTANCIAS NOCIVAS.
REQUISITOS GENERALES.

NC 19-01-63

1991

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. AIRE DE LA ZONA DE TRABAJO, NIVELES
LIMITES ADMISIBLES DE LAS SUSTANCIAS NOCIVAS.
(OBLIG)

NC 19-02-02

1981

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ARTICULOS ELECTROTECNICOS. REQUISITOS
GENERALES DE SEGURIDAD.

NC 19-02-04

1985

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. EQUIPOS ELECTRICOS PARA SOLDAR.
REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD.
(OBLIGATORIA)

NC 19-02-18

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. TRANSFORMADORES DE POTENCIA'Y
REACTORES ELECTRICOS. REQUISITOS GENERALES DE
SEGURIDAD.

NC 19-02-19

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. BOTELLAS DE ACERO PARA GASES A
PRESION. REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD.
(OBLIG)

NC 19-02-20

1983

(SUSTITUIDA POR NC 361:2004 EN LO RELACIONADO
CON GAS LICUADO DE PETROLEO) SIST. DE NORMAS DE
PROTECCION E HIGIENE DEL TRABAJO. BOTELLAS DE
ACERO PARA GASES A PRESION. REQUISITOS




GENERALES PARA LA INSPECCION TECNICA TOTAL.

NC 19-02-25

1985

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. CAPACITORES DE POTENCIA, INSTALACIONES
DE CAPACITORES. REQUISITOS DE SEGURIDAD.

NC 19-02-26

1983

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. REQUISITOS GENERALES DE
SEGURIDAD.

NC 19-02-27

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. DISTANCIAS DE SEGURIDAD.

NC 19-02-29

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RECIPIENTES A PRESION. REQUISITOS
GENERALES DE SEGURIDAD.(OBLIGATORIA)

NC 19-02-32

1988

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ASIENTOS PARA LOS MEDIOS DE TRABAJO.
CLASIFICACION Y REQUISITOS GENERALES.

NC 19-02-35

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. FRENOS. REQUISITOS DE
SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-02-38

1985

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ORGANOS DE MANDO DE LOS MEDIOS DE
TRABAJO. REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD.
(OBLIG)

NC 19-02-40

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ORGANOS DE MANDO DE LOS MEDIOS DE
TRABAJO. SIMBOLOGIA.

NC 19-02-41

1985

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. REQUISITOS DE SEGURIDAD PARA
LOS CONTRAPESOS Y EL LASTRE. (OBLIG)

NC 19-02-44

1987

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. REQUISITOS DE SEGURIDAD PARA
LOS SISTEMAS DE MANDO.(OBLIGATORIA)

NC 19-02-45

1987

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. MECANISMOS Y DISPOSITIVOS DE
SEGURIDAD. TERMINOS Y DEFINICIONES.

NC 19-02-46

1985

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. REQUISITOS DE SEGURIDAD PARA
LOS MEDIOS Y ORGANOS DE AGARRE. (OBLIG)

NC 19-02-49

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. SIMBOLOGIA.

NC 19-02-52

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RECIPIENTES A PRESION. REQUISITOS PARA
LAS VALVULAS DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-02-53

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RECIPIENTES A PRESION. REQUISITOS PARA
LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD CON ELEMENTOS DE
DESTRUCCION.

NC 19-02-58

1989

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. REQUISITOS DE SEGURIDAD PARA
LOS CABLES, CADENAS, TAMBORES, POLEAS Y
PINONES DE CADENAS. (OBLIG)

NC 19-03-03

1988

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. TRABAJOS DE CARGA Y DESCARGA.
REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-03-04

1981

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL




TRABAJO. TRABAJOS DE SOLDADURA POR ARCO
ELECTRICO. REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD.
(OBLIG)

NC 19-03-06

1987

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. TRABAJOS DE MONTAJE ELECTRICO.
REQUISITOS GENERALES DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-03-19

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. MONTAJE Y DESMONTAJE DE ANDAMIOS
METALICOS. REQUISITOS DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-03-21

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. RECIPIENTES A PRESION. REQUISITOS DE
SEGURIDAD PARA LA EXPLOTACION Y EL
MANTENIMIENTO. (OBLIG)

NC 19-03-25

1984

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. TRABAJOS DE CONSTRUCCION Y MONTAJE
EN ALTURAS MAYORES QUE 3 M. REQUISITOS
GENERALES DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-03-37

1986

SISTEMAS DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO.TRABAJOS CON SUSTANCIAS QUIMICAS EN
LABORATORIOS. REQUISITOS GENERALES DE
SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-04-04

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. ROPA ESPECIAL DE PROTECCION.
CLASIFICACION. REQUISITOS GENERALES.

NC 19-04-08

1988

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. MEDIOS DE PROTECCION INDIVIDUAL DE LOS
ORGANOS DE LA RESPIRACION. CLASIFICACION Y
REQUISITOS GENERALES.

NC 19-04-13

1982

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. SISTEMA DE VENTILACION. REQUISITOS
GENERALES DE SEGURIDAD. (OBLIG)

NC 19-04-15

1981

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. PANTALLAS DE PROTECCION INDIVIDUAL.
CLASIFICACION. REQUISITOS TECNICOS GENERALES.

NC 19-04-18

1981

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. COLORES PARA LA SENALIZACION DE
ELEMENTOS PELIGROSOS. (OBLIG)

NC 19-04-19

1981

SIST. DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. GRUAS. DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD.
(OBLIG)

NC 19-05-02

1986

SISTEMA DE NORMAS DE PROTECCION E HIGIENE DEL
TRABAJO. SISTEMAS DE VENTILACION NATURAL.
REQUISITOS GENERALES.

NC 107

2001

SANEAMIENTO BASICO EN LOCALES Y PUESTOS DE
TRABAJO. REQUISITOS GENERALES.

NC 116

2001

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. REQUISITOS
ERGONOMICOS BASICOS A CONSIDERAR EN LOS
PUESTOS Y ACTIVIDADES DE TRABAJO. ( ISO
6385.1981,MOD)

NC 229

2002

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. PRODUCTOS
QUIMICOS PELIGROSOS. MEDIDAS PARA LA REDUCCION
DEL RIESGO.

NC 278

2003

CALZADO. BOTAS DE TRABAJO. REQUISITOS.

NC 18000

2005

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — SISTEMA DE




GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO —
VOCABULARIO

NC 18001

2005

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO - SISTEMA DE
GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO -
REQUISITOS

NC 18002

2005

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — SISTEMA DE
GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO —
DIRECTRICES PARA LA IMPLANTACION DE LA NORMA NC
18001

NC 18011

2005

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — DIRECTRICES
GENERALES PARA LA EVALUACION DE SISTEMAS DE
GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO —
PROCESO DE AUDITORIA

NC EN 165

2006

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — EQUIPOS DE
PROTECCION PERSONAL DE LOS OJOS —
VOCABULARIO (EN 165: 1995, IDT)

NC 124-2

2001

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. SEGURIDAD DE
LAS MAQUINAS. CONCEPTOS BASICOS. PRINCIPIOS
GENERALES PARA EL DISENO. PARTE 2. PRINCIPIOS Y
ESPECIFICACIONES TECNICAS. (ISO/TR 12100-
2,1992,MOD) (OBLIGATORIA)

NC ISO 8995

2003

ILUMINACION DE PUESTOS DE TRABAJO EN
INTERIORES.(ISO 8995:2002/CIE S 008-2002,IDT)
(OBLIGATORIA)

NC ISO 3864-1

2003

SIMBOLOS GRAFICOS. COLORES Y SENALES DE

SEGURIDAD. PARTE 1: PRINCIPIOS DE DISENO PARA LAS
SENALES DE SEGURIDAD EN LOS LUGARES DE TRABAJO
Y AREAS PUBLICAS. (ISO 3864-1:2002,IDT) (OBLIGATORIA)

NC ISO 9241-5

2003

REQUISITOS ERGONOMICOS PARA TRABAJOS DE
OFICINA CON PANTALLAS DE VISUALIZACION DE DATOS
(PVD) PARTE 5: DISPOSICION DEL PUESTO DE TRABAJO
Y REQUISITOS POSTURALES.(ISO 9241-5:1998,1DT)

NC ISO 13852

2001

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. SEGURIDAD DE
LAS MAQUINAS. DISTANCIAS DE SEGURIDAD PARA
IMPEDIR QUE SE ALCANCEN ZONAS PELIGROSAS CON
LOS MIEMBROS SUPERIORES. ISO 13852: 1996,IDT)
(OBLIG)

NC ISO 13854

1999

SEGURIDAD DE LAS MAQUINAS. DISTANCIAS MINIMAS
PARA EVITAR EL APLASTAMIENTO DE PARTES DEL
CUERPO HUMANO.

NC ISO 14121

2002

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. SEGURIDAD DE
LAS MAQUINAS. PRINCIPIOS PARA LA EVALUACION DE
RIESGOS.(ISO 14121.199,IDT)

NC ISO/IEC GUIA 51

2000

ASPECTOS DE SEGURIDAD. DIRECTIVAS PARA SU
INCLUSION EN LAS NORMAS.

NC ISO 3864-1

2003

SIMBOLOS GRAFICOS. COLORES Y SENALES DE

SEGURIDAD. PARTE 1: PRINCIPIOS DE DISENO PARA LAS
SENALES DE SEGURIDAD EN LOS LUGARES DE TRABAJO
Y AREAS PUBLICAS. (ISO 3864-1:2002,IDT) (OBLIGATORIA)

NC ISO 9241-5

2003

REQUISITOS ERGONOMICOS PARA TRABAJOS DE
OFICINA CON PANTALLAS DE VISUALIZACION DE DATOS
(PVD) PARTE 5: DISPOSICION DEL PUESTO DE TRABAJO
Y REQUISITOS POSTURALES.(ISO 9241-5:1998,1DT)

NC ISO 13852

2001

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. SEGURIDAD DE




LAS MAQUINAS. DISTANCIAS DE SEGURIDAD PARA
IMPEDIR QUE SE ALCANCEN ZONAS PELIGROSAS CON
LOS MIEMBROS SUPERIORES. ISO 13852: 1996,IDT)
(OBLIG)

NC ISO 13854 1999 | SEGURIDAD DE LAS MAQUINAS. DISTANCIAS MINIMAS
PARA EVITAR EL APLASTAMIENTO DE PARTES DEL
CUERPO HUMANO.

NC 702 2009 | SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO FORMACION DE
LOS TRABAJADORES REQUISITOS GENERALES

NC ISO 14121 2002 | SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO. SEGURIDAD DE

LAS MAQUINAS. PRINCIPIOS PARA LA EVALUACION DE
RIESGOS.(ISO 14121.199,IDT)




Anexo No 10

Aplicacion de la lista de chequeo para el diagnostico de la SST. Fuente (Elaboraciéon Propia).

Preguntas Respuestas X)

01 | Se desconoce

02 | Se conoce la legislacion y normativas existentes, pero no cuentan con toda la documentacion necesaria X
_ 03 Se cuenta con la documentacién necesaria, se conoce por los especialistas, pero no se domina totalmente por
¢Se conoce la base parte de la Direccion de la entidad y de los Jefes Directos
legislativa y normativa en Se cuenta con la documentacion necesaria, se conoce por los especialistas de SST y jefes directos, pero no se
materia de Seguridad y 04 | : : -

o orma e informa a los trabajadores en correspondencia con esto.

Salud en Trabajo* Existe la documentacion necesaria para la empresa y se dominan la legislacién y normativas al respecto, tanto

05 | por los especialistas de Seguridad como por los directivos y jefes directos, los que se encargan de formar a los

trabajadores segun lo establecido.

01 | Se desconoce qué es y como elaborar la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo

02 | Se conoce la necesidad de elaborar una Politica pero se desconoce cémo hacerlo.
¢La Politica de Seguridad y | 93 | Esté elaborada una Politica de Seguridad pero no se corresponde con la estrategia de la empresa
Salud en el Trabajo esta en 04 Esta elaborada una Politica de Seguridad en correspondencia con la estrategia de la empresa, pero no abarca
correspondencia con las todos los aspectos de la SST
necesidades y estrategias 05 Existe una politica de Seguridad que abarca todos los aspectos de la SST y esta en correspondencia con las X
de la empresa? necesidades y estrategias de la empresa

01 | No existe personal técnico de SST , ni estan establecidas las funciones

02 | No existe personal técnico especializado en SST aunque si estan establecidas las funciones al respecto

03 Estan establecidas las funciones de la SST, pero la estructura y/o el No. de especialistas no son los adecuados
_ ) o para dar respuesta a los objetivos estratégicos de la organizacion
¢Estan definidas las Existe un &rea con funciones asesoras y los niveles de direccion tienen establecidos sus funciones y contenidos
funciones y una estructura | o4 | respecto a la SST, aunque se requiere mayor preparacion de los especialistas dedicados a esta actividad para dar
espeglflca para atender la respuesta a la estrategia de la empresa
SST* 05 Existe un area cuya funcién principal es la de asesorar y controlar a las distintas areas en materia de SST, y X

cuenta con el personal necesario y calificado para ello
01 | No existen programas de capacitacion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo
02 | Existe un programa de capacitacion solamente para los trabajadores de las areas mas riesgosas X




Existe un programa de capacitacion en SST que abarca a todos los trabajadores pero no esta insertado al

03 o X - -
programa general de capacitacion de la empresa ni a sus objetivos estratégicos
¢Se llevan a cabo acciones 04 Existe un programa de capacitacion en SST para todas las categorias de trabajadores, que esta en linea con la
de capacitacion en materia politica y la estrategia general de la organizacion
de SST? Se ha aplicado un programa de capacitacion en SST para todas las categorias de trabajadores, insertado en el
05 | programa general de capacitacion y en la estrategia de la empresa, que ha garantizado la realizacion de las
diferentes actividades de manera segura y la disminucion de la accidentalidad
01 | No se ha realizado la identificacion de los riesgos en la empresa
02 | El levantamiento de los riesgos se ha realizado solo en aquellas areas donde han ocurrido accidentes
03 S_e ha realizado el Ievanta_miento de Ips riesgos en la entidad pero este alin no esta concluido o actualizado, o
bien no cuenta con la calidad requerida
¢ Se realizé la identificacion | g Se realizo el Ievantamie_n/to de los riesgos pero no estan evaluados los mismos y por tanto no estan establecidas
y el andlisis de los riesgos las prioridades de solucion
en la empresa? 05 Estan identificados y evaluados los riesgos, asi como, incluidas las medidas por orden de prioridad en el
Programa de Prevencion que forma parte de la estrategia de la empresa
¢Se investigan y registran | 01 | No se registran ni se investigan los incidentes ni accidentes en el trabajo.
correctamente |QS 02 | Se registran los accidentes e incidentes pero no se investigan
accidentes e incidentes del Se precisan las causas que originan los accidentes e incidentes realizando las investigaciones necesarias y se
trabajo? 03 mantiene actualizado el registro de estos y se prevén las medidas para evitar su repeticion.
¢ El resultado de la No se tiene en cuenta
investigacion de accidentes
se tiene presente para ) _
actualizar el registro de la Si se tiene en cuenta
evaluacion de riesgo?
01 | No existe siquiera un plan de medidas para los riesgos detectados
02 No existe un Programa de Prevencién completamente conformado, aunque si existe un plan de medidas para los
riesgos detectados
03 Existe_ un Programa de Prevencién de los riesgos pero no esta en correspondencia con la estrategia y
necesidades de la empresa
¢ Existe un Programa de 04 Existe un Programa de Prevencion incorporado a la estrategia de la empresa pero no se garantiza totalmente su

Prevencion en la empresa?

cumplimiento




‘ 05 ‘ Existe un Programa de Prevencion incorporado a la estrategia de la empresa y se garantiza su cumplimiento

¢ Se controlan y ajustan las

01

No existe un mecanismo para el control de las acciones

02

Se realizan controles pero los indicadores utilizados no son los adecuados para las caracteristicas y necesidades
de la entidad

03

El control es adecuado pero sus resultados no se divulgan o informan a los distintos niveles de direccién de la
empresa

Se realiza el control adecuado y sus resultados se informan pero no se utilizan en la gestién de la Seguridad y

8 acciones del Plan de 04 .
Prevencion? Salud en el Trabajo en la empresa
05 Se realizan los controles, se comparan los resultados de los indicadores, se ajusta y se actualiza el Plan de
Prevencion
01 | No existe el plan de capacitacion en materia de SST.
02 Existe el plan que abarca a todos los dirigentes .y trabajadores del centro pero las instrucciones no se imparten
. con la periodicidad establecida.
éEXISt_e eI_ plan de _ 03 Existe el plan que abarca a todos los dirigentes .y trabajadores del centro y las instrucciones se imparten con la
9 | capacitacion en materia de periodicidad establecida pero no se deja constancia de la realizacién de las mismas.
SST? 04 Existe el plan que abarca a todos los dirigentes .y trabajadores del centro y las instrucciones se imparten con la
periodicidad establecida y se deja constancia de la realizacién de las mismas.
01 | No estan elaboradas las reglas de seguridad de cada puesto de trabajo.
_ , 02 Estan elaboradas las reglas de seguridad de cada puesto de trabajo con la calidad requerida y adecuacion a los
¢Las reglas de seguridad riesgos existentes pero no se encuentran incluidas en los procedimientos de trabajo establecidos.
10 | de cada puesto de trabajo , . . . . -
estan elaboradas? 03 Estan eIabpradas las reglas de seggnda_d de cada puesto Qe.trabajo con la palldad req_uerlda y adecuacion a los
riesgos existentes y se encuentran incluidas en los procedimientos de trabajo establecidos.
¢Existe un plan de 01 | No existe plan de necesidad de Equipos de Proteccion Personal
necesidad de Equipos de 02 | Si existe plan de necesidad de Equipos de Proteccion Personal pero no se controla la entrega
17 | Proteccion Personal? 03 | Si existe plan de necesidad de Equipos de Proteccién Personal y se controla la entrega.
01 | No hay asignado presupuesto ni se suministran los EPP que necesita la entidad.
12 02 | No hay asignado presupuesto pero reciben los EPP que necesita la entidad

¢ Esta asignado un
presupuesto para la
adquisicion de Equipos de

03

Hay asignado presupuesto pero no es especifico para EPP, sino se utiliza también para otros gastos como
alimentos, vestuario, calzado de trabajo y otros

04

Hay asignado un presupuesto que es especificamente para la adquisicion de EPP




Proteccién Personal?

05

Existe un presupuesto para la actividad de Seguridad del Trabajo dentro del cual se dispone de fondos
especificamente para la adquisicion de EPP

¢ Existe un programa de

01

No existe plan programa de mantenimiento preventivo que garantice un trabajo seguro.

02

Si existe programa de mantenimiento preventivo que garantice un trabajo seguro pero no se cumple con la

13 | mantenimiento preventivo periodicidad establecida.
gue garantice un trabajo
seguro?
_ 01 | Los trabajadores del centro no reciben servicios de atencion médica preventiva
¢Los trabajadores del op | Los trabajadores del centro reciben servicios de atencion médica preventiva pero no se lleva el control de los
14 c?ntrc.),reub%r? servicios de chequeos médicos (pre-empleo, periédicos y especializados) realizado a los trabajadores.
atencion médica
preventiva? 03 Los trabajadores del centro reciben servicios de atencién médica preventiva y se lleva el control de los chequeos
médicos (pre-empleo, periddicos y especializados) realizado a los trabajadores.
01 | Se aprecia desorden y falta de higiene en la mayoria de las areas de la entidad
15 02 | Existen ligeras deficiencias en el Orden y la Limpieza de algunas areas de la entidad
¢ Existe Orden y Limpieza
en la Entidad? 03 | Existe buena Organizacion y Limpieza en todas las areas de la entidad
¢ Se elaboran permisos de | 01 | No se elaboran permisos de seguridad para actividades peligrosas previstas por la entidad.
16 seguridad para actividades
peligrosas previstas por la |02 | Si se elaboran permisos de seguridad para actividades peligrosas previstas por la entidad.
entidad?

. 01 | No existe un programa de divulgacion en la materia de Seguridad, Salud y Medio Ambiente en el Trabajo.
¢Existe un programa de op | EXiste un programa de divulgacion en la materia de Seguridad, Salud y Medio Ambiente en el Trabajo pero no se
divulgacion en la materia cumple con sus instrucciones.

17 de Seguridad, Salud y

Medio Ambiente en el
Trabajo?

03

Existe un programa de divulgacion en la materia de Seguridad, Salud y Medio Ambiente en el Trabajo y se cumple
con sus instrucciones.

¢ Estan definidos los

01

No estan definidos los indicadores para medir el desempefio de la GSST




| 18 | indicadores para medir el

‘ 02 ‘ Estan definidos los indicadores para medir el desempefio de la GSST pero no se calculan.

desempefio de la GSST?

03

Estan definidos los indicadores para medir el desempefio de la GSST y se calculan, comparandolos con
niveles establecidos, proyectando nuevas medidas

de los problemas
analizados sobre la
SST?

¢Los indicadores de SST | 01 | No son discutidos en los Consejos de Direccién
19 |SON d|s_cut|dos en Io_s, 02 | Son discutidos en los Consejos de Direccién pero no de manera sistemética
Consejos de Direccion de — : : — - —
manera sistematica? 03 | Son discutidos en los Consejos de Direccion de manera sistematica
01 | No se analiza el tema de la SST en los Consejos de Direccion de la Empresa.
¢El tema de la SST S€ 02 | Se analiza el tema de la SST pero con muy poca periodicidad en los Consejos de Direccion de la Empresa.
20 | analiza con periodicidad en
los Consejos de Direccion | 93 | Se analiza el tema de la SST con periodicidad en los Consejos de Direccion de la Empresa.
de la Empresa?
¢ Se invita de manera 01 | No se invita
sistematica al Técnico o 02 | Si se invita pero no de manera sistematica
responsable de la SST al
21 s -
analisis de los indicadores o . .
de SST en el Consejo de 03 | Si se invita de manera sistematica
Direccion?
¢ Se recoge en las actas y
se adoptan acuerdos en el No se recoge en las actas por lo que no se adoptan acuerdos
Consejo de Direccion,
sobre los Temas y medidas |01
22 : o
requeridas para la solucion |02

Se recoge en las actas y se adoptan acuerdos




Anexo No 11

Aplicacion de la ficha de registro y evaluacién de la organizacion de la Seguridad

y Salud en el Trabajo. Fuente (Elaboracion propia).

Datos Generales

Nombre del Centro del Trabajo: Centro Nacional de Certificacion Industrial.

Organismo

Ministerio de la Industria
Béasica (MINBAS).

Sindicato Nacional al
que pertenece

Unién o Grupo

Oficina Central

Provincia

Cienfuegos

Quimico, Minero,
energeético.

Periodo a evaluar

2011 2

Perfeccionamiento
Empresarial

En proceso

No proceso

Clasificacion

2011

2

2

2

Organizacion de la
actividad

2011 2

Compartida la funcion

Atiende solo la actividad

Existe un departamento o
Seccidn




Curso de Habilitacién

Nivel Profesional

9no 12mo ETP NS

2011 X
2
2
2

Capacitacion en SST. (11 2011

puntos)
Capacitacion en SST X
Para Trabajadores X
Para Jefes directos X
Para Técnicos X
Para directivos X
Instruccion Inicial X
Instruccion Periddica X
Instruccion Extraordinaria X
Otras
Legislacion. (5 puntos) 2011

Existe Legislacion X
Normas Técnicas
Se mantienen aun las Reglas X
de Seguridad
Procedimiento de trabajo
seguro
Atencion Médica. (5 puntos) | 2011




Medico en el Centro.

Enfermera en el Centro.

Servicio médico convenido.

No existe servicio médico.

Exdmenes médicos pre-
empleo.

Exdmenes médicos periddico.

Invalidos parciales sin
reubicar(-2 puntos)

Presupuestos de EPP. (10
puntos)

2011

Listado de Equipos

Presupuesto Planificado

Ejecucién del Presupuesto

Déficit de EPP

Presupuesto para proteccion
contra incendio

Indicadores de accidentalidad

en el trabajo.

2011

Trabajadores lesionados por
accidente de trabajo (AT).

Trabajadores fallecidos por AT.

Dias perdidos por AT y
enfermedades profesionales
(EP).

Subsidios pagados por AT y
EP.

Cantidad de trabajadores con
EP.

Cantidad de trabajadores con

14




enfermedades comun (EC).

Dias perdidos por accidentes 2274

comunes (AC) y EC.

Subsidios pagados por ACy EC 14 974

Registran los accidentes X

Investigan los accidentes X

Acciones tomadas X

Lesionados por méas de 180

dias (-2 puntos)

Gestion de la 2011 2 2 Peligros asociados a los lugares de trabajo (39

SST (24puntos) puntos)
Identificacion de Peligro asociado | 2011 | 2
peligros. a:
Evaluados los Edificacion y
riesgos. locales.
Se han Escaleras. X
solucionados los
riesgos en este
periodo.
Elaborados los Nuevas
planes de construcciones e
medidas. instalaciones.
Medidas Ascensores y
planificadas. Montacargas.
Existen Circulacién
programas de interior.
prevencion.
Tienen X Ordeny limpieza.
elaboradas las
estrategias.
Tiene elaborado X Resguardos de X
un plan de mejora Maquinarias
continua.
Esta elaborado e Herramientas
implementado el
Manual de SST.
Tiene creado un X Seguridad X
Comité y se eléctrica
redne.
Se elaboran los X Transportadores
permisos de y equipos de izar.
seguridad.
Se discuten los X Manipulacion,
permisos de Transporte y




seguridad. Almacenaje de
Material.

Planes de Transporte

emergencias. personal.

Otros indicadores Cilindros para

de control. gases
comprimidos.

Estan X Recipientes a

identificados los presion sin fuego

procesos de

trabajo.

Revision por la Calderas a vapor.

direccion.

Se considera en Valvulas de

los sistemas de seguridad,

pago elementos accesorios de

de SST. calderas.

En la admision de X Sistemas de

empleo se tuberias.

consideran

elementos de

SST.

En la evaluacién X Hornos y

del desempefio secadores.

se tienen en

cuenta criterios

de SST

Plan areas. X Medios de
proteccion contra
incendios.

Real areas 60% Ventilacion,
temperatura y
Humedad.
Ruidos y
vibraciones.
lluminacién e
lluminacion de
emergencia
Sustancias
quimicas
peligrosas
Pantallas de
visualizacién
Condiciones
sanitarias del
centro de trabajo
Trabajo
subacuético.

Evaluacion

Bien

Regular

Mal




Puntos totales

De 90 a 100

puntos

Menos de 90 y

mas de 60 puntos

Menos de 60

puntos




Aplicaciéon de la Técnica UTI. Fuente (Elaboracion propia).

Anexo No 12

Principales problemas que presenta
el proceso de Gestion de la
Seguridad y Salud en el CNCI

Cienfuegos.

Total

El inventario de riesgo no se
encuentra actualizado en todas las
areas y puestos en el CNCI

Cienfuegos.

10 10 9

900

Los programas de prevencién no se

encuentran elaborados.

150

No se encuentra elaborado todos los
procedimientos del manual de gestién

de seguridad y salud en el trabajo.

10 10 10

1000

No siempre se cuenta con los
recursos economicos necesarios para
alcanzar los objetivos que se propone
la organizacibn en materia de

seguridad y salud.

48

No se encuentran elaborados los
procedimientos de trabajo seguro en
los puestos que presentan mayores

riesgos para la salud del trabajador.

10 8 9

720

No se cuenta con indicadores para
medir el desempefo del proceso de
gestién de seguridad y salud en el

trabajo.

245

No se cuenta con toda legislacion y
base normativa que es de aplicacién
a la empresa para cumplir con los

requisitos legales establecidos.

343




Anexo No 13

Factores de riesgos laborales identificados en las diferentes areas del CNCI

Cienfuegos. Fuente: Elaboracién Propia.

Areas

Situacion Peligrosa

Riesgos Potenciales

Programa de Mecéanica

Tornos sin iluminacion
localizada, sin resguardo
en el plato.

Atrapamiento, golpes.

Presencia de guano del
murciélago.

Exposicion a agentes
biolégicos.

Los tornos no cuentan con
pantalla contra particulas
volantes

Proyeccion de fragmentos
o0 particulas.

Parrillas antiresbalable con
tablillas rotas

Caida al mismo nivel.

No existen brochas para
recoger virutas.

Lesiones en las manos

Taladros sin resguardo en
el punto de operacion.

Atrapamiento de los
miembros superiores

Sefializacion de voltajes
deteriorada y de los
breakers de alimentacion.
(no se distingue)

Contacto eléctrico

Terminales de conductores
eléctricos usados como
tomacorriente

Contacto eléctrico

Terminales de conductores
eléctricos para un
ventilador sin
tomacorriente.

Contacto eléctrico

Resguardo del ventilador
con separacion
inadecuada.

Atrapamiento de los
miembros superiores.

Techo agujereado que
moja los cables que
alimentan el taller con
tension de 220V y 440V en
el area de los tornos.

Contacto eléctrico

Muela abrasiva sobre
dimensionada con relacion
a casquete protector

Atrapamiento.

Prensa hidraulica no
posee manémetro

Explosion.

Muela abrasivas
desgastada

Proyeccion de fragmentos
o particulas.

Muelas abrasivas no

Proyeccion de fragmentos




posee pantalla protectora

o0 particulas.

Medios de izaje sin
certificacion de pruebas de
estética y dinamica

Atrapamiento

Programa
instrumentacion

No se encuentran
identificados los productos
en el laboratorio quimico

Inhalacion de sustancias
nocivas

Faltan medios de
proteccion para laborar
con productos quimicos
(espejuelos contra acido,
botas contra acido).

Salpicadura con sustancia
quimicas agresivas

Quemaduras

Falta sefializar los voltajes
que alimentan las mesas
de trabajo.

Contacto eléctrico

Sentido de giro hacia otro
puesto de la esmeriladora

Proyeccion de fragmentos
o0 particulas.

Los tomacorrientes no
estan fijos en la pared.

Contacto eléctrico

Problemas con la
iluminacion en el area

Deficiente iluminacion

Programa electricidad.

Bancos de pruebas de
transformadores y motores
eléctricos de alto voltaje
sin seguridad.

Contacto eléctrico

Existencia de una piedra
de esmeril con sentido de
giro hacia otro puesto de
trabajo

Proyeccion de fragmentos
o0 particulas.

Piedra de esmeril que no
posee lengleta ajustable

Proyeccion de fragmentos
o0 particulas.

Piedra de esmeril que no
posee pantalla contra
impacto.

Proyeccion de fragmentos
0 particulas.

Taladro sin resguardo en
el punto de operacion.

Atrapamiento, golpes.

Interruptores eléctricos
gue no poseen resguardo.

Contacto eléctrico

Direccion de
aseguramiento

Escaleras de acceso a
centro no poseen
barandas de seguridad en
ambos extremos

Caida a diferente nivel

Vehiculo no poseen
extintores

Explosion

Chapeadoras que no
posee espigas para tomar
corriente

Contacto eléctrico

La pizarra general de
distribucion (PGD) no
posee tapas en el sistema

Contacto eléctrico




de canales

La PGD con algunos
Breakers sin identificar

Contacto eléctrico

Enla PGD los
conductores eléctricos no
se encuentran con
proteccion.

Contacto eléctrico

La cubierta del almacén se
encuentra en mal estado

Atrapamiento por
desprendimiento.

Piso mojado debido a que
la oficina del almacén
tiene los ventanales en
mal estado.

Caida al mismo nivel.

Conductores eléctricos sin
entubar en el almacén

Contacto eléctrico

No existencia de escaleras
para acceder a los
estantes en el almacén.

Caida a diferente nivel

Existencia de una piedra
de esmeril con sentido de
giro hacia otro puesto de
trabajo.

Proyeccion de fragmentos
0 particulas.

Incumplimiento de las
normas de almacenaje en
cuanto a separacion.

Atrapamiento por
desprendimiento.

Pasillos sin barandas de
seguridad en el lateral
derecho del almacén

Caida a diferente nivel

Pasillos sin barandas de
seguridad en el lateral
derecho del almacén

Caida a diferente nivel

Incumplimiento de las
normas de almacenaje al
existir liquidos
combustibles

Incendio

Acceso, dé escalera sin
barandas a la entrada del
almacén

Caida a diferente nivel

Programa de soldadura

Esmeriladora con sentido
de giro hacia otro puesto

Proyeccion de fragmentos
o0 particulas.

Sistema de breakers sin
sefalizar

Contacto eléctrico.




Problemas de iluminacién
en el area.

Posibles
deslumbramientos.

Direccion de
certificacién industrial

Deslumbramiento por la
accion de la radiacién
solar

Deslumbramiento




Anexo No 14

Evaluacidon de los riesgos por area en el CNCI Cienfuegos.

Fuente: Elaboracion propia.

Area: Programa de Soldadura.

Puesto: Jefe de Programa, Técnico en Soldadura (Especialista Principal), Técnico en

Soldadura, Soldador.

Caida a diferente

nivel.

. - . . . Valor del
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud riesgo
1 Proyeccion de 6 0.5 40 120 Importante
fragmentos o
particulas.
2| Contacto eléctrico. 3 0.5 15 22.5 Posible
3 | Posibles 6 2 7 84 Importante
deslumbramientos.
Area: Direccion de aseguramiento.
Puesto: Director de Aseguramiento, Especialista "B" en Gestion Comercial (Especialista
Principal), Técnico en Gestion Comercial, Balancista Distribuidor.
. - . . . Valor del
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud riesgo
1 Caida a diferente 6 0.5 3 9 Aceptable
nivel.
Puesto: Encargado de Almacén.
. - . . . Valor del
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud riesgo
1 Atrapamiento por 3 2 7 42 Posible
desprendimiento.
2 Caida al mismo 3 0.5 3 4.5 Aceptable
nivel.
3 Contacto eléctrico 3 2 3 18 Aceptable
4 1 0.5 15 7.5 Aceptable




° Atrapamiento por 3 1 3 9 Aceptable
desprendimiento.
6 Incendio. 0.5 1 40 20 Posible
7| Caida a diferente 1 1 7 7 Aceptable
nivel.
8 | Caida a diferente 0.5 1 7 3.5 Aceptable
nivel.
Puesto: Operario General de Mantenimiento y Auxiliar General de Servicios.
. - . . . Valor del
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud E:Srgoe
L | contacto eléctrico. 0.5 1 40 20 Posible
2| Contacto eléctrico. 0.2 1 7 1.4 Aceptable
3 | Contacto eléctrico. 3 0.5 40 60 Posible
4| Contacto eléctrico. 3 0.5 40 60 Posible
Puesto: Chofer"C".
. - . . . Val |
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud E:Srgie
L | Explosion. 3 0.5 15 22,5 | Posible

Area: Programa de instrumentacién.

Puesto: Jefe de Programa, Técnico "A" en Automética (Especialista Principal),
Técnico "A" en Automatica y Técnico "C" en Automatizacion.

. o . . ) Val I
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud ?i:sfg%e
1 Proyeccion de 3 0.5 40 60 Posible
fragmentos o
particulas.
2| Contacto eléctrico. 1 1 3 3 Aceptable
3 3 0.5 3 4.5 Aceptable

Contacto eléctrico.




4 | posibles 3 6 1 18 | Aceptable
deslumbramientos.

5 Quemaduras 3 0.5 7 10.5 Aceptable

6 6 0.5 3 9 Aceptable

Inhalaciéon de

sustancias nocivas

Area: Programa de electricidad.

Puesto: Jefe de Programa, Técnico "A" en Maquinas Eléctricas y Equipos, Primarios
de Centrales y Subestaciones Eléctricas. (Especialista Principal), Técnico "A" en
Maquinas Eléctricas y Equipos y Técnico "C" en Maquinas Eléctricas y Equipos.

No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud szsrg%el
1 Proyeccion de 3 6 7 45 Posible
fragmentos o
particulas.
2 Proyeccién de 3 0.5 15 22.5 Posible
fragmentos o
particulas
3 Proyeccion de 6 0.5 40 120 Importante
fragmentos o
particulas
4| Contacto eléctrico. 6 3 40 720 Muy alto
5 | contacto eléctrico. 1 0.5 1 0.5 Aceptable
6 | Atrapamiento, 1 0.5 7 3.5 Aceptable
golpes.
Area: Programa de mecénica.
Puesto: Jefe de Programa, Especialista Superior Mecanico (Especialista Principal),
Especialista Superior Mecanico, Técnico en Maquinado, Técnico en Automatizacion,
Mecanico "A" de Mantenimiento Industrial y Pafiolero.
. - . . i Val |
No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud Z;Tgo(lje
1 | Atrapamiento de 1 0.5 7 3.5 Aceptable
los miembros
superiores.
2 3 0.5 7 10.5 Aceptable

Atrapamiento de los
miembros
superiores.




3 | contacto eléctrico. 0.5 0.5 15 3.75 Aceptable

4| Contacto eléctrico. 3 0.5 15 25.25 | Posible

5 Atrapamiento. 10 6 15 900 Muy alto

6 | Atrapamiento, 3 0.5 7 10.5 | Aceptable
golpes.

7| Atrapamiento 6 0.5 15 45 Posible

8 Proyeccion de 3 6 7 126 Importante
fragmentos o
particulas.

9 | caida al mismo 3 3 7 63 Posible
nivel.

10 Golpes o 6 3 3 54 Posible
cortaduras

11 Exposicién a 6 2 7 84 Importante
agentes bioldgicos.

12 Explosion. 10 3 7 210 Alto

13 1 contacto eléctrico. 3 1 40 120 Importante

14 Proyeccion de 6 3 15 270 Alto
fragmentos o
particulas.

15| Atrapamiento, 10 6 40 2400 | Muyalto

16 Proyeccion de 3 3 7 63 Posible
fragmentos o
particulas.

Area: Direccion de Certificacién Industrial.
Puesto: Director, Jefe de Departamento (Consultoria y Auditoria), Jefe de

Departamento (Alto Riesgo Industrial), Especialista "B" en Gestion de la Calidad
(Especialista Principal), Especialista "B" en Gestion de la Calidad, Técnico en Gestion
de la Calidad, Técnico "A" en Gestiébn Econdmica, Técnico en Seguridad y Salud del

Trabajo, Técnico "A" en Explotacion del Transporte,

Generales, Secretaria,

Encargado de Actividades

No Riesgo Probabilidad | Frecuencia | Consecuencia | Magnitud Vzg)gg(lel
1 Posible 3 10 1 30 Posible

deslumbramiento.




Anexo No 15

Plan de accion para la prevenciéon de riesgos laborales. Fuente: Elaboracion propia.

Actividad(es) a

o . Forma de Plazo de g
Prlnc_:lpales Efectos Medidas proceder ejecucion Responsable ejgcutar'la
peligros (Por Qué) (Qué) (Como) (Cuando) (Quién) medida.(Donde)
Orientar sentido de giro de
la muela abrasiva hacia la Ir:jcorporar_al F:]'Ian
pared o construccién de € negocios de
ban resistente al recursos Programa de
para necesarios soldadura
~ impacto de la muela _ Jefe de
Proyeccion de ' fragmentada. Cada.determlnado _ Programa Programa de
fragmentos o Heridas, golpes periodo se les Inmediato mecanica
particulas Usar los medios de impartira las
proteccion personal. instrucciones a Programa de
. > todos los eléctricidad
Impartir instruccion a trabajadores y
trabajadores y estudiantes.
estudiantes.
Construccion de un banco Aprobacion del fe d Programa de
3 de prueba para motores y presupuesto para P‘:g erarﬁa soldadura
Electrocucion, | transformadores de bajo y la adquisicion de 9
o dafios al ' los material . Programa de
Contacto eléctrico . alto voltaje. os materiales Inmediato g L.
sistema necesarios para la . mecanica
e 7 Director de
nervioso. Sefializacion de los construccién del

interruptores de la pizarra
general de distribucion.

banco de prueba.
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Anexo No 16
Procedimientos de trabajo seguro en los puestos de trabajos pertenecientes al los Programas de

Mecénica, Soldadura, Electricidad. Fuente (Elaboracion propia).

SUSTITUYE ' - _ VIGENTE
No | Pagina | De: Centro Nacional de Certificacion Industrial No | Pagina | De:
(d)

PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO
De Fecha: De Fecha:
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: Electricista de mantenimiento industrial.
FECHA DE ELABORACION: | FECHA DE REVISION:

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

o Verificar que los trabajos que sOlo se pueden realizar en estado de desenergizacion se deben

ejecutar las operaciones siguientes:

a) Desconexion completa;

b)  Aseguramiento contra la conexion imprevista;

c) Comprobacion del estado de desenergizacion;

d) Puesta atierra y cortocircuito;

e) Delimitacion y sefalizacion de la zona de trabajo.

¢ Ningun conductor de linea o sistema eléctrico se considera desenergizado para trabajar en €l si

no tiene instalado de forma visible, el equipo de puesta a tierra y cortocircuito.

¢ Revisién del estado de los equipos de proteccién individual, colectivos y contra incendios que se

encuentre asignado a su puesto de trabajo.

e Utilizaran de los equipos de proteccién individual y colectivos; de acuerdo con el listado oficial

aprobado
REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:
e Velar que los métodos de trabajo con los medios, objetos sean los adecuados.

e Controlar que los locales de las subestaciones eléctricas (exteriores e interiores) y las Pizarras
Generales de Distribucion permanezcan cerrados con dispositivos seguros y con sefializaciones
visibles de la mayor tension que operan, asi como la prohibicion de acceso a las mismas de

personal no autorizado.
e Cerciorarse que la seguridad eléctrica 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:
cincuenta volts en lugares secos

veinticinco volts en lugares himedos, mojados y a la intemperie.

c) la puesta a tierra de las partes metélicas no conductoras del articulo electrotécnico;

d) el bloqueo para evitar acciones y operaciones incorrectas;

e) la observancia de los requisitos ergonémicos;

f) el Grado de Proteccién Eléctrica (IP) para el cual fueron construidos;

g) laclase de aislamiento para la proteccion contra el choque eléctrico.

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.

Chequear el comportamiento del trabajador en caso de incidentes, accidentes, incendios y

averias.
Mantener en buen estado técnico los medios de trabajo durante la actividad laboral.

En todo momento el puesto de trabajo estara ordenado y en buenas condiciones higiénicas.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

Desconectar los medios de trabajo; con los cuales realizaron operacion.

Realizara la limpieza del puesto de trabajo, medios y herramientas con la que realizo operaciones
de trabajo.

Informara al jefe del taller, sobre defectos detectados durante la actividad laboral en los medios
de trabajo.

Los desechos o desperdicios se evacuaran, en los lugares dispuestos para cada tipo de materias

a fin de darle el tratamiento final.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO

De Fecha: De Fecha:
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: Mecanico de mantenimiento industrial
FECHA DE ELABORACION: | FECHA DE REVISION: |

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:

REQUISITOS

Revisar el estado seguro de los medios de trabajo que necesita para la operacion
asignada.

Verificar los requisitos de seguridad para la puesta en marcha de las maquinas y equipos,
con los cuales se pretende trabajar.

Chequear el estado de los equipos de proteccion individual, colectivos y contra incendios
gue se encuentre asignado a su puesto de trabajo.

Los operadores vestiran ropas adecuadas, ajustadas al cuerpo, sin partes sueltas y no
podrdn usar corbatas u otros accesorios tales como sortijas, cadenas y pulsos, que
puedan constituir fuente de accidente. Asi mismo emplearan espejuelos, gafas, pantallas
o cualquier otro medio de proteccién individual, segun corresponda a cada caso.

Los circuitos y demas equipos eléctricos estaran marcados por medio de etiquetas u otros

medios apropiados a fin de reducir al minimo los accidentes por errores.

DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

Comunes para todas las maquinas herramientas:

e Se prohibe el uso directo de las manos para retirar virutas o el material extraido de los objetos de

trabajo

0 para limpiar la maquina. Estos trabajos se realizaran con escobillas o instrumentos

adecuados.

e Las maquinas estaran provistas de resguardos de maquinarias en las transmisiones y en los

mecan

recoge

ismos expuestos. Ademés dispondran de resguardos contra salpicaduras y cubetas para

r el aceite o el refrigerante empleado.

e El operador se situar4 sobre una parrilla antirresbalable frente a la maquina, aquella se

mantendra en buenas condiciones de seguridad, limpia, libre de grasa, virutas u obstaculos.

e Se pro

ellas.

hibe el funcionamiento de las maquinas herramientas, cuando no se esté operando con




Se prohibe colocar en las superficies horizontales u otras partes de las maquinas, herramientas u
objetos que puedan causar peligro. A ese fin se situara tableros, bancos mesas o estantes,

cercanos al area de trabajo.

Se utilizaran equipos de izar en aquellas operaciones relativas al traslado de cargas pesadas o

complejas que no sean de facil manipulacion por los operadores.

Requisitos especificos para cada maquina herramienta

Para el torno:

Antes de accionar el torno, los operadores se cerciorardn del montaje seguro de la pieza en los

platos, mandriles, carros, lunetas, perros, contrapunta u otras partes que la fijen o sostengan

Se prohibe a los operadores detener con las manos el movimiento del mandril o del plato del

torno.

Se prohibe maquinar laminados que sobrepasen de la parte libre de la mordaza de sujecion en
mas de 100 mm, asi como laminados que sean de mayor longitud a 12 veces el diametro, del

material, sin utilizar la luneta de sujecién.

Los trabajadores adoptaran condiciones seguras para limar, esmerilar, tomar mediciones u otras

operaciones que puedan ofrecer riesgos.

Requisitos comunes a: Fresadora, Cepilladora y Perfiladora:

Verificar que la pieza en elaboracion este firmemente agarrada a la mesa o las planchas

angulares o sujetas fuertemente a dispositivos especiales convenientes para las operaciones.

Cuando se realice el cambio en las mordazas y se hagan ajustes en la pieza o en los

instrumentos cortadores, la maquina debe estar detenida.

Requisitos especificos:

Fresadora:

Chequear que los mecanismos impulsores de los cortadores y los mecanismos alimentadores de
fuerza mecanica para los movimientos de la mesa en la fresadora, esten cerrados de la siguiente

forma:
a) en el cuerpo de la fresadora.
b)  por resguardos.

Cerciorarse que la fresa para efectuar trabajo externo, montada en arboles horizontales, estara

provista de resguardos soélidos de la siguiente forma:

a) encerrando la superficie cortadora, exceptuando la parte necesaria para efectuar los

trabajos de fresar y extendiéndose a cada lado de la fresa hasta los extremos del gje;




b) encerrando la fresa completamente, pero con una abertura de accionamiento automatico

gue permita una extension suficiente para cortar, cuando la pieza se aproxime a la fresa.

¢ Verificar que las ruedas a mano de los mecanismos reguladores horizontales o verticales de la

fresadora tendran las siguientes condiciones.

a) estaran montadas en los ejes por medio de embrague o mecanismo de trinquetes de modo

gue las ruedas no giraran cuando se use el alimentador automatico,

b)  estaran provistas de mangos removibles, dotados de resortes de compresion de modo que

aguellos se proyecten fuera de las ruedas.
e Para quitar las virutas de las piezas de trabajo, cerca de la fresa, la maquina estara detenida.
Cepilladora:

o Revisar que la cepilladora tenga no menos de 60cm de espacio libre, a los costados y a los
costados y a los extremos del recorrido de la mesa de movimiento alternativo y de la pieza que se

trabaje sobre ella, cuyo espacio se conservara permanentemente.

¢ Revisar que cuando se esté realizando la actividad el espacio libre entre el extremo de la mesa de
la cepilladora y las paredes u otros objetos fijos o0 pesados, sea menor de 60cm disponiéndose de

barandillas a cada lado de dicho espacio libre.

e Velar que las aberturas de las bancadas de la cepilladora estén cubiertas con paneles de laminas

de metal, u otro medio seguro, sélidamente fijados.

¢ Vigilar que las aberturas en los cuerpos de la cepilladora que estén a menos de dos metros sobre

el nivel del piso, estén cubiertas.

e Chequear que los trabajadores no se situen sobre la mesa de la cepilladora mientras la maquina
esté en movimiento, exceptuando aquellos casos en que el trabajo lo requiera previa autorizacion
del jefe inmediato y en ningln caso se autorizard al operador para colocarse en un area de la

mesa que pase por el punto de operacién de la maquina.

Perfiladora:

e Cerciorarse que los contrapesos de la perfiladora vertical estén unidos a la armazén de la

maquina por medio de cadenas.

e Asegurar que los mecanismos de la manivela y los accionamientos hidraulicos o por tornillos,

para los carros de la perfiladora, se encuentren encerrados.

e Examinar que los carros en la perfiladora horizontal estén provistos de resguardos efectivos en

todo el recorrido.




Maquinas de taladrar y barrenar:

Cizalla

Revisar que los mandriles que se usen para sostener las herramientas de taladrar y barrenar

estén seguros y sin partes salientes.

Chequear que en el uso de taladros, escariadores y machos de terrajas para trabajo en metal, o
mechas de barrena para madera, en maquinas de barrenar de eje Unico, estos elementos estén

cubiertos por resguardos eficaces.

Comprobar en aquellos casos en que el operador esté expuesto a lesionarse por las partes
proyectantes de la pieza, los platos giratorios horizontales de la barrenadora vertical se
encuentren rodeados por resguardos que se extenderdn por encima de las partes superiores de
la pieza, los resguardos sobre los platos podran tener dos o0 mas secciones y estaran rodeados

por resguardos que se extenderdn por encima de las partes superiores de la pieza.

Verificar cuando sea factible y necesario que las maquinas de taladrar y de barrenar estén
equipadas con campanas de aspiracion, conectadas convenientemente a sistemas eficientes de

aspiracion, para eliminar los polvos y vapores en el lugar de origen.

Revisar que los ejes o los cabezales impulsores de la maquina de taladrar radial se encuentren

encerrados.

Se dispondra de grapas, mordazas u otros accesorios adecuados para sostener las piezas de

trabajo en la mesa de la maquina de taladrar a fin de evitar que la pieza gire con el taladro.

Prohibir subir a los platos giratorios de la barrenadora mientras la maquina este funcionando, a

menos que el operador tenga, desde su posicion, un control absoluto de la misma.

Vigilar que la cizalla esté equipada con resguardos que encierren las correas, las poleas, los

engranajes y las otras partes moéviles expuestas de los mecanismos propulsores de la maquina.

La limpieza de la cizalla no se emprendera sin primeramente, detener la maquina.

Prensa:

Cerciorarse que la prensa esté equipada con los siguientes medios para desconectar toda la

fuerza mecéanica de la maquina y de cualquiera de las poleas de esta:

a) aparatos para fijar o cerrar en la posicion de desconectados los conmutadores o

dispositivos de puesta en marcha de los motores individuales,

b) poleas fijas y locas con cambia correas que puedan ser fijadas en la posicion de

desconectado.

c) perchas para correas o por poleas locas, para facilitar la operacién de quitar y poner las

correas en las poleas impulsoras,




d) embragues en poleas impulsoras con manijas que pueden asegurarse en la posicién de
desconectada.

Comprobar que todas las prensas exceptuando las hidraulicas esté equipado con frenos
efectivos.

Verificar que las partes laterales giratorias 0 de movimiento alternativo de la prensa situada a 2,6
m o0 menos del piso o nivel del trabajo, y que no estén encerradas por el cuerpo de la maquina,

estardn cubiertas por resguardos.

Prensa punzadora de alimentacion automatica o semiautomatica y mecanica:

Controlar que las prensas punzadoras equipadas con dispositivos alimentadores autométicos,
semiautomaticos o0 mecénicos tales como alimentacion giratoria, de plataforma corrediza, o de

tolva y alimentacion automética, de rodillo y de cinta, estén provistas de:

a) un cercado fijo del macho, con una abertura entre el fondo del cercado y el trabajo o la
superficie del mismo de no mas de 6 mm. Las partes superiores del cercado se extenderan,

por lo menos, hasta el limite superior del macho, o,

b) limitadores de carreras del macho, de manera que el espacio libre entre él y la matriz o el

desmoldado no exceda de 6 mm.

A fin de evitar que los dedos, el pelo o la ropa de los operadores sean cogidas, los rodillos
abastecedores automaticos estaran provistos de cubiertas que encerraran completamente los

engranajes y rodillos, excepto en la abertura de alimentacion.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

Desconectar los medios de trabajo con los cuales realizaron operacion.

Realizar la limpieza del puesto de trabajo, medios y herramientas con la que realizo operaciones

de trabajo.

Informar al jefe del taller, sobre defectos detectados durante la actividad laboral en los medios de

trabajo.

Los desechos o desperdicios se evacuaran, en los lugares dispuestos para cada tipo de materias
a fin de darle el tratamiento final.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO
De Fecha: De Fecha:
PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO: Soldador de mantenimiento industrial
FECHA DE ELABORACION: | FECHA DE REVISION:

REQUISITOS DE SEGURIDAD ANTES DE COMENZAR EL TRABAJO:
Soldadura eléctrica:
¢ Revisar y comprobar lo siguientes:
a) El buen funcionamiento de la méquina de soldar.

b) El buen estado de los cables, conductores de electricidad, sus conexiones Yy

aislamiento.
c) El buen estado del porta electrodo.

d) Que el anclaje a tierra esté en buen estado, cuidando que las partes del aparato de

soldar no estén energizadas

e) Que los medios de proteccion individual, necesario para realizar el trabajo, se

encuentren en buen estado.

El soldador natificara, de inmediato, cualquier defecto que se detecte en el equipo de soldar o

SUS accesorios.

. Los equipos tanto de soldadura eléctrica como autégena que no presenten las condiciones
de seguridad debidas para realizar el trabajo, seran puestos fuera de servicio hasta tanto no se

corrijan los defectos existentes.

. En los trabajos de soldadura, se tendran especial cuidado de que el metal que se esta

cortando se encuentre debidamente asegurado.

. Después de terminar la operacion de soldar, el operario marcara el metal caliente o alertara

de algin modo a los demas operarios, a los efectos con dicho metal.

° Se prohibe usar las manos sin la proteccion adecuada, para limpiar de escorias el lugar de

trabajo.




Soldadura autdégena:

Antes de comenzar el trabajo con soldadura a gas, se revisardn las mangueras, valvulas,
manometros, indicadores, sopletes y demas conexiones que existan en el equipo,

comprobando su correcto estado de funcionamiento

Para la comprobacién de posibles salideros en los reguladores, valvulas y conexiones se usara

siempre una solucién jabonosa.

REQUISITOS DE SEGURIDAD DURANTE EL TRABAJO:

Soldadura eléctrica:

Vigilar por la instalacion de equipos extractores locales para remover los gases, vapores, 0
emanaciones perjudiciales, presentes o generadas por la operacién de soldar, siempre que la

ventilacién natural del lugar no sea capaz de eliminarlos.

Mantener una buena ventilacion en los lugares donde se realicen trabajo de soldadura con plomo

0 metales que lo contengan.

Chequear que cuando se trabaje con materiales no ferrosos en cantidades considerables, se use
respiradores con filtros quimicos adecuados.

Cerciorarse que las mesas de trabajo para la soldadura y corte, estén provista de rodapiés
Prohibir la operacion de soldadura en o cerca de locales que contengan liquidos o vapores
inflamables o en el interior de tanques cerrados u otros recipientes que hayan sido debidamente
limpiados con agua o gas

Impedir la realizacién del arco eléctrico sobre parte alguna de una botella de gas comprimido,
evitandose el contacto del electrodo con cualquier parte de la misma.

El soldador tendrda especial cuidado mantenerse eléctricamente aislado, manejando con
precaucion las piezas bajo tension cuando esté mojado o sudoroso.

Revisar que todas las maquinas para soldar por arco se mantengan siempre en buenas
condiciones de seguridad para el trabajo.

Cumplir con las normas e instrucciones de los fabricantes que se refieran al manejo y
conservacion de los equipos.

No usar gasolina u otro liquido inflamable para limpiar los interruptores, utilizando para ello lija
fina o pasta especial.

Vigilar que cuando un operador esté soldando no se hagan ajustes de intensidad de corriente que
impliquen aperturas del circuito de soldadura.

Desconectar totalmente la maquina de soldar de la fuente de alimentacion, cuando se tenga que
parar por algun tiempo.

Inspeccionar que en las maquinas portatiles, los cables de alimentacién del primario estén
convenientemente separados y no se entrecrucen con los de alimentacion del circuito de

soldadura.




e Revisar que se encuentre anclado a tierra el bastidor de la maquina de soldar, ya sea fija o
portétil.

e Tener cuidado que los cables de soldadura no se aproximen a conductores de alta tension

e Cerciorarse que los cables del circuito de soldadura se mantendran secos, libres de grasa o
aceite, manteniéndose una observacion adecuado sobre los mismos.

¢ Verificar que no se usen porta electrodos que no posean las caracteristicas adecuadas para ser
manipulados sin riesgos con la maxima corriente nominal requerida por los electrodos utilizados

e Comprobar que toda pieza por donde circule corriente, estén convenientemente aisladas con
material dieléctrico, cuando a traviese la parte del portaelectrodo que sostiene el operario.

¢ Chequear que se retire el electrodo del portaelectrodo cuando éste no se esté utilizando.

e Las mordazas del portaelectrodo deben estar perfectamente fijadas y convenientemente aisladas.

e Las superficies de agarre de las muelas de las tenazas tiene que estar en buenas condiciones y
limpias de grasa y suciedades y se mantendran fijas a la cabeza del electrodo, cuando se realice

la operacion de soldar.
¢ No cambiar los electrodos sin guantes o cuando éstos estén humedos.
e El sistema de conduccion de la corriente de retorno se efectuara, preferentemente, conectando la

pieza que se suelda a la maquina.

Soldadura autégena:

o Verificar que en los trabajos de soldadura a gas se compruebe que las botellas como las
mangueras de oxigeno y acetileno no estén cerca o entren en contacto con cables o motores

eléctricos. De no ser ello posible se aislaran unos de otros por medio de una pantalla

e Cuando se realicen trabajos de soldadura a gas, el operador guardara una distancia minima de.
a) 10 metros del generador.
b) 5 metros de las botellas

e Chequear que cuando la llama del soplete se encuentre dirigida hacia el generador o las botellas,

las distancias del articulo anterior se aumentaran al doble

¢ No realizar cualquier tipo de soldadura o corte en los envases, recipientes o tuberias que se

encuentren a presion, independientemente del liquido o gas que estos contengan.

e No utilizar las botellas como yunques, ni quitarles la tapa con ayuda de martillos u otros
instrumentos no apropiados que puedan originar chispas. De no poderse quitar la tapa con

facilidad, la botella se marcara y sera devuelta.

e Para el traslado de las botellas de oxigeno y acetileno se montardn y aseguraran sobre una

carretilla, la cual sera disefiada y construida especificamente para este fin.

e Comprobar los mandémetros periddicamente para garantizar su buen funcionamiento, debiéndose




desactivar aquellos que no retinan condiciones de seguridad para realizar el trabajo.
No usar los manémetros en gases para los cuales no fueron disefiados.
Revisar que los reguladores estén siempre libres de aceite o grasas.

Comprobar que los reguladores que reducen la presién en las botellas de gas comprimido esten
unidos a la véalvula de los cilindros. Se exceptua el caso en que las botellas estén unidas a un

tubo multiple, en el cual el regulador estard unido a cada una de las salidas del tubo colector.
Se prohibe utilizar los reguladores en gases para los cuales no fueron disefiados.

Vigilar que los reguladores que tengan salideros o cualquier otro defecto, sean retirados del

servicio. Controlar que todo regulador de oxigeno esté equipado con una valvula de desahogo
No utilizar mangueras desgastadas.

Cerciorarse que cuando una manguera sea quemada por la llama de retroceso, se retire del

Servicio y no se reparard a menos que sus partes Utiles excedan de 3 metros.

Asegurarse que no se usen los equipos de soldar o cortar teniendo las conexiones de las
mangueras unidas con mordazas de alambre u otro medio que no sean las presillas de presion

especificas para este fin.

Prohibir que se lleve mangueras sobre los hombros o cualquier otra parte del cuerpo, mientras se

encuentre el soplete encendido.

Chequear que no se utilicen las mangueras de oxigeno para la transportacion de acetileno y

viceversa. Cada una de estas mangueras estara sefializada con el color adecuado.

Verificar que las mangueras cuando se estén utilizando se protejan de chispas, particulas

incandescentes, objetos calientes, bordes afilados u otros agentes que puedan dafiarlas.

Velar que en la realizacion del trabajo las mangueras no entren en contacto con aceite o grasa,

en caso de suceder esto, se limpiaran de inmediato.
Cerciorarse que las mangueras no se enreden, doblen o formen coca

Controlar que para proceder a encender el soplete debe utilizarse un medio adecuado que

garantice que las manos del operador no se encuentren en el area de influencia de la llama
Se apagara siempre el soplete cuando se detenga el trabajo temporalmente

Se tendra especial cuidado que la boca del soplete no haga contacto con la pieza que se esté

soldando

Prohibir trabajar con sopletes que presenten escapes de gas, en tal caso, el escape se eliminara

de inmediato, reparando la parte dafiada de aquel.

Se prohibe el uso de herramientas para limpiar la boca del soplete, que no sean las




especificamente construidas con este fin.

e Se prohibe usar grasa o aceite para lubricar las roscas de las boquillas de los sopletes,

debiéndose usar con tal finalidad grafito en polvo o cera de abeja.

REQUISITOS DE SEGURIDAD AL CONCLUIR EL TRABAJO:

o Después de terminado el trabajo, se apagaréa el equipo ya sea por soldadura eléctrica u oxtogena,
comprobando que no hayan quedado particulas incandescentes o residuos de fuego en el &rea

de trabajo.

o Realizara la limpieza del puesto de trabajo, medios y herramientas con la que realizo operaciones

de trabajo.

e Informara al jefe del taller, sobre defectos detectados durante la actividad laboral en los medios

de trabajo.

e Los desechos o desperdicios se evacuaran, en los lugares dispuestos para cada tipo de materias

a fin de darle el tratamiento final.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:




Anexo No 17

Programas de prevencion del CNCI Cienfuegos. Fuente (Elaboracién propia).

Programa de capacitacion

No

Accion

Fecha

1

Curso de Seguridad y Salud en el Trabajo para la
categoria ocupacional de dirigente que incluyen la
reservas. El contenido cumplird la expectativa del
punto 7.10, 7.2.4y 7.10.1 de la NC 702: 2009

Septiembre 2011

Curso de Seguridad y Salud en el Trabajo para la
categoria ocupacional de jefes directo a la produccion
o los servicios incluyendo sus reservas. El contenido
de la accién cumplira lo establecido en el punto 7.10.2
de la 702: 2009

Octubre 2011

Curso de Seguridad y Salud en el Trabajo para la
categoria ocupacional de técnico su contenido es el
que establece el anexo B de la NC 702: 2009

Noviembre 2011

Realizacion de Instruccion Inicial General en los casos

siguientes:

a. Antes de formalizar contrato de
seleccionado en la organizacion.

b. Estudiante que arriba a la organizacion en proceso
de formacion o certificacion.

c. Visitantes.

trabajo el

Permanente

Ejecucion de Instruccion Periodica en los ciclos
establecidos por el procedimiento de la capacitacion
de los trabajadores.

Enero, marzo,
julio y octubre

Seminario de implantacion de procedimientos
especificos de la actividad. A las diferentes escalones
de mando de la organizacién, seguin cronograma de
implantacion.

Septiembre 2011

Seminario sobre la elaboracion de procedimientos
integrales se Seguridad y Salud en el Trabajo,
orientado a los dirigentes y jefes directos a la
produccion y los servicios. Segun los establecido en la
Resolucién 51/08 del MTSS

Septiembre 2011

Conferencia sobre:

a. Creacion de habitos alimenticios
trabajares hipertensos y diabéticos.

b. Los perjuicios que ocasiona el habito de fumar.

c. Enfermedades contagiosas entre ellas (ITH VIH,
SIDA)

para los

Diciembre 2011

Seminario para la certificacion de los jefes de
brigadas contra incendio par la entidad certificadora.

Septiembre 2011




10 | Conferencia sobre los primeros auxilios orientado en Noviembre 2011
trabajo de talleres de los programas de mecanica,
electricidad y soldadura.

11 | Realizacién de simulacros de averias y accidentes Julio 2011
laborales

12

Programa de emergencia

No | Accion Fecha

1 | Crear el Puesto de Direccion de Reduccion de Desastres Marzo 2011

2 | Mantenerse informado de todo evento que pudiera resultar | Abril 2011
en una emergencia en instalaciones del CNCI

4 | Crear los mecanismos de planificacion, control y registro de | Mayo 2011
las actividades necesarias para desarrollar y mantener la
capacidad de respuesta a emergencias en la Entidad. Ello
incluye la creaciébn de las condiciones materiales y
organizativas, capacitacion del personal, elaboracién y
actualizaciéon del Plan y la realizacion de ejercicios vy
simulacros.

5 | Designa los recursos necesarios para garantizar la | Junio 2011
efectividad del Plan de Reduccién de Desastres,
incluyendo las acciones de recuperacion.

6 | Crear los grupos encargados de la evaluacion de los dafios | Mayo 2011
del desastre.

7 | Elaborar y actualiza la documentacion del Plan de | Mayo 2011
Reduccion de Desastres

8 | Realizar cronograma inspecciones en las instalaciones | Junio 2011
para verificar el cumplimiento de las medidas preventivas
para minimizar los dafilos o evitar la ocurrencia de
desastres.

9 | Revisa trimestralmente el estado de preparacion de la | Abril, Julio,
entidad para enfrentar situaciones de emergencia Y | octubre y Enero
presenta informe sobre las disconformidades detectadas al
Director del 2011

10 | Planificar la realizacion de ejercicios y simulacros de | Marzo, Junio
accidente. Lleva registros sobre la evaluacion de los Septiembre y
resultados de los mismos. .

Diciembre del
2011
11 | Establecer las vias de colaboracion con las entidades de | Mayo del 2011

apoyo externo para caso de emergencia, incluyendo los
diferentes niveles de los Consejos de Defensa.




Programa de EPP.

No | Accion Fecha

1 | Aprobacién del listado de EPP por puesto de trabajo | Enero 2011
segun establece la resolucién 50/08 del MTSS

2 | Realizacion de estudio de durabilidad de los EPP | Junio 2011
operacion para tomar elemento en la confeccion del
presupuesto plan

3 | Establecer niveles de inventario minimos de EPP Septiembre 2011

4 | Chequeo sistematico sobre el uso y conservacion de | Mensualmente
los EPP

5 | Presentacion del presupuesto plan de acuerdo con | Junio 2011
los establecido por la resolucion 50/08

6 | Asignacion de los EPP de acuerdo con lo planificado | Enero, Abril y

Septiembre del
2011

Programa de inversién y mantenimiento.

No

Accion

Fecha

1

Presentar al Ministerio de Trabajo y Seguridad Social
todo proyecto de inversion antes de ser ejecutado
para su analisis y aprobacion de acuerdo con lo
establecido en la Resolucién 3709/84 CETSS (
metodologia de evaluacion de inversiones

De inmediato

Realizaciéon de auditoria de:

a. Seguimiento para comprar
proyecto.

b. Puesta en macha de la inversion.

la ejecucion del

Segun
cronograma

Presentar proyecto presupuesto (en CUC) a los

planes de negocios a corto, mediano y largo plazos

por los conceptos de:

a. Certificacion del sistema contra incendio.

b. Certificacion del sistema de pararrayos.

c. Certificacion de los elementos izaje con sus
correspondientes elementos de sujecion.

d. Adquisicion de equipos contra incendio.

e. Adquisicion de medicamentos para los primeros
auxilios.

f. Mantenimiento de los equipos contra incendio.

g. Estudio del nivel de iluminacion.

h. Estudio de la generacion de ruido.

Junio del 2011

Presentar proyecto de presupuesto con cargo al
salario por concepto de:

a. Chequeo médicos periodicos.

b. Exdmenes médicos especializados.

Junio del 2011




c. Construccion de resguardo de seguridad.

Programa de minimizacion y eliminacion de riesgos.

No | Accién

Fecha

1 | Garantizar las siguientes condiciones en las muelas

abrasivas:

impacto de la muela fragmentada.
casquetes construido.

sobredimencionada.
d. Construccion de pantalla contra impacto.

a. Orientar sentido de giro de la muela abrasiva hacia
la pared o construccion de paraban resistente al

b. Adquisicion de muelas abrasivas de acuerdo a los

c. Construccion de casquete para la muela

Enero del 2012

2 | Sefalizacion de los interruptores sistema de | Julio del 2011
conectivos y desconectivos del centro.

3 | Realizar estudio del nivel de iluminacion requerido | Octubre del
para los puestos de trabajo. 2011

4 | Fijar toma corriente a la pared en todo el centro.

Junio del 2011

5 | Adquisicion de tapas de toma corriente.
Colocar tapa en toma corriente

Noviembre del
2011

6 | Adquisicion EPP (guantes, calzado y espejuelos)

contra acidos

Septiembre del
2011

7 | ldentificacion las sustancia quimicas con que se

Mayo del 2011

trabaja.

8 | Construccion de campana extractora de vapores de | Febrero del
SOH 2012

9 | Dotar de los siguientes dispositivos de seguridad a las | Febrero del
muelas abrasivas: 2012

a. Pantalla contra impacto
b. Lenguetas ajustables.

10 |Construcion de banco de prueba para motores y

transformadores de bajo y alto voltaje.

Mayo del 2012

11 | Construccion de reguardos pora los porta broca de los

taladros.

Marzo del 2012

12 | Dotar de iluminacion localizada a maquinas

herramientas por mediacion de:
a. Adquisicion de bombillos encandecentes.

tubos.

b. Adquisicion de lamparas fluorecentes de doble

Enero del 2012

13 | Colocar el nUmero de barras de acero en el ventilador,

Mayo del 2011




para que cumplan con las dimensiones
ergonometricas
14 | Dotar de los dispositivos de seguridad siguientes el los | Septiembre del
tornos: 2012
a. Resguardo del plato.
b. Dispositivo para conectar al interruptor de
encendido complementario al resquardo.
c. Pantalla contra particulas volantes o impacto.
15 |Reposicion de tabillas rotas de las parrillas | Junio del 2011
antirresbalable.
16 | Adquisicion de brochas o escobas para la limpieza de | Junio del 2011
las difentes maquinas herramientas
17 |Realizar coordinaciones con entidad especializada | Septiembre del
para la erradicacion de los murciélagos 2011
18 | Adquisicion de mandmetros para la prensa hidraulica Noviembre del
2011
19 |Reparacion de la cubierta que presentan filtraciones | Junio del 2011
(taller de mecanica y oficina del almacén)
20 | Adquisicion y colocacion de espigas a toma. Junio del 2011
21 | Certificacion de los elementos de izaje y de sujecion Noviembre del
2011
22 | Dotar de barandas de seguridad en ambos extremos | Junio del 2012
los acceso por escaleras.
25 | Adquisicion de extintores para vehiculos. Febrero del
2012
26 | Colcar tapas a sistemas de canalizacion eléctrica. Marzo del 2012
27 |Poteger sistema de  conductores electricos | Marzo del 2012
desprotegidos (colocadole tobos).
28 |Reparacion de ventanales en mal estado de | Mayo del 2012
ventanales (oficina del almacén)
29 | Hacer cumplir las normas de almacenaje mediantes | Abril del 2012
las alternativas siguientes:
a. Reorganizacion de los almacenes.
b. Construccién de autosoportantes o anaqueles.
c. Construccion de local para almacenaje de liquidos
combustible.
30 | Construccion de barandas de seguridad plegable para | Abril del 2012

el perimetro del pasillo que une el almacén con la
cocina comedor.




M D M k Gestion de riesgo
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Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Anexo No 18 Procedimiento de Gestidon de riesgos

Objetivo.

Tener identificados y debidamente controlados los riesgos en las Areas, para
eliminar o reducir los accidentes y mejorar las condiciones de trabajo.

Disefiar e implantar las medidas preventivas que garanticen la seguridad

y salud de los trabajadores.

Definir los medios de proteccion necesarios para cada puesto de trabajo

sobre la base de los riesgos identificados.

Alcance.

Este procedimiento se aplica en todas las areas del CNCI.

Siglas y/o definiciones.

Area productiva: Se comprenden todas aquellas &reas en que se ejecutan
actividades.

Riesgo: La posibilidad de que se produzcan dafios a las personas, el medio
ambiente o las instalaciones.

Nivel aceptable: Magnitud del riesgo calculado el cual no es peligroso para el
desarrollo de las funciones asignadas.

Incidente: Sucesos que interrumpen o dificultan el desarrollo normal del
trabajo sin que provoque dafios o lesiones al trabajador.

Accidente: Hecho imprevisto y no deseado, relacionado causalmente con la
actividad laboral y que produce dafios o lesiones al trabajador o su muerte
Gestion de Riesgos: Conjunto de actividades técnicas y organizativas de
identificacion de los peligros potenciales durante el desarrollo del proceso
productivo que representan peligro y pueden conducir al desarrollo de un
accidente laboral.

Averia: Tipo de accidente, debido al deterioro, rotura o detencion en el



funcionamiento de un medio de trabajo, provocado por la accién subita de
factores internos o externos, que interrumpen temporalmente el proceso
productivo, ocasionando dafios, afectaciones en la produccién y los servicios y
que pueden o no provocar lesiones a las personas.

Mapa de Riesgo: Documento grafico en el que se representa las areas de
trabajo y se ubican los riesgos determinados en el Inventario de Riesgos del
area de acuerdo a un cédigo de colores preestablecido. En este mapa de
riesgo se reflejan también las medidas o medios definidos en el Inventario de
Riesgo para mantener controlados dichos riesgos (extintores, tipo de MIP,
etc.)

Riesgos eléctricos: Aquellos que pueden provocar lesiones cuando el
hombre se pone en contacto con circuitos o0 redes eléctricas.

Riesgos térmicos: Pueden provocar lesiones por quemaduras cuando el
hombre coincide con los objetos y medios de trabajo que poseen
temperaturas extremas.

Riesgos quimicos: Pueden provocar, a causa de las caracteristicas de
las sustancias, cauterizaciones superficiales o internas en el organismo
humano o envenenamiento agudo Yy asfixia.

Riesgos psicofisiolégicos: Dentro de ellos nos encontramos la sobrecarga
a que estan expuestos los trabajadores tales como: estética y dinamica de los
O6rganos sensoriales.

Riesgos biolégicos: Estan dados por los factores biolégicos propios de las

plantas, animales o microorganismos patégenos sobre el hombre.

Desarrollo.

Las personas que trabajan en las diferentes areas o locales del CNCI
sometidos a diferentes riesgos asi como los trabajadores que realizan labores
productivas en prestacion de servicios en otras entidades, requieren para el
logro de condiciones seguras de trabajo de la implantacion y buen desempefio
de la Gestion de Riesgos.

En el CNCI se crearan comisiones de trabajo en las distintas areas las cuales
estardn presididas por el jefe directo del &rea e integradas ademdas por
trabajadores de elevada experiencia, un representante de la organizacion
sindical y otras personas que se considere necesario.

Las comisiones seran seminariadas con antelacion a la realizacion del trabajo
en los requerimientos para el desarrollo de esta tarea, de acuerdo a la
Resoluciéon No. 31/2002 del MTSS.
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La identificacion, evaluacidn y el control de los riesgos es una tarea
sistemética, la cual debe actualizarse en los casos siguientes:

Cuando se realicen nuevas inversiones 0 remodelaciones
(modificaciones en los equipos, materias primas, procesos tecnoldgicos, etc.).

Antes de la incorporacion de trabajadores con necesidades
especiales.

Cuando se observen pérdidas en la eficiencia de las medidas de

control implantadas.

Cuando la vigilancia médica y ambiental detecte deterioros de los

niveles de salud de los trabajadores y del ambiente laboral.

Cuando se implanten nuevas normativas o legislaciones en materia

de Proteccion, Seguridad e Higiene del Trabajo.

Cuando se efectien cambios en las condiciones de trabajo; que

originen o puedan originar nuevos factores de riesgos.

Cuando los resultados de las inspecciones realizadas en la entidad

laboral lo indiquen.

Para dar inicio a la identificacién, evaluacion y el control de los factores de
riesgo es necesario contar de antemano con la informacion siguiente:

Analisis detallado de los flujos de procesos y actividades que se
desarrollan, la organizacion del trabajo, materias primas utilizadas etc.

Relacion de areas y puestos de trabajo, incluyendo areas externas
(almacenes, talleres de mantenimiento, etc.)

Servicios y vigilancia de la salud de los trabajadores.

Equipos de proteccion personal y proteccion contra incendios.

Trabajo con las comisiones de Proteccion e Higiene del Trabajo, el
Movimiento de Areas Protegidas.
El procedimiento de identificacion, evaluacion y control de los riesgos consta de
las siguientes etapas:
Identificaciéon de los factores de riesgos y los riesgos que pueden dar origen a
la ocurrencia de accidentes, incendios, averias, etc. apoyandose en toda la
informacion recogida en las areas de trabajo.
Valoracion de los riesgos mediante la cuantificacion de las probabilidades de
ocurrencia, la frecuencia de exposicion y la magnitud de las consecuencias
(Método de Richard Picker).Ver GS 01 A3.

Elaboracién del Plan de Medidas para controlar y mantener los riesgos en



niveles aceptables.

Elaboracién del Mapa de Riesgos de cada Taller o area de trabajo, En cada
area se elaborara un plano de la misma con la identificacion haciendo uso de la
simbologia adoptada de los principales riesgos que existen en ella.

Al concluir el andlisis se realizard en cada area, taller, brigada, etc. una
reunion con los trabajadores donde se les informe los resultados de la
Evaluaciébn de Riesgos, las acciones acordadas y la necesidad de su
participacioén para optimizar los resultados, asi como, la inclusion del Programa

de Prevencion en los Convenios Colectivos de trabajo.
Registros:

Constituyen registro el GS 01.A1 “Programa de Medidas de Prevencion” se
guardara en el area de Seguridad Industrial por tres afios si no es necesario
actualizarlo antes, en el area correspondiente

Referencias:

Ley No. 13/1977.Ley de Proteccion e Higiene del Trabajo

Decreto Ley No. 101/1982. Reglamento General de la Proteccion e Higiene
del Trabajo.

NC-18000/2005 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo—Vocabulario

NC-18001/2005 Seguridad y salud en el trabajo-Sistemas de Gestion de la
Seguridad y la Salud en el Trabajo- Requisitos.

MTSS. Resolucién 39/2007. Bases Generales de la Seguridad y Salud en el
Trabajo.

MTSS. Resolucién 31/2002. Procedimientos practicos para la identificacion,
evaluacion y control de los factores de riesgos en el trabajo, en nuestras
entidades.

MTSS. Resolucion 32/2001. Reglamento para la organizacion del registro y
aprobacion de los equipos de proteccion personal.

MTSS Resolucién 50/2008. Metodologia para el calculo de las necesidades de
los equipos de proteccidn personal y colectiva, de los presupuestos requeridos

y del control de su ejecucion.



GS 01 Al Programa de Medidas de Prevencion.

Principales
peligros

Efectos
(Por Qué)

Medidas
(Qué)

Forma de
proceder

(Como)

Plazo de
ejecucion
(Cuando)

Responsable

(Quién)

Actividad(es) a
ejecutar la
medida.(Donde)




MIINIEAS A
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Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Procedimiento de Gestiéon de
incidentes y accidente

Cddigo: GS 03 Revision: 00

Anexo No 19 Procedimiento de Gestidn de incidentes y accidente
Objetivo.

e Describir las etapas a seguir para darle tratamiento adecuado a los

accidentes del trabajo que pudieran ocurrir en el CNCI.
Alcance.
e Este procedimiento se aplica en todas las areas del CNCI.
Siglas y/o definiciones.

e SSO: Seguridad y Salud Ocupacional.

e MINBAS: Ministerio de la Industria Bésica.

e STQME: Sindicato de Trabajadores Quimico Minero Energético.

e MININT: Ministerio del Interior

e Accidente de trabajo: Hecho imprevisto y no deseado, relacionado
causalmente con la actividad laboral y que produce lesiones al
trabajador que le impida su asistencia al trabajo por una jornada o turno
completo, o su muerte. Sus cuatro elementos se encuentra explicado en
el procedimiento para investigar accidentes del CETSS en sus objetivos.

¢ Incidente: Sucesos que interrumpen o dificultan el desarrollo normal del
trabajo sin que provoque dafios, lesiones o pérdidas materiales a
terceros.

e Averia: Es el deterioro, rotura o detencién en el funcionamiento de un
medio de trabajo, provocado por la accion subita de factores internos o
externos, que interrumpen temporalmente el proceso productivo,
ocasionando pérdidas materiales, afectaciones en la produccién y los
servicios y que pueden provocar dafios a las personas.

e Accidentes equiparado se consideran aquellos que sufre el trabajador en
los casos siguientes:

e Durante el trayecto normal o habitual de la ida al trabajo y regreso del



mismo.

En el trabajo voluntario promovido por la organizacién sindical.

Salvando vidas humanas o defendiendo la propiedad y el orden legal
socialista.

Desempeiiando funciones de la Defensa Civil.

Durante las movilizaciones para cumplir tareas de Instruccion Militar.
Todos los accidentes de trabajo ocurridos a cualquier trabajador de

cualquier area deben ser investigados.

Desarrollo.

N N NN

NSERNEENEEN

Ante la ocurrencia de un accidente del trabajo se procede de la siguiente
forma:

El Jefe inmediato del lesionado preservar4d el area de ocurrencia del
accidente, siempre que al permanecer esa condicion no conlleve a mantener o
crear una condicion insegura o al empeoramiento de una situacion de
emergencia y comunicara de inmediato (en el término de las 24 horas de
ocurrido el accidente) por cualquier via a su Jefe superior y al Grupo de
Seguridad Industrial lo ocurrido ver anexo GS 02 Al

Al Técnico Seguridad Industrial se le enviard ademas una notificacion por
escrito de acuerdo al Capitulo V M.D.O.P. en el transcurso de las 48 horas de
ocurrido el mismo.

Para la investigacién de los accidentes del trabajo con lesiones fatales,
graves o multiples lesiones se crea una Comision Investigadora, compuesta
por:

Un representante de la Direccién de la empresa.

El técnico SSO

Un técnico o Especialista que se requiera.

Un representante del Bur6 Sindical.

Para los casos en que se produzcan lesiones leves la Comision estard
integrada por:

El Jefe del Departamento o Taller donde ocurri6 el accidente.

Un técnico de Seguridad Industrial.

Un representante de la Seccion Sindical del area donde ocurrio el accidente.
Técnicos o Especialistas necesarios para el esclarecimiento del mismo.

De ocurrir lesiones fatales, la Direccion del CNCI informara por cualquier via y
de forma inmediata a:

Despacho de Produccion del MINBAS.
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Direccion Técnica del MINBAS.

Delegacion Territorial de Inspeccién del CETSS.

Comité Provincial del STQME.

Delegacion Territorial MININT.

Una vez investigado y analizado el accidente, la Comision propondra a la
Direccion del CNCI las medidas disciplinarias que se consideren.

Para los casos en que se produzcan lesiones leves la Comision estard
integrada por:

El Jefe del Departamento o Taller donde ocurrio el accidente.

El técnico de Seguridad Industrial.

Un representante de la Seccion Sindical del area donde ocurrié el accidente.
Técnicos o Especialistas necesarios para el esclarecimiento del mismo.

De ocurrir lesiones fatales, la Direccién del CNCI informara por cualquier via y
de forma inmediata a:

Despacho de Produccion del MINBAS.

Direccion Técnica MINBAS.

Delegacion Territorial de Inspeccién del CETSS.

Comité Provincial del STQME.

Delegacion Territorial MININT.

Una vez investigado y analizado el accidente, la Comision propondra a la
Direccion del CNCI las medidas disciplinarias que se consideren deban
imponerse a los responsables del accidente, sin perjuicio de la
responsabilidad civil o penal en que los mismos hayan incurrido en caso que

proceda.

e En el caso que ocurra un accidente de trabajo o equiparado como tal

durante la prestacion de servicio en otra entidad, o alguna movilizacion para
realizar trabajos fuera de la empresa, debe ser investigado por la empresa en
gue ocurra dicho accidente, en este caso el jefe designado por la direccién
para estar al frente de dichos trabajos debe:

Informar del accidente a la direccion de la entidad donde se encuentra en
prestacion de servicio y ejecutar la metddica establecida en dicha entidad
para la investigacion del mismo.

Informar al técnico seguridad industrial del CNCI del accidente y de las
gestiones realizadas.

Entregar, una vez formalizados, los documentos de investigacion del

accidente en la entidad en que ocurrio, a la Direccion de Recursos Humano del



CNCI, para proceder a realizar el andlisis de las medidas disciplinarias a
imponer asi como los trdmites pertinentes en el area de personal.
En todos los casos en que ocurra un accidente de trabajo durante la prestacion
de servicios fuera del CNCI, una representacion de Seguridad Industrial
participard en la investigacion del mismo.
Todos los accidentes laborales que ocurran en la entidad que provoquen una
disminucion permanente (total o parcial) o una incapacidad total temporal que
conlleven a pérdidas de una jornada o turno de trabajo completo, se recogeran
en las estadisticas de accidentalidad, la que se hara en correspondencia con lo
que se establece por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.
Trimestralmente se analizara en el CNCI la situacion que presenta la
accidentalidad segun informacion estadistica de la Direccion de Recursos
Humanos, y se tomaran las medidas necesarias cuando existan desvios o
tendencias negativas con respecto a la planificada y/o a la obtenida en iguales
periodos anteriores.
Los indicadores que se tomardn en cuenta para medir la accidentalidad laboral
son los siguientes:

Indicaciones para la elaboracion del procedimiento para la gestion de
accidentes e incidentes en la industria:

Titulo indicadores para medir accidentalidad

Cuando un trabajador se accidente o sufra de alguna dolencia provocada por la
situacion de trabajo, debera reportarlo al Jefe inmediato (Jefe Brigada, Taller,
etc.) y dirigirse inmediatamente al Centro asistencial mas cercano.
El jefe directo del accidentado llenara el modelo indicado en el Anexo GS 03 A
1 el que se hara en duplicado, quedandose con el original y le entregara la
copia al Técnico de Seguridad Industrial.
En el caso de incidente también se llenara el reporte y de acuerdo a la
envergadura del mismo se iniciara o no la investigacion de sus causas.
En las estadisticas de accidentalidad se reflejan sélo los accidentes con
lesiones incapacitantes.
Para la valoracion del CNCI, de la eficiencia del sistema de seguridad
establecido en la misma, es recomendable llevar internamente las estadisticas
de los accidentes sin pérdidas de tiempo.
La estructura del informe de los accidentes es la que establece la Resoluciéon
19 del 2003 del MTSS ver anexo GS 03 A2



e La técnica de andlisis a emplear es el diagrama causa efecto o espina de
pescado explicado en el procedimiento para investigacion de accidentes de
trabajo del MTSS autores Rafael Espinosa, Maria Marrero y Beatriz Aguero
anexo GS 03 AS.

Registros:

e GS 02 Al Informe previo del jefe inmediato del trabajador
e GS02A2 Losanexos 1, 2, 3, 4,5y 6 de la Resolucién 19/2003 del M.T.S.S.
e GS 02A3 Técnicas para investigacion de accidentes de trabajo del MTSS

(Colectivo de autores).

Referencias:

e Resolucion 19/2003 del M.T.S.S.
e Procedimiento para investigacion de accidentes de trabajo del MTSS autores
Rafael Espinosa, Maria Marrero y Beatriz Aguero.

e Capitulo V del M.D.O.P del MINBAS

GS 03 Al Informe inicial del lesionado

Nombre y apellidos:

Fecha en que ocurrio el hecho:

Hora:

e Area que informa:

o Fecha en que se informa:
Relato del accidente:

Nombre y apellido del jefe que informa:

GS 03 A2 ESTRUCTURA DEL INFORME DE ACCIDENTE

DATOS INTRODUCTORIAS

e Accidente No

e Fecha del accidente

e Tipo de accidente (mortal, multiple, otro)

¢ Nombre del Centro de Trabajo donde ocurrié el accidente

e Organismo a que pertenece

e Direccion del Centro de Trabajo

e Municipio

e Provincia

e Fecha de la investigacion (inicio y terminacién)

e Identificacion de los investigadores (nombres y apellidos. cargos, nivel de

formacion profesional)



DATOS DEL TRABAJADOR

Nombre y Apellidos del trabajador lesionado

Sexo

Edad

Nivel educacional (primaria, secundaria, técnico profesional, universitaria)
Vinculo Laboral con la entidad

Cargo

Categoria Ocupacional (obrero, técnico, administrativo, servicios)
Tiempo en el puesto de trabajo

Veces que se ha accidentado con anterioridad

DATOS DEL ACCIDENTE

Puesto de trabajo o lugar donde ocurrié

Hora del dia y turno en el caso que exista mas de uno

Tiempo que llevaba trabajando en el dia del accidente

Definir si era su tarea habitual

Descripcion del accidente. Se detallara lo mas exhaustivo posible la situacion
en que ocurrio el hecho, utilizando para este fin sobre todo las técnicas de la
observacién y la entrevista, aunque pueden utilizarse otras que se estimen
necesarias.

Forma del accidente (Ver Anexo 2)

Agente del accidente (Ver Anexo 3

Parte del agente

CONSECUENCIAS

Naturaleza de la lesién (Ver Anexo 4)

Parte del Cuerpo lesionada (Ver Anexo 5)

4.3 Tipo de invalidez (Parcial temporal, Parcial Permanente, Total temporal,
Total permanente)

4.4 Costo, cuando sea posible su evaluacion.

ANALISIS Y DETERMINACION DE LAS CAUSAS

Existen una variedad de técnicas disponibles para la investigacion y andlisis de
las causas de los accidentes. Algunas son mas complicadas que otras y la
eleccion de un método en particular dependeran del alcance de la
investigacion. Puede aplicarse cualquiera de los métodos conocidos para este

fin, siempre considerando el principio de la multicausalidad.



e En el analisis deben quedar descritas las causas técnicas, organizativas y de
comportamiento que participaron en la generacion del accidente y definida a

juicio de los investigadores cual es la causa raiz o fundamental.
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

e En esta parte deben quedar bien definidas las acciones correctoras a ejecutar
para eliminar o minimizar el riesgo a que se produzcan otros hechos similares

en el futuro.

INFORMACION COMPLEMENTARIA.

e Croquis, fotos, entrevistas, declaraciones de testigos, resultados de pruebas de
laboratorio, otras que consideren beneficien la aclaracion de los hechos.

e Nota: Cuando del accidente resultan lesionados més de un trabajador se
elabora un solo informe pero se agregan los datos correspondientes a cada

uno de los trabajadores.
ANEXO 2
CLASIFICACION DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SEGUN LA FORMA
1- Caidas de personas.
2- Caidas de objetos.

3- Pisadas sobre, choques contra, cortes, golpes por objetos, exceptuando caidas de

objetos.

4- Atrapado por un objeto o entre objetos.

5- Esfuerzos excesivos 0 movimientos violentos.

6- Exposicion a, o contacto con, temperaturas extremas.

7- Exposicién a, o contacto con, la corriente eléctrica.

8- Exposicion a, o contacto con, sustancias nocivas o radiaciones.

a) Inhalacion (Vias Respiratorias), ingestion (Vias Digestivas), contacto (Via Cutanea)

de sustancias nocivas o toxicas.
b) Exposicién a radiaciones ionizantes.
c) Exposicion a otras radiaciones.

9- Otros (Todos los que no estan incluidos en los grupos anteriores)



ANEXO 3

CLASIFICACION DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SEGUN
EL AGENTE MATERIAL

1- M4quinas

1.1. Generadores de energia, excepto motores eléctricos.
1.2. Sistemas de Transmision

1.3. M4quinas para trabajar metales

1.4. Maquinas para trabajar madera y otras materias similares
1.5. Maquinaria Agricola

1.6. Maquinas para el trabajo en minas

1.7. Maquinas para el trabajo en la construccién

1.8. Otras

2- Medios de transporte y de elevacion o izaje

2.1. Aparatos de elevacién o izaje

2.2. Medios de transporte ferroviario

2.3. Medios de transporte automotor, excepto los ferroviarios
2.4. Medios de transporte aéreo

2.5. Medios de transporte fluvial o maritimo

2.6. Otros medios

3- Aparatos, equipos y herramientas

3.1. Recipientes a presion

3.2. Equipos de calentamiento no eléctricos

3.3. Equipos de corte y soldadura

3.4. Instalaciones frigorificas

3.5. Instalaciones eléctricas, incluidos los motores eléctricos y excluyendo las

herramientas eléctricas manuales
3.6. Herramientas eléctricas manuales

3.7. Herramientas manuales excluyendo las eléctricas, implementos y utensilios



3.8. Superficies de trabajo

3.9. Escaleras de mano, rampas moviles, andamios y plataformas
3.10. Otros aparatos, equipos y herramientas

4- Materiales, sustancias y radiaciones.

4.1. Explosivos

4.2. Polvos, gases, liquidos y productos quimicos, exceptuando los explosivos.
4.3. Fragmentos y particulas volantes

4.4. Radiaciones

4.5. Otros materiales y sustancias.

5- Ambiente del Trabajo

5.1. En el exterior

5.2. En el interior

5.3. Subterraneo

6- Otros agentes

7- No determinado

Nota: Es posible que en un accidente se encuentren mas de un agente de la
clasificacion en los que pueda clasificarse el hecho, en estos casos se incluird en
aquél apartado que se considere mas importante por el investigador para aclarar el

hecho y las acciones a tomar.

ANEXO 4

CLASIFICACION DE LOS ACCIDENTES SEGUN NATURALEZA DE LA LESION
1- Fracturas

2- Luxaciones

3- Torceduras y esguinces

4- Conmociones y lesiones internas

5- Amputaciones y enucleaciones

6- Otras heridas

7- Lesiones superficiales

8- Contusiones y aplastamientos



9- Quemaduras
10- Intoxicaciones agudas

11- Efectos de la exposicion a condiciones ambientales (frio, calor, radiaciones,

presion atmosférica, rayos, otros.)

12- Asfixias

13- Efectos de la electricidad

14- Efectos de las radiaciones

15- Lesiones multiples de naturaleza diversa
16- Otras lesiones

Nota: Es posible que un accidente se pueda clasificar por mas de un aspecto, en estos
casos se clasificara por el aspecto predominante, o sea el mas especifico. Esta

clasificacién debe ser realizada por el médico.
ANEXO 5

CLASIFICACION DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO SEGUN
LA PARTE DEL CUERPO LESIONADA

1- Cabeza

2- Ojos

3- Cuello

4- Tronco

5- Miembro superior

6- Manos

7- Miembro inferior

8- Pie

9- Ubicaciones mudltiples (cuando las lesiones se determinan en mas de uno de los

aspectos mencionados anteriormente)

10- Lesiones Generales (cuando el efecto es en aparatos o sistemas; respiratorio,

circulatorio, digestivo, nervioso)
11- Ubicacién no precisada

Nota: Esta clasificacién debe ser realizada por el médico.



Anexo GS 02 A3 Técnicas para investigacion de accidentes de trabajo del MTSS

(Colectivo de autores).
ENFOQUE MULTICAUSAL.

El enfoque multicausal debe constituir un aspecto esencial al abordar la

investigacion y andlisis del accidente del trabajo.

El accidente del trabajo estd4 determinado por una secuencia de interaccion de

causas y efectos que atendiendo a su origen y caracter, pueden clasificarse como:
- Causas técnicas

- Causas organizativas

- Causas de la conducta del hombre

Para mayor claridad, se explica a continuacion cada una de las causas.

CAUSAS FUNDAMENTALES

Una vez determinadas las diferentes causas que de una manera u otra han tenido
posible participacion en el accidente, podemos seleccionar dentro de ellas las
denominadas causas fundamentales que son aquellas que con su control y
eliminacion pueden evitar de forma total, o con elevada probabilidad, la ocurrencia
de nuevos accidentes donde concurran situaciones similares y a la vez resulten

accesibles a la accién preventiva.

Las acciones preventivas principales surgidas como resultado de la investigacion
deberan estar dirigidas a controlar y eliminar las causas fundamentales para evitar

su reiteraciéon en la ocurrencia de otros accidentes similares.
CAUSAS TECNICAS:

Estan determinadas fundamentalmente por las condiciones riesgosas o nocivas de los
medios, objetos, procesos, actividades y puestos de trabajo, as! como de los

materiales, instalaciones y ambiente laboral.

Estas condiciones pueden ser de carécter natural, donde la exposicién al riesgo
es inherente a la actividad realizada (ejemplo, trabajos en altura, utilizacién de
productos de accion corrosiva) o ser consecuencia de deficiencias de concepcion,

disefio, construccion o mantenimiento asi como del desgaste o envejecimiento.

En términos generales podemos referirnos entre las causas técnicas a las

siguientes:

- Partes moviles de maquina y equipos sin 0 impropiamente resguardadas.



- Falta, desactivacién o mal funcionamiento de dispositivos de blogueo o limitacion

de movimiento.

- Fallas materiales asociadas al envejecimiento, desgaste, corrosion o

sobrecarga.

- Instrumentos, herramientas o superficies cortantes, punzantes o abrasivas

incorrectamente protegidos.

- Objetos o particulas que se desprenden, caen, ruedan, deslizan, vuelcan

incontroladamente.

- Insuficiente seguridad de la superficie de trabajo y otros factores que conducen a

caida al mismo o a otro nivel.
- Falta o inadecuada proteccién contra el contacto eléctrico.

- Exposicion a objetos, piezas, medios 0 sustancias o medios extremadamente

calientes o frios.
- Sustancias inflamables o que producen explosiones.

- Ingestion, inhalacion o contacto en sustancias venenosas, toxicas, irritantes,

corrosivas o de efectos similares.
- Exposicion a radiaciones por encima de los niveles establecidos.
- Agresion de animales vivos.

- Otras causas de riesgo relativas a la insuficiente iluminaciéon, exceso de ruido,

condiciones micros climaticos adversos, etc.
CAUSAS ORGANIZATIVAS:

Las causas organizativas en estrecha relacion con las causas técnicas de los
medios de trabajo y con los de la conducta del hombre, abarcan deficiencias
asociadas a la organizacion de la produccidon vy los servicios, la organizacion del

trabajo y otros aspectos relativos a la esfera de los recursos humanos.
Incluye entre otros los aspectos siguientes:

- No observancia o tratamiento incorrecto de los requisitos de seguridad durante
las etapas de disefio, proyeccion, construccion, montaje o adquisicion de

equipos, tecnologias o instalaciones.
- Proceso de trabajo mal concebido u organizado.

- Forma incorrecta de almacenamiento.



- Insuficiencia o falta de mantenimiento y reparacion.
- Deficiencias de la organizacién del trabajo. Alteraciones del régimen de trabajo.

- Incumplimiento o cumplimiento insuficiente de la responsabilidad de los

dirigentes, jefes directos y técnicos.
- Falta de supervision, regulacién o control.

- Deficiencias de la instruccion y adiestramiento sobre Proteccion e Higiene

del Trabajo de los dirigentes, jefes directosy trabajadores.

- Inadecuada seleccion del personal.

- Falta de sefializacion y comunicacion.

- Falta de orden y limpieza.

- Deficiente organizacion de la circulacion interior.

- Falta o uso inadecuado de los medios de proteccion individual.
CAUSAS DE LA CONDUCTA DEL HOMBRE:

Las causas de la conducta del hombre estan asociadas a fallas u omisiones del
trabajador que propician la ocurrencia de accidentes. Entre estas causas

tenemos:

- Problemas de actitud: Comprende los actos inseguros de los trabajadores
lesionados o de otras personas cuando se incumplen o violan las practicas, habitos y
normas de conducta conocidos y aceptados cominmente como seguros. - Falta de
conocimientos y habilidades: Cuando los trabajadores no tienen la preparacion
suficiente para la actividad que realizan; no conocen o no estan familiarizados con

las medidas de seguridad.

- Falta de aptitud: Los trabajadores no poseen las cualidades fisicas y/o mentales

requeridas para la ocupacion que desempenfan.

- Situaciones de fatiga, carga mental y estado emocional en el momento del

accidente.

Las causas de la conducta del hombre estan muy relacionadas con las causas
organizativas, como son las relativas a deficiencias en la capacitacion, el
adiestramiento, la seleccion de personal, la realizacién de los chequeos médicos, la

divulgacion y otros.

Las causas asociadas a la conducta del hombre son dificiles de prevenir y no basta

las regulaciones y normas de comportamiento, es necesario educar, lograr el apoyo



del colectivo y desarrollar una disciplina consciente acorde a los fines de la

prevencion de accidentes y la proteccion e higiene del trabajo en general.
DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

El diagrama causa - efecto es la técnica que analiza la secuencia de causas Yy efectos
de un fenbmeno dado. A partir del efecto tope (en este caso el accidente) se
determinan las causas inmediatas y éstas a su vez se descomponen en subcausas
y asi sucesivamente, hasta relacionar todos los factores causales, técnicos,

organizativos y humanos que intervienen en el accidente.

Este método llamado también "Espina de Pescado" por la forma de la figura con que

se representa graficamente, sigue la siguiente logica de andlisis.

Los hechos de incendios, accidentes, enfermedades, averias, explosiones, etc., se
producen por un encadenamiento de fenbmenos que tienen asociados causas y a su
vez efectos que pueden incidir y originar otras causas y efectos. Teniendo en cuenta la
forma en que se suceden estos, es posible investigar y descubrir los factores que

le dieron origen.

La técnica consiste en la representacion grafica de las causas generales que
pueden provocar el efecto que podemos identificar como operacion no deseada,
lesion (en caso de accidente), etc. A su vez, estas causas se subdividen en
subcausas y asi sucesivamente hasta agotar todos los factores que inciden en el

suceso analizado.

ARBOL DE FALLOS.

El arbol de fallos es una técnica ampliamente difundida en el andlisis de sistemas
de seguridad y nos permite representar de forma sistematica toda la légica de las

causas que condicionaron el desencadenamiento del accidente.

Mediante el arbol de fallos descomponemos el accidente en los diferentes fallos
(causales técnicas, organizativas y de la conducta), que lo condicionaron hasta

encontrar las causas o los motivos basicos de su génesis.

Es un proceso de encadenamiento hacia atrds donde a partir del suceso tope, en
este caso el accidente, se determinaran un primer nivel de fallos o factores causales

gue solos 0 en combinacién determinaron la ocurrencia del hecho.

El proximo paso es determinar todos los posibles fallos o causales que dieron
lugar a las causas del primer nivel y sucesivamente hasta arribar a las causas

elementales o basicas presentes en la actividad laboral.
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Anexo No 20 Procedimiento Gestion de Cambios y Seguridad en el disefio de

nuevas instalaciones.
Objetivo.

e Establecer la metodologia para la realizacion de proyectos de mejoras de la
seguridad y salud en el trabajo, definiendo sus objetivos en cada funcién y nivel
pertinente dentro de la organizacion y derivando un programa de gestion de la

seguridad y salud en el trabajo.
Alcance.
e Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos.
Definiciones.

Para el propésito de este procedimiento se utilizan las definiciones de los términos

establecidos en las normas cubanas:
NC-1SO 9000/2008 Sistemas de gestion de la calidad—Fundamentos y vocabulario

NC 18000/2005 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de seguridad y

salud en el trabajo—Vocabulario
NC 3000/2007 Sistema de gestion integrada de capital humano—Vocabulario
Y se definen los términos siguientes:

¢ Objetos tecnoldgicos: aquellos que tienen relacion con la disponibilidad de la
planta para cumplir con la produccién de energia eléctrica o durante las

paradas para el mantenimiento.

e Objetos no tecnoldgicos: el resto de las instalaciones que no tienen

incidencia en la disponibilidad de la planta.



e Planos de “As Built”: planos que contengan todos los elementos tal como se

construyo.

e Pre-arranque: es la puesta en marcha de los equipos o instalaciones después

de una modernizacion, reparaciones capitales y/o interrupciones prolongadas.

e Paradas prolongadas: es la inactividad de un equipo fundamental por un

periodo de una semana o0 mas como reserva tecnolégica.
Desarrollo.

e Para garantizar la adecuada explotacion de equipos y sistemas es
imprescindible la ejecucion de mantenimientos 0 reparaciones capitales a
equipos fundamentales. Estos generalmente requieren de paradas prolongadas
que obligan la ejecucion de las inspecciones de Pre arranque antes de la
puesta en explotacion de los mismos. Esta inspeccion también se les realiza a
equipos gue estén fuera de operacidn por tiempo prolongado.

e Se considera que una modificacién origina situaciones que afecta a la
Seguridad cuando:

v' La probabilidad de ocurrencia de un accidente o averia, o las consecuencias
del mismo, originado por el mal funcionamiento de equipos, supera a
cualquiera de las posibilidades de ocurrencias de tales eventos no deseados
evaluados en la Etapa de Disefio de la Entidad o en los Estudios de Riesgos y
Fiabilidad postulados;

v Si se origina la posibilidad de ocurrencia de fallo, averias o accidentes
diferentes a los evaluados en la Etapa de Disefio de la Entidad o en los
Estudios de Riesgos y Fiabilidad postulados;

v' Si se reduce el margen de seguridad de acuerdo a las bases técnicas de
especificaciones del equipamiento y la tecnologia de explotacion de la
instalacion;

v' La gestion de las modificaciones, modernizaciones, rehabilitaciones, todo tipo
de cambio y su introduccién en la documentacién de proyecto para la
realizacion de dichas variaciones, es una actividad realizada por el Proyectista
Principal (representante de la Ingenieria Bésica), asi como por los encargados
de realizar la Ingenieria de Detalle.

v'Las modificaciones a los planos de disefio, entregados a ejecucion, pueden ser
causadas por la necesidad de introducir mejoras a la Entidad o debido a

errores de ejecucion que requieran cambios para su eliminacion.



Para los objetos tecnoldgicos las solicitudes de cambios y modificaciones,
seran elaborados los planos “As built”, asi como la documentacion tecnoldgica
de explotacién u otras recomendaciones técnicas de operacion y seguridad que
sirvan de apoyo para la explotacion comercial fiable del objeto sujeto a
cambios.

Durante la etapa de solucién de disefios seran incluidas las modificaciones
requeridas respecto del Sistema de Gestion de Seguridad vigente, a partir de
los procesos de gestion de riesgos para la identificacion y evaluaciéon de estos.
Ver Procedimiento GS 01 Gestion de riesgo.

En el proceso de reevaluacion de la Gestibn de Seguridad se revisaran los
Sistemas de Prevencion y Mitigacion de Averias y Accidentes de cualquier tipo.
Todas las propuestas de modificacidbn serdn entregadas al Especialista de
Seguridad y Salud en el Trabajo de la Entidad, para su evaluacion y propuestas
de ajuste de los Sistemas de Prevencion y Mitigacion de Averias y Accidentes.
Los Sistemas de Prevencion y Mitigacion de Accidentes sujetos a
modificaciones, por cualquier tipo de variacion tecnologica de la Entidad, seran
debidamente certificados por el Grupo de SST del CNCI

Al término de la accién de cambio o modificacion, se realizard una inspeccion
general, con el objetivo de determinar si la instalacion esta lista para el
arranque.

Para realizar esta inspeccion, la maxima autoridad técnica de la Organizacién
crea una Comisién y designa a un presidente.

Esta Comision estar4 integrada por especialistas pertenecientes a las
actividades de Mantenimiento, Grupo Técnico, Medio Ambiente, Seguridad y
Salud, tecndlogos de procesos, Capacitacion y otros que se estimen
pertinentes. El nimero total de integrantes es impar.

Los elementos que forman el sistema de Revision Pre — Arranque son:
Finalizacién de los trabajos: La comisiébn comprueba que los trabajos han
sido ejecutados de acuerdo a lo indicado en los planos, diagramas y
especificaciones, en los volumenes previstos y de acuerdo a las normas
establecidas para los distintos casos.

Inspeccion de Seguridad: La comision comprueba la seguridad de la
instalacion. Se verifican los sistemas de seguridad, sefializacion, proteccion y
bloqueo en cuanto a si los mismos fueron modificados, reubicados, ampliados,
instalados o cambiada su calibracién segun lo aprobado en el proyecto, y si

estan disponibles.



El especialista de instrumentacion: en coordinacién con el Tecndlogo de
Proceso, revisa la existencia de los medios de medicién y control que requiere
el proceso o equipo y la actualizacion de la revision y la certificacion de éstos.
El especialista de mantenimiento revisa la aceptacion del estado de los equipos
y sistemas incluyendo los dispositivos de seguridad, las certificaciones de
inspecciones a soldaduras, materiales, estado de la corrosion vy
mantenimientos asi como las pruebas de hermeticidad, hidrdulica, neumatica y
de vapor.

El especialista de Medio Ambiente verifica el cumplimiento de todos los
requerimientos establecidos en esa actividad.

El tecndlogo comprueba lo planificado para el cumplimiento de la tecnologia y
el aseguramiento de la calidad.

Inspeccidn a la documentacion: Para los casos de modificaciones la
comision revisa las modificaciones a la documentacion.

Para los casos de mantenimientos capitales se verifica ademas, que toda la
documentacién de registros de los trabajos ejecutados estd concluida y
corresponde con lo ejecutado.

La Comision comprueba la capacitacion del personal que explotara la
instalacion.

Los especialistas designados elaboran un acta donde certifican el resultado de
la revision correspondiente a su especialidad, a través del Modelo Acta de
Revision por Especialidad de las condiciones para la arrancada, que se
muestra en el ANEXO GS 03.A1y lo entregan al Presidente de la Comision, en
un plazo no mayor de 72 horas después de concluida la revision.

El Presidente analiza los documentos recibidos, y si lo considera necesario,
convoca a los miembros a una reunion para debatir los resultados.

Con todos los elementos necesarios, el Presidente de la Comisién y la méxima
autoridad técnica firman el Modelo Certificacién de arranque, que se muestra
en el ANEXO GS 03.A2, como constancia de que se ha cumplido este
procedimiento.

De existir alguna No Conformidad en el proceso de revision Pre — Arranque, la
maxima autoridad técnica evaluara y decidira los pasos a seguir.

La decision de arrancar con una No conformidad, debera estar avalada por
escrito con su firma, segun el Modelo Decisibn de arrancar con No
conformidad, que se muestra en el ANEXO GS 03.A3.



Registros:

Registro GS 03.A1 Acta de Revision por Especialidad de las condiciones para
la arrancada: se archiva una copia en el expediente pre-arranque y el original
en las carpetas de los equipos.

Registro GS 03.A2 Certificacion de arranque: se archiva una copia en el

expediente pre-arranque y el original en las carpetas de los equipos.

El registr6 GS 03.A3 Decisiéon de arrancar con No conformidad: se archiva una
copia en el expediente pre-arranque y el original en las carpetas de los

equipos.

Referencias:

Ley No. 13/1977.Ley de Proteccion e Higiene del Trabajo

D-L No. 101/1982. Reglamento General de la Proteccién e Higiene del
Trabajo.

NC 18000/2005 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo—Vocabulario

NC 18001/2005 Seguridad y salud en el trabajo—Sistemas de Gestién de la
Seguridad y la Salud en el Trabajo—Requisitos.

MTSS Resolucién 39/2007. Bases Generales de la Seguridad y Salud en el
Trabajo.

MTSS. Resolucion 31/2002. Procedimientos practicos para la identificacion,
evaluacion y control de los factores de riesgos en el trabajo, en nuestras
entidades.

CITMA. Resolucién 132/2009 del CITME. Evaluacion del Impacto Ambiental.
MINBAS. Manual para la Organizacion y Direccion Técnica de la Produccion.
Capitulo 5.

MINBAS. Procedimiento PDT ST 04 Organizacion de la revision de seguridad
pre-arranque.

CETSS Resolucion 3709-84: Metodologia, referida a la informacién que debe
presentar el Inversionista al Comité Estatal de Trabajo y Seguridad Social para
el cumplimiento de la evaluacién a su cargo, que se anexa a la presente como

parte integrante de la misma.



GS 04 Al Acta de Revision por Especialidad de las condiciones para la

arrancada: se archiva una copia en el expediente pre-arranque y el original en

las carpetas de los equipos.

Acta de Revisién por Especialidad de las condiciones para la arrancada.

Pre-arranque de:

Localizada en:

Especialidad:
Aspectos revisados Conformidad
Si No
Observaciones
Certificado por:
Nombre y Apellidos Cargo Firma

Y para constancia oficial se extiende la presente a los

de de

dias del mes




GS 04 A2 Certificacion de arranque

Certificacion de arranque
Nombre de la Entidad:
OSDE:

La comisién de Revision Pre - Arranque integrada por:

Nombre y Apellidos Cargo

Realiz6 la Revision Pre-arranque a la instalacion el
dia a la hora y se detectaron las siguientes No
Conformidades:

1-
2-

La comision decidio:

Certifica: Aprueba:

Presidente de la comisién Maxima autoridad
Técnica
No certifica Fecha:

Presidente de la comisién

Fecha para la nueva Revisién Pre-arranque:




GS 04 A3 Decision de arrancar con No conformidad: se archiva una copia en el

expediente pre-arranque y el original en las carpetas de los equipos.

Decision de arrancar con No Conformidad

Nombre de la Entidad:

OSDE: -

La maxima autoridad técnica de esta Organizacion, a pesar de existir No
Conformidades en la revision de la instalacién ,
que se efectuo el dia ala hora , decide arrancar dicha
instalacion por las razones siguientes:

asumiendo todo tipo de responsabilidad

Y para que asi conste, se firma por:

Nombre y apellidos Cargo

Firma Fecha

(Cuio)
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Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Anexo No 21 Procedimiento Higiene laboral y la atencion a la salud ocupacional

Objetivo.

Proteger la salud de los trabajadores, evitar dafios a las instalaciones y el

medio ambiente, mediante:

Las identificaciones de los agentes fisicos (ruido, iluminacién, vibraciones),

ergonémicas, quimicas, bioldgicas, y psicosociales;
La evaluacion de las desviaciones de las normativas y parametros acordados;

El ordenamiento del control del orden, higiene y limpieza, la lucha antivectorial,
control de las aguas, los suelos, los residuales liquidos y sélidos y la

contaminacion ambiental;

La higiene de la nutricién dirigida al control de los requerimientos dietéticos

acorde a las caracteristicas del trabajo.

Establecer los lineamientos para garantizar el Sistema de Control Médico a los

trabajadores.

Clasificar los puestos de trabajo teniendo en cuenta los riesgos de enfermedad

profesional a que esta expuesto el trabajador.

Alcance

Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos del CNCI.

Definiciones.

Para el propésito de este procedimiento se utilizan las definiciones de los términos

establecidos en las normas cubanas:



NC-1SO 9000 Sistemas de gestion de la calidad—Fundamentos y vocabulario

NC 18000 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de seguridad y salud

en el trabajo—Vocabulario
NC 3000 Sistema de gestién integrada de capital humano—\Vocabulario
Y se definen los términos siguientes:

¢ alimentacion: accion de proporcionar o recibir alimentos.

e categoria de trabajo: cada uno de los subconjuntos en que se clasifica el
trabajo de acuerdo con el gasto energético del organismo humano.

e capacidad de trabajo fisico: intensidad méxima de trabajo compatible con un
estado de equilibrio cardiorrespiratorio.

NOTA: se expresa en funcion del consumo méaximo de oxigeno y esta
condicionado por la edad, el sexo y la actitud fisica.

e consumo maximo de oxigeno: volumen méaximo de oxigeno que un individuo
puede consumir durante la realizacion de un trabajo fisico maximo, en un
tiempo de 5 min, respirando a nivel del mar.

e gasto energético: cantidad de energia consumida en la ejecucion de
determinado trabajo.

e hébitos alimentarios: modalidades de eleccién y consumo de los alimentos
por un individuo o un grupo, en respuesta a influencias fisiolégicas,
psicoldgicas, culturales o sociales y que tienen sus raices en ultima instancia,
en las condiciones econOmicas de cada grupo social en una época
histéricamente determinada.

¢ higiene de los alimentos: todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la
cadena alimentaria.

e inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a
que se destinan.

e intoxicacion alimentaria: cuadro clinico generalmente agudo, asociado a la
ingestion de alimentos contaminados y caracterizados fundamentalmente por
trastornos gastrointestinales, neurolégicos o ambos, que se presenta casi
siempre en forma de brotes nocivos, producidas por la ingestion de toxinas,
productos metabdlicos o por sustancias quimicas que se incorporan al alimento
accidental, incidental o intencionalmente en cualquier momento desde su

produccion hasta su consumo



muestra testigo de alimentos: muestra del producto terminado que es sellada
y certificada por las partes interesadas, y que se conserva para la
comprobacion en caso de discrepancia

necesidades nutricionales: cantidad de energia y de nutrientes, basada
habitualmente en promedios, expresada en valores por dia y que satisface las
necesidades relativas al crecimiento y a las funciones normales de los
organismos para los distintos grupos de individuos sanos.

nutricion: conjunto de procesos mediante los que el organismo vivo recoge y
transforma las sustancias solidas y liquidas exteriores que precisa para su
sostenimiento, desarrollo y funcionamiento organico normal, asi como para
producir energia. Ciencia que estudia las reacciones del organismo frente a la
ingestion de alimentos, las variaciones de la dieta y otros factores de caracter
patolégico o general.

requerimientos energéticos: total de energia necesaria para satisfacer las
demandas del metabolismo basal, la termogénesis inducida por los alimentos,
el crecimiento, la reparacion tisular y la actividad fisica.

salud ocupacional: conjunto de actividades multidisciplinarias encaminadas a
la promocién, educacion, prevencién, control, recuperacion y rehabilitacion de
los trabajadores, para protegerlos de los riesgos ocupacionales y ubicarlos en
un ambiente de trabajo de acuerdo con sus condiciones fisiolégicas
(Organizacion .Internacional del Trabajo.)

vectores: integrantes del reino animal, principalmente los artropodos y
roedores que intervienen en la transmision de las enfermedades al hombre.
vigilancia de la salud en el trabajo: control y seguimiento del estado de
salud, individual y colectiva, de los trabajadores con el fin de detectar signos y
sintomas de enfermedades profesionales, otras enfermedades o dafios a la
salud y estilos de vida, conducta o situaciones de riesgo y la toma de medidas
para reducir la probabilidad de enfermedades o alteraciones posteriores de la

salud.

Desarrollo.

v

Higiene Industrial

Identificacion de los agentes fisicos, quimicos, biolégicos, y psicosociales

Se identifican, evalian y controlan los factores de riesgos presentes en el
ambiente de cada puesto de trabajo, potencialmente dafinos a la salud y al

bienestar de los trabajadores.



v' Evaluacion de los factores de riesgos: Se determina el nivel o intensidad de los
factores de riesgo y las desviaciones de las normativas y pardmetros, mediante
la utilizacion de procedimientos y equipos de medicion especificos y en base a
criterios y normas vigentes.

e Control de los factores de riesgos:

v' Se definen las acciones necesarias para la eliminacion o reduccién de los
riesgos hasta niveles considerados como seguros para la salud de los
trabajadores.

v/ Se presta atencion a los efectos nocivos del ruido, las vibraciones, las malas
condiciones de iluminacién, la ventilacion, temperatura y humedad, las
sustancias quimicas peligrosas y nocivas y otros factores adversos. Ademas,
se asegura:

= Buenas condiciones sanitarias.

= Evitar la presencia de vectores.

= Buen estado de limpieza y conservacion.

= Drenajes efectivos.

= Pasillos y lugares de trabajo libres de desperdicios, basuras, herramientas y
otros materiales que puedan provocar golpes, caidas o heridas.

= Patios nivelados y drenados.

= Zanjas, pozos y otras aberturas peligrosas con resguardos adecuados.

= Depositos para desechos o basura limpios, conservados y desinfectados.

= Eliminacién efectiva de residuales sélidos, liquidos y gaseosos

= Aplicacion de las normas cubanas de Medio Ambiente, que se encuentran
vigentes a este fin y otras regulaciones vigentes.

= Dieta alimentaria en funcion del esfuerzo fisico a realizar en el puesto de

trabajo.

NOTA: Ademas de las condiciones técnicas minimas establecidas en el Anexo 2 de la
Resolucion 39/2007-Bases Generales de Seguridad y Salud referente a estos
aspectos, se revisara la legislacion aplicable de Seguridad y Salud en el trabajo, de

acuerdo al listado de requisitos legales establecido en cada entidad.

NOTA: Estos aspectos se analizan y evallan mediante el Levantamiento de
Peligros, segun lo establecido en las Resoluciones 31/2003 y 39 /2007 del MTSS, lo

gue se documenta en el Procedimiento GS 01 Gestion de riesgos.



Control

El control se realiza a partir de las inspecciones que se ejecutan, mediante la
aplicacion del GS 09 Organizacién del Sistema de Inspecciones de Seguridad y
Salud en el Trabajo y la revision por la direccion de las medidas del Programa
de Prevencion.

Higiene de los alimentos

Para garantizar la inocuidad de los alimentos las entidades recolectan las
muestras testigos de todos los alimentos que se confeccionan y ofertan a los
trabajadores y se guardan en refrigeracion durante 48 horas, como minimo.
Estas muestras se conservan en pomos de cristal con tapas, lo mas
herméticamente posible, con una cantidad aproximada de las % partes del
recipiente. Este se rotula con los datos siguientes:

Alimento que contiene.

Fecha.

Nombre y Apellidos de quien recogi6 la muestra.

La firma de esa persona.

En caso de intoxicacion alimentaria, se entregan las muestras al area de Salud
Publica.

Periddicamente, se realizan analisis quimicos en laboratorios de microbiologia,
del agua que se consume por los trabajadores. Periodicidad: 6 meses.

Los tanques elevados, cisternas, pozos, etc. permaneceran bien limpios y
tapados y se revisaran semanalmente.

Cuando se usan recipientes, como tanques, cubos y otros para el agua potable,
en lugares donde no existen tuberias hidraulicas, éstos se mantienen con tapas
gque evitan la entrada de insectos o sustancias extrafias y con llave de salida
para el agua.

Se revisa ademas lo establecido en las siguientes normativas:

NC 143:2007 Caodigo de buenas practicas — principios generales de higiene de
los alimentos (obligatoria)

NC 453:2006 Alimentacién colectiva — requisitos sanitarios generales
(obligatoria)

NC 454:2006 Transportacion de alimentos — requisitos sanitarios generales
(obligatoria)

NC 455:2006 Manipulacién de los alimentos — requisitos sanitarios generales

(obligatoria)



NN

NC 456:2006 Equipos y utensilios en contacto con los alimentos — requisitos
sanitarios generales (obligatoria)

NC 471:2006 Nutricion e higiene de los alimentos — términos y definiciones.
Las No Conformidades detectadas se plasman en el Levantamiento de peligros
de la Organizacion y las acciones correspondientes en el Programa de
Prevencién

Vigilancia de salud.

Servicio médico de la atencién primaria de salud

Segun el Reglamento General de policlinicos, los consultorios se clasifican en:
Consultorios Médicos Tipo I: Consultorios que siempre contaran con cobertura
médica y de enfermeria.

Consultorios Médicos Tipo Il: Consultorios que tendran enfermeras solas.

El servicio de Higiene y Epidemiologia es el que esta designado para ocuparse
de la salud ocupacional, los Programas de prevencion y control de
enfermedades transmisibles, no transmisibles, ocupacionales, la Vigilancia
epidemioldgica, la Promocion de Salud, y las Consejerias.

La insercion de la Organizaciébn a un centro asistencial médico, ya sea un
Consultorio del Médico de la Familia, Policlinico u otra entidad del MINSAP, se
hace a partir de la firma del Convenio de Cooperacion GS 06.A.

Todos los trabajadores seran dispensarizados, en funcion de la modalidad del
servicio médico que le corresponda y se le aplican todas las vacunaciones
correspondientes, de acuerdo a los riesgos a que estan expuestos y a sus
padecimientos.

El Ministerio de Salud Publica de la Republica de Cuba, establece el derecho
de los pacientes y familiares, a conocer la informacién disponible sobre la
prevencion, el diagnéstico, tratamiento y el pronéstico de la enfermedad, por lo
gue es una obligacion ética y legal de los facultativos, ofrecer la informacion en
términos adecuados, comprensibles y suficientes.

En el caso de los trabajadores esta informacion no se brinda a las
administraciones de su centro de trabajo, excepto cuando su estado de salud
representa un riesgo importante para el trabajador, para otros trabajadores o
para el ambiente.

Brigada de primeros auxilios

La Alta Direccion garantiza la existencia en el centro de trabajo, de un botiquin
de primeros auxilios, habilitado con el material de cura necesario, de acuerdo a
los riesgos existentes y las posibles lesiones o afectaciones a la salud que

pueden contraer sus trabajadores. La coordinacién para la compra de dichos



medicamentos se hace en las Unidades Empresariales de Base,
Comercializadora Municipal o Provincial Mayorista de Medicamentos, segun
sea el caso.

En la Organizacion se designa una persona para el cuidado y distribucion de
los medicamentos, lo que se controla consignando: nombre del trabajador,
medicamento entregado, dosis, fecha, quién lo indicd, motivo, la firma del
trabajador y del que entreg6.GS06.A2.

Se forman y capacitan en cada centro brigadas de primeros auxilios, en
funciobn de su estructura, turnos de trabajo, etc., para actuar en caso de
cualquier accidente, averia o enfermedad repentina. Esto se coordina con la
Defensa civil, el SIUM o con la Cruz Roja, en cada territorio.

Plan de salud

La Alta direccion de la entidad orienta la labor del médico de forma directa, ya
sea en caso de existir este en el centro, o0 mediante convenio con el policlinico,
a la actividad preventiva de los accidentes y enfermedades profesionales, lo
que permite garantizar la salud de los trabajadores y disminuir el indice de los
accidentes y enfermedades profesionales.

El Comité de expertos emite sus consideraciones, sobre la factibilidad de que
un trabajador pueda ser declarado idoneo para un puesto de trabajo, que tiene
establecidos requerimientos fisicos o mentales especificos, siempre teniendo
en cuenta los resultados del chequeo pre-empleo y su aptitud vy
comportamiento durante el periodo de prueba.

El documento rector para el trabajo lo constituye el Plan de Salud del Centro, el
cual es elaborado por el médico (basdndose en las funciones y tareas
aprobadas por el MINSAP), el especialista de SST, la Alta direccion y la
organizacion sindical. Este plan se confecciona en el mes de diciembre del afio
anterior y en él se definen cada una de las actividades a desarrollar durante el
afo, sefialando los responsables y las fechas de cumplimiento. Se chequea
trimestralmente por el Comité de seguridad y salud.

Se incluyen también en el Plan de Salud, las acciones a desarrollar en caso de
Emergencia Sanitaria en el pais y la declaracion de desastre sanitario,
formando también parte del Plan de Reduccién de Desastres del Centro. GS
06.A3.

Las funciones del personal paramédico, de los dispensarios médicos en los
centros de trabajo, estan determinadas por las regulaciones emitidas por el

Ministerio de Salud Publica.



Cada trabajador debe recibir examen médico preventivo que en dependencia

del momento en que se realicen puede ser examen pre - empleo o periodico.
Examen médico pre-empleo

Es obligatorio realizar el Examen Médico Pre-empleo a toda persona que opte
por una plaza, ya sea de nuevo ingreso o cambio de plaza dentro de la entidad,
si este cambio es para un puesto de trabajo que tiene establecidos
requerimientos fisicos o mentales especificos o factores de riesgos diferentes.
Es previo a la admision al trabajo o cambio de plaza y se realiza para:
Diagnosticar a los que, padeciendo alguna enfermedad transmisible, pudieran
difundirla entre sus comparieros.

Diagnosticar enfermedades susceptibles o no de tratamiento compatibles o no
con el trabajo en general o con cualquier actividad en particular que hubiera
que realizar.

Valorar la capacidad fisica y mental del aspirante para el trabajo en general y
en particular para el que aspira.

Se le brinda informacion al personal de Salud Publica que va a realizar este
chequeo, acerca de los riesgos a que estard expuesto.

No podra ser admitido ningun trabajador que no se le haya practicado el
examen médico pre — empleo.

El médico expedira certificacion de salud a cada trabajador que concluya su
examen pre — empleo reflejando si esta apto o no para el puesto de trabajo que
espera desempeniar.

No podra ser admitido ningin trabajador que haya resultado NO APTO, como
resultado del examen médico pre — empleo, para el puesto de trabajo que
espera desempeniar.

El especialista del area de salud que realice el examen médico, llenara el
modelo que aparece en el ANEXO GS 06.A5 de este procedimiento

El examen médico Pre- empleo comprende:

Datos generales del trabajador: Comprende antecedentes personales,
familiares, sintomas frecuentes, trabajos anteriores, grado cultural, otras
actividades y uso de vacaciones, habitos alimentarios y toxicos, condiciones
del hogar y condiciones propias de la mujer.

Examen Fisico: Comprende algunas mediciones antropométricas,
dinamométricas y pruebas sensoriales. De acuerdo al tipo de trabajo que va a
realizar, se busca trastornos de la marcha, ginecomastria, ganglios linfaticos

tumorales, etc. Se buscan problemas en esqueleto, articulaciones y musculos.



Examen clinico: Comprende los exdmenes clinicos habituales y las necesarias
investigaciones, electro cardiogréficas y de laboratorio.

Pruebas Psicométricas: Comprende una bateria de test internacionales con las
entrevistas personales necesarias.

Examen médico periodico, que comprende los mismos aspectos que el pre-
empleo, pero se le realiza a los trabajadores que no son de nuevo ingreso
para verificar si el trabajador se encuentra apto fisica y mentalmente para
continuar en la labor que desempefia. Ademas los exdmenes periodicos
pueden hacerse con mayor frecuencia cuando, por las condiciones de trabajo,
el médico asi lo crea conveniente, con el fin de hacer un diagnostico precoz de
las enfermedades profesionales para evitar su curso evolutivo vy
consecuencias.

Terapéutica preventiva de las intoxicaciones.

Al detectarse que un trabajador se encuentra NO APTO, para continuar
desempefando la labor que desarrolla, se notifica al area de personal y ésta lo
remite a la comision de peritaje médico para valorar su grado de incapacidad.
Exéamenes médicos por riesgos especificos

El Examen Médico por riesgo especifico se le realiza al trabajador expuesto a
determinados riesgos, que por su toxicidad o peligrosidad requiere de pruebas
biolégicas y funcionales especificas. Para determinar el puesto de trabajo que
lleva estos ex@menes, se utiliza la clasificacién de puestos de trabajo por
riesgos profesionales. Se elabora un listado de todos estos puestos de trabajo,
la periodicidad de cada prueba y el control de las fechas en que se realizan y
los resultados.

Se someten a Exadmenes Especificos:

Los que trabajan con plomo y sus derivados, manganeso, arsénico, mercurio,
etc. Trabajadores sometidos a altas o bajas temperaturas o a cambios bruscos
de temperaturas

Trabajadores que estan expuestos a cualquier tipo de radiacion, ionizante o no.
Trabajadores que laboran a mas de 1.50 metros de altura.

La frecuencia de estos examenes esta determinada por la tecnologia que
provoca la exposicion al riesgo, o por el tipo de sustancia nociva a la cual se
encuentra expuesto el trabajador.

Para los choéferes se establece ademas el andlisis psicométrico y el examen

visual cada dos afos.



NOTA: El listado de enfermedades profesionales se encuentra en la Resolucién
conjunta NO.2 MINSAP-MTSS del afio 1996.

o Peritaje laboral

v' Los trabajadores afectados en una determinada patologia, que requieren de
tratamiento especializado, para las acciones de rehabilitacién a realizar, en
funcibn de la discapacidad que presentan, tienen derecho a que sean
modificadas sus condiciones de trabajo, cuando esto constituye un requisito
para realizar su tratamiento.

v' Aquellos trabajadores que se declaran por las autoridades competentes, como
afectados por una enfermedad profesional, y deben ser separados del puesto
de trabajo, se remiten por Salud Publica para la Comision de Peritaje Laboral,
que hace la evaluacion clinica y la determinacion del grado de incapacidad
laboral, aplicando lo establecido en:

= Ley 105:2008 de Seguridad Social

= Ministerial 52 (1994) sobre la constitucion y funcionamiento de las comisiones
de Peritaje Médico Laboral y la expedicion de sus dictdmenes médicos

v' Todos los trabajadores que poseen reduccién de su capacidad laboral, como
consecuencia de cualquier accidente, enfermedad profesional o no, igualmente

son sometidos a peritajes médicos legales
e Promocion de Salud

v' Se establecen en el Programa de Prevencion y en el Plan de Salud del centro
acciones de promocion sobre los siguientes temas:

= Tabaquismo

= Alcoholismo

= VIH - Sida

v' Enfermedades infecto — contagiosas: conjuntivitis, gripe estacional, influenza y
otras que se indican por el organismo rector.

v/ Habitos alimentarios: se divulga mediante la edicion de boletines, carteles,
correo electrénico y la intranet; como nutrirse de forma adecuada en funcion de
la actividad fisica que se realiza, como controlar el peso y realizar ejercicios,
Se coordinara con el Grupo de Promocién y educacion para la salud de cada
localidad para impartir charlas y seminarios a los trabajadores.

v Se pueden impartir también seminarios a los trabajadores por parte del
especialista de SST, incluir informaciones en murales, intranet, etc., en

coordinacién con la administracion y la seccion sindical.



e Profilactorio Nacional Obrero

v' El Profilactorio Nacional Obrero es un centro donde se brinda atencion
multidisciplinaria y a su vez se suma el descanso organizado de los
trabajadores con una atencion médica.

v' Los programas pueden verse en el documento Programa de servicios médicos
que emite el Profilactorio anualmente.

v' El ingreso al centro se hace a través de cuotas asignadas a la MINBAS, la cual
realiza la distribucion a las Empresas

v' Los Programas Ambulatorios se solicitan en funcién de los riesgos presentes
en las instalaciones y los trabajadores expuestos, para los chequeos por
riesgos especificos: trastornos auditivos, estudio preventivo de enfermedades
de las vias respiratorias, etc., y se establece el contrato directamente entre las
Empresas y el Profilactorio.

v' Se llenaréa la boleta establecida por el Profilactorio y el Registro ANEXO GS
06.A4, con los datos generales del trabajador, los riesgos a los que estan
expuestos y los problemas de salud que confronta. Se puede adjuntar la
historia clinica, u otras indicaciones dadas por el médico de familia u otro

especialista.

NOTA: Ademas se enviara al Profilactorio 15 dias antes de la fecha de ingreso, un

listado con los siguientes datos de los trabajadores:

= Empresa
= Nombre y apellidos
= Numero permanente del Carnet de Identidad

= Ocupacién
e Higiene de la nutricion

v' Para determinar los requerimientos dietéticos acorde a las caracteristicas del
trabajo, tenemos que determinar la carga e intensidad del trabajo, cuyos
criterios se muestran en el ANEXO GS 06.A5.

e Comunicacioén

v' Se establece la comunicacion de los peligros, riesgos y los factores de riesgos
gue puedan afectar la salud de los trabajadores, asi como las enfermedades
profesionales a las que estan expuestos, a través de la Instruccién inicial:
general y especifica, y la instruccion periddica, que debe contemplar la

organizacion higiénica, segura y confortable de la tarea o actividad, el orden y



v

limpieza de las éareas, los conocimientos sobre las reglas, procedimientos y
buenas practicas de trabajo y el uso y conservacion de los medios de
proteccion, tal como se establece en la NC 702: 2009, Formaciéon de los
trabajadores-Requisitos generales.

Se cumplira ademas lo que esté establecido en la entidad en el Manual de

Comunicacion de la entidad.

Registros

Constituyen Registros de Seguridad y Salud en el Trabajo, los siguientes:

v

GS 06.Al. Convenio de cooperacion. Se confeccionan dos copias, una se
conserva por la direccion del policlinico y otra por el Técnico de SST, su
frecuencia es anual.

GS 06.A2. Control de medicamentos. Se mantiene y conserva por el técnico de
SST durante dos afios.

GS 06.A3. Plan de salud. Se conserva por el técnico de SST, su frecuencia es
anual.

GS 06.A4. Datos del trabajador para su ingreso al Profilactorio. Se conserva

por el Profilactorio Nacional obrero, durante un afio.

GS 06.A5. Examen médico pre-empleo. Se conserva en el area de salud, con
la que la entidad mantiene el convenio de cooperacion, mientras el trabajador

permanezca en la entidad.

Referencias:

Para las referencias no fechadas, se aplica la version vigente del documento. Para las

referencias fechadas, se aplica la edicion citada.

v

v

Ley 13/1977. Ley de proteccion e higiene del trabajo
Decreto Ley 101/1982 Reglamento de la Ley 13

Decreto Ley 252/2007 Sobre la Continuidad y el Fortalecimiento del Sistema de

Direccion y Gestion Empresarial Cubano

Decreto 281/2007 Sobre el Reglamento para la Implantacién y Consolidacion

del Sistema de Direccién y Gestion Empresarial Estatal
NC-1SO 9000 Sistemas de gestion de la calidad-Fundamentos y vocabulario
NC ISO 9001 Sistemas de Gestion de la Calidad-Requisitos

NC-18000 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistemas de Gestion de

Seguridad y Salud en el Trabajo — Vocabulario.



NC-18001 Sistemas de gestion de la seguridad y la Salud en el Trabajo.

Requisitos.

NC-18002 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistema de Gestién de
Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices para la implantacién de la norma
NC 18001.

NC-18011 Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices Generales para la
evaluacion de Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo —

Proceso de auditoria.

NC-702/2009 Seguridad y Salud en el Trabajo — Formacion de los

trabajadores — Requisitos generales.

NC 19.00.03/1981. Carga e intensidad de trabajo. Criterios de evaluacion.
NC 19.00.07/1977. Método para evaluar la capacidad de trabajo fisico.

NC 471/2006. Términos y definiciones de nutricion de los alimentos.

NC 702/2009, Formacion de los trabajadores-Requisitos generales.
MINSAP-MTSS. Resolucion Conjunta 2/1996 Enfermedades profesionales

MTSS. Resolucién 39/2007. Bases generales de seguridad y salud en el

trabajo
MINSAP. Reglamento General de Policlinicos, 2008

MITRANS. Resolucién 84-113. Servicio de transporte de pasajeros. Re-

examenes médicos y capacidad técnica de los conductores profesionales.

MINBAS. Manual para la Organizacion y Direccién Técnica de la Produccion.
Capitulo 5. 2010

MINBAS. Procedimiento PDT ST 06 Atencion a la Salud Ocupacional



GS 06.Al. Convenio de cooperacion

Convenio de Cooperaciéon

Conste por el presente documento:

De una Parte: (1), del MINSAP, con domicilio legal en

2) , representado por el (3), que ocupa el cargo de
(4).

De otra parte: (5), con domicilio legal en (6),

representada por (7), en su caracter de (8)

nombrado mediante la Resolucién (9)dictada con fecha
(10)por (1))

Ambas partes convienen en suscribir el presente convenio que tiene como objeto la
prestacion de los siguientes Servicios por Salud Publica:

» Atencion médica a los trabajadores

» Capacitaciéon de las Brigadas de Primeros auxilios
La Vigencia de este convenio sera por un afio a partir de la Fecha de firmado

Para que asi conste, se firman por las partes dos ejemplares a los (12) dias del
Mes de (13) del afio (14)
(15) (16)
Por Salud Publica Por la Empresa

Explicacion del modelo

(1) Nombre del Policlinico u Hospital con quien se va a realizar el convenio
(2) Direccion del Policlinico u Hospital

(3) Nombre de la persona que representa el Policlinico u Hospital
(4) Cargo que ocupa esa persona

(5) Nombre de la Entidad que solicita el servicio

(6) Direccion de la entidad

(7) Nombre de la persona que la representa

(8) Cargo de la persona que representa a la entidad

(9) (10) (11) Datos de la resoluciéon de nombramiento

(12) (13) (14) Dia, mes y afio

(15) (16) Firmas y cufios de cada una de las entidades



GS 06.A2. Control de medicamentos

No Nombre y Fecha Firma Medicamento
Apellidos del entregado/dosis
@) Trabajador (2) (3) (4)

()

Indicado
por:/motivo

(6)

Firma

(7)

Explicacion del modelo

(1) Nro. consecutivo

(2) Nombre y apellidos del trabajador al que se le va a entregar el

medicamento

(3) Fecha en que se hace la entrega
4) Firma del trabajador

(5) Medicamento entregado y dosis

(6) Por quien fue indicada la entrega del medicamento y el motivo:

enfermedad, lesion, etc.
(7) Firma de quien entrega el medicamento.




GS 06.A3. Plan de salud

ACTIVIDADES A FECHA DE

DESARROLLAR

RESPONSABLE

(2)

CUMPLIMIENTO

®3)

Chequeo

(4)

| Trim.

Trim. | Trim.

Trim.

(1)
(2)
(3)
(4)

Explicacion del modelo

Actividades a desarrollar en el afio
Responsable de ejecutar la tarea
Fecha de cumplimiento de la tarea
Chequeo trimestral




GS 06.A4. Datos del trabajador para su ingreso al Profilactorio.
DATOS DEL TRABAJADOR PARA SU INGRESO AL PROFILACTORIO

Nombre(s):(1)

ler Apellido: (2)

2do Apellido:(3)

Empresa/UEB (4)

Sexo

Edad: (5) (6)

Cl:
(7)

Afos de trabajo:(8)

Afos en la actividad actual: (9)

Ocupacion: (10)

Medios de proteccién que
utiliza (11)

Accidentes o enfermedades
profesionales que ha
presentado en su vida laboral
(11)

Riesgos especificos a los que esta expuesto (13)

Inhalacion, Manipulacion
ingestion o 0 contacto
. Cuale
Ruido Polvo contacto con con S
Sustancias organismos
nocivas Vivos
, .. Exposiciéon a
Estrés Sobreesfuer Radiaciones P
Lo .. . agentes Cuale
térmic zo fisico o ionizantes o no .
L guimicos o [
0 mental ionizantes L,
biolégicos

Esta seccidn debe ser llenada por el médico del centro u otro especialista del

MINSAP

Chequeos médicos ( se puede adjuntar historia clinica) (14)

Fecha
(15)

Patologias detectadas (16)




Problemas de salud por los que se solicita el ingreso del trabajador en el
Profilactorio (17)

A el L

ESTE DOCUMENTO SE ENTREGARA EN LA CONSULTA DE CLASIFICACION

Elaborado
por:(18)

Cargo: (19)

Fecha: (20)

Explicacion del modelo

(1), (2), (3) Nombres y apellidos del trabajador

(4) Empresa o UEB a la que pertenece

(5) Edad

(6) Sexo

(7) Nro. Del carnet de identidad permanente

(8) Afos de vida laboral, ya sea en el centro actual o en anteriores

(9) Aios que lleva en la actividad en la cual se desempefia actualmente

(10) Ocupacion que desempeiia en la actualidad

(11) Medios de proteccién que utiliza

(11) Si ha tenido accidentes de trabajo o padecido de enfermedades
ocupacionales anteriormente

(13) Riesgos a los que esta expuesto: se toma la informacion del modelo.

(14), (15), (16) debe ser llenado por el médico que atiende a los trabajadores
por la comunidad

(17) debe ser llenado por el médico que atiende al trabajador por su comunicad
o por el especialista de SST del centro

(18), (19), (20) Nombre, cargo de quien confecciona el registro y fecha en que
se confecciona.




GS 06.A5. Examen médico pre-empleo.

Nombre del trabajador:

Solicitud de chequeo médico.
Examen fisico:
Examen clinico:

Breve descripcion del contenido de trabajo:

Diagnostico médico:

Apto: No Apto:

Area de salud a la que pertenece:

Nombre del médico:



MIINIE/AS A

CNCI

Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Procedimiento de Evaluacion
econdmica de la seguridad

Cddigo: GS 08 Revision: 00

Anexo No 22 Procedimiento de Evaluacién econdmica de la seguridad
Objetivo.

o Cuantificar el impacto financiero de los costos incurridos en el disefio,
implementacién, operacion y mantenimiento del Sistema de Gestidn de
Seguridad y Salud en el Trabajo, en la organizacion, con el fin de identificar las
causas potenciales o reales y los efectos interrelacionados entre todas las
categorias de costos y realizar una estimacion de los costos necesarios para
eliminar estas causas. La cuantificacion de los costos, es el primer paso hacia

el control y la mejora del desempefio de la organizacion.

o Establecer proyecto de mejoras, teniendo en cuenta las causas identificadas en
el analisis de costos y la estrategia establecida por la organizacion.
e Monitorear y medir el proyecto de mejora, basado en los resultados financieros

y los objetivos no financieros establecidos.
Alcance.
e Este procedimiento se aplica en todas las areas del CNCI
Siglas y/o definiciones.

Para el proposito de este procedimiento se utilizan las definiciones de los términos

establecidos en las normas cubanas:
NC-1SO 9000 Sistemas de gestion de la calidad—Fundamentos y vocabulario

NC 18000 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de seguridad y salud

en el trabajo—Vocabulario
NC 3000 Sistema de gestion integrada de capital humano—\Vocabulario
Y define los siguientes términos:

e Partes interesadas: a los efectos de este procedimiento se entenderan como

partes interesadas los clientes, proveedores, contratistas, autoridades,



organismos rectores, inversionistas, poblacion en general, es decir, todos los
gue tienen interés en que, se realicen las acciones y procesos, con garantia de
la SST.

Convenio colectivo de trabajo: documento oficial, firmado de conjunto
Administracion - Sindicato de la empresa, que define las acciones a realizar,
por ambas partes, para el mejor desarrollo de la actividad laboral y los
trabajadores.

Costos de seguridad, también denominados costos de conformidad,
pueden definirse, como aquellos costos que se originan, a consecuencia de las
actividades de prevencién y de evaluacion que la empresa debe acometer, en
un plan de calidad.

Costos de prevencion: son los costos de todas las actividades llevadas a
cabo para evitar defectos en el disefio y desarrollo, en su infraestructura y
ambiente de trabajo; en las compras de insumos, equipos, instalaciones y
materiales; en la mano de obra y en otros aspectos del inicio y creacién de un
producto o servicio,. Se incluyen aquellas actividades de prevencién y medicion
realizadas durante el ciclo de comercializacion

Costos de evaluacioén: se incurre en estos costos al realizar inspecciones,
pruebas y otras evaluaciones planeadas que se usan para determinar si lo
producido, los programas o los servicios cumplen con los requisitos
establecidos. Se incluyen especificaciones de mercadotecnia, clientes y otras
partes interesadas, asi como los documentos de ingenieria e informacion

inherente a procedimientos y procesos.

Desarrollo.

La Planificacion del SGSST incluye la amplia gama de programas de seguridad
y salud, desde la operacion, hasta los manuales, procedimientos, instrucciones

y flujo gramas de cada proceso de nuestra Organizacion.

Revisién de nuevos productos, incluye la correccidon de propuestas de ofertas,
evaluacion de nuevos disefios, preparacion de programas de prueba y
experimentacion y otras actividades asociadas con el lanzamiento de nuevos

disefios.

Gastos de programas de adiestramiento para lograr y mejorar los niveles de
competencia segun las exigencias actuales, no importa qué area sea la que

reciba el adiestramiento.

Gastos de adquisicion de EPP y EPC



Gastos del Control del proceso, incluye aquella parte del control realizada para

lograr la adecuacion al uso, a la prevencién de la contaminacion, ahorro y

aprovechamiento de los recursos naturales y energéticos y al logro de los

niveles de riesgos tolerables.

Elementos especificos de los costos de prevencion:

Gastos del personal directo al Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el

Trabajo

v' Gastos de certificaciones de procesos (soldadura, etc.)

v' Gastos de auditorias internas por auditores ajenos al area de Gestion de
SST

v' Gastos en la evaluacion de proveedores

v' Gastos de adquisicion de normas y documentacion técnica

v' Gastos de formacion en general

v' Mantenimiento de equipos, sistemas e instalaciones relacionados a la
seguridad

v" Revision de procedimientos e instrucciones

v' Estudio de procesos, incluye los gastos de las investigaciones y
diagnosticos del SGSST

v Inspecciones y controles internos ambientales en la ejecucién del proceso
0 servicio

v' Inspecciones y controles de seguridad en la ejecucion del proceso o
servicio.

v El 50% del salario de directores, jefes de centros, grupos, talleres,

ejecutores, jefes de brigadas, especialistas principales y técnicos asociados

a la planificacién de los procesos
Costos de Evaluacion.

Verificacion de la recepcion. Costo de determinar la calidad de los productos
de los proveedores, sea por inspeccion a su recepcion, por inspecciéon en

origen u otros medios de vigilancia.

Inspeccién y Prueba. Costos de controlar la conformidad del producto a todo
lo largo de su proceso de fabricacion, incluyendo la aceptacion final y el
control de embalaje y expedicion. Incluye los ensayos de vida (til,
ambientales y de fiabilidad y seguridad. También ensayos hechos por

exigencia del cliente antes de enviar el producto a este.
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Mantenimiento de la precision del equipo de prueba. Incluye el costo
operativo del sistema que mantiene calibrados los instrumentos y equipos de
medicion.

Materiales y Servicios consumidos. Incluye el costo de los productos

consumidos en las pruebas destructivas, materiales consumidos, cuando

sean importantes.

Evaluaciébn de existencias. Incluye los costos de probar productos
almacenados en destino o en los propios almacenes para evaluar su posible

degradacion.
Elementos especificos de los costos de evaluacion:

Compra de dispositivos para medicion y ensayo

Gastos de inspeccidn y ensayos

Gastos de servicios de verificacion y calibracién de dispositivos de medicion,
pruebas hidraulicas a recipientes a presion

Verificacion de valvulas de seguridad

Medicion del cumplimiento de los puntos de inspeccion en cada etapa del
proceso del SIG

Inspeccién de recepcion de productos en almacenes y a pie de obra
Validacion del Disefio

Auditorias de terceras partes (organismos certificadores) y otras
inspecciones y auditorias de otros organismos

Reevaluacion de proveedores (segun Procedimiento GS 16 Organizacion de
la Seguridad en los Abastecimientos)

Evaluacion del cumplimiento legal ambiental

Registros:

e Sin registros

Referencias

e Ley 13/1977. Ley de proteccién e higiene del trabajo

e Decreto Ley 101/1982 Reglamento de la Ley 13

o Decreto Ley 252/2007 Sobre la Continuidad y el Fortalecimiento del Sistema de

Direccion y Gestion Empresarial Cubano

e Decreto 281/2007 Sobre el Reglamento para la Implantacién y Consolidaciéon

del Sistema de Direccién y Gestion Empresarial Estatal

e NC-ISO 9000 Sistemas de gestion de la calidad-Fundamentos y vocabulario



NC ISO 9001 Sistemas de Gestion de la Calidad-Requisitos

NC-18000 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistemas de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo — Vocabulario.

NC-18001 Sistemas de gestion de la seguridad y la Salud en el Trabajo.
Requisitos.

NC-18002 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistema de Gestidon de
Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices para la implantacién de la norma
NC 18001.

NC-18011 Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices Generales para la
evaluacion de Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo —
Proceso de auditoria.

NC-702/2009 Seguridad y Salud en el Trabajo — Formacion de los
trabajadores — Requisitos generales.

MTSS. Resolucion 39/2007. Bases generales de seguridad y salud en el
trabajo

MINBAS. Manual para la Organizacion y Direccidon Técnica de la Produccion.
Capitulo 5. 2010.



MIINIE/AS A

CNCI

Procedimiento de Organizacion del
sistema de inspecciones.

Cddigo: GS 09 Revision: 00

Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Anexo No 23 Procedimiento de Organizacion del sistema de inspecciones.

Objetivo.

Establecer los requerimientos a cumplir para el establecimiento y ejecucion de
un programa de Inspeccién, encaminado a la verificacion, de forma sisteméatica
del estado, progreso y mejoramiento continto de los elementos que componen
el sistema de seguridad salud en el trabajo, como medio fundamental para la

prevencion de los accidentes y enfermedades profesionales.

Alcance

Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos del CNCI.

Siglas y/o definiciones.

SST. Seguridad y salud en el trabajo.

Pl. Medios de Proteccioén Individual

PE. Plan de Emergencias.

Inspeccidon: evaluacion de la conformidad por medio de observacion y
dictamen, acompafada cuando sea apropiado por medicién, ensayo / prueba u
otros medios.

Registro de Inspeccion: documento en el cual se registran las inspecciones
gue realizan los funcionarios de los diferentes niveles de inspeccién GS 09.A1
Plan de Medidas: documento en el cual el jefe del area plasma las acciones,
fecha de cumplimiento y los responsables del cumplimiento de las medidas
para eliminar las no conformidades detectadas GS 09.A1.

Comité de seguridad y salud en el trabajo: Organo participativo con
representacion de la administracién, organizacion sindical y trabajadora
destinado a actuar en la organizacion en materia de seguridad y salud en el
trabajo

Permiso de Seguridad: Documento foliado que entregara el jefe de

operaciones a cada jefe de brigada donde este anotara las medidas de



seguridad a cumplir antes de iniciar cada trabajo, las cuales discutira con cada
miembro de su brigada, asignandole a cada uno sus funciones, después de lo
cual firmardn el mismo como constancia de que conocen estas medidas.

PCI: Proteccion contra incendios

Expediente personal de seguridad que tiene cada trabajador.

Desarrollo.

NN

El Sistema de inspeccién de la seguridad y salud en el trabajo estd compuesto
por los siguientes elementos:

Inspeccion del Primer Nivel

Inspeccion del Segundo Nivel o Integrales.

Inspeccion del Tercer Nivel

Inspeccién Operativa.

El sistema de inspeccion estd encaminado a comprobar en las areas de
trabajo:

Las condiciones de seguridad y salud en el trabajo en cada puesto de trabajo,
area, local, taller, etc.

El cumplimiento de la legislacion aplicable en materia de seguridad y salud en
el trabajo a la entidad.

Las inspecciones se deben preparar adecuadamente antes de su ejecucion

para que estas cumplan con los objetivos trazados en cada caso.

Inspeccién del primer nivel: Esta se realiza por los jefes de programas o
departamentos o0 grupo diariamente. Los que a continuacién se relacionan:

talleres de:
Mecanica
Soldadura
Electricidad

Esta inspeccion tiene como objetivo verificar el estado de los puestos de
trabajo, equipos, dispositivos, mecanismos, Medios de Proteccion Individual y
Contra Incendios, asi como el mantenimiento de las condiciones higiénicas

sanitarias del area.

Las deficiencias, no conformidades y violaciones que se detecten se anotan en

el anexo. GS 09.A1 Registro de Inspeccion.

Se procede a eliminar las que tengan solucioén en el dia y las que no tengan, se

comunican al jefe inmediato superior para su control hasta su erradicacion.



Inspeccidén del segundo nivel o integrales.
Son responsables de la ejecucidn de esta inspeccion los directores.
Los objetivos de esta inspeccion son:

Comprobar el funcionamiento del Primer Nivel de inspeccion

Comprobar la seguridad técnica. (Cumplimiento de la legislacion aplicable en
materia de seguridad y salud en el trabajo a la entidad).

Comprobar las condiciones higiénicas sanitarias del area.

Controlar el cumplimiento de las medidas correctoras dictadas por el jefe de
area para solucionar las deficiencias detectadas en la inspeccion anterior.

Las deficiencias detectadas se anotan en anexo GS 09.A1  siendo
responsabilidad del jefe de area definir las medidas correctoras, designando los
responsables de ejecutarlas y el tiempo que tienen para ello.

Esta inspeccion se realiza una vez al mes.

Inspeccion del Tercer Nivel

Se realiza por una comision al nivel del centro dirigida por el Director o quien el
delegue integrada ademas por especialistas en los aspectos a evaluar propios
de la entidad.

La comision se reldne previamente para preparar la lista de chequeo.

Los objetivos de esta inspeccion son los siguientes:

Chequear el cumplimiento de las medidas correctoras dictadas por los jefes de
areas para solucionar las deficiencias detectadas en la inspeccién anterior.
Revisar el cumplimiento de la legislacion aplicable en materia de seguridad y
salud del trabajo a la entidad.

Comprobar el estado de las condiciones higiénico-sanitarias y ambientales del
area.

Comprobacion del cumplimiento del sistema de gestiéon de la seguridad y salud
del trabajo en el area.

Comprobacion del cumplimiento de las inspecciones de primer y segundo nivel
en el area y de las medidas correctivas dictadas en estas.

La comision se reune previamente para preparar la lista de chequeo de
acuerdo al anexo GS 09.A2)

Las deficiencias detectadas se anotan en el anexo GS 09.A1 y el jefe de la
misma dicta las medidas correctivas para eliminarlas, designando al
responsable de cumplirla.

Estas inspecciones se realizan no menos de una vez cada tres meses.



e Inspecciones Operativas

e Son las inspecciones que realiza el técnico de SST.

e Este tipo de inspeccidn tiene como objetivos:

v' Servir de instrumento fundamental al técnico de SST, para ejercer su funcion
de fiscalizacion y control de la materia.

v' Comprobar el trabajo diario de las areas para dar cumplimiento al sistema de
gestion de la SST implantado.

v' Estas inspecciones se planifican en forma de recorridos diarios a realizar por el
Técnico de SST.

v Las deficiencias detectadas se escriben en el, anexo GS 09.A1 orientando al
jefe de érea para la erradicacion de las mismas, elevando las mas significativas

al Comité de Seguridad tomandose las medidas necesarias.

Registros
Constituyen registros de seguridad y salud del trabajo los anexo:

e GS 09 Al libro de la técnica de seguridad

e GS 09.A2 Lista de chequeo de los aspectos a inspeccionar.
Referencias:

e NC-18000 seguridad y salud en el trabajo—sistema de gestion de seguridad y

salud en el trabajo—vocabulario.
e Manual para la Organizacion y Direccién Técnica del MINBAS. Capitulo 05
e Emisién y Gestion de la Documentacion del SG.

e Auditorias Internas.



Anexo GS 09 Al libro de la técnica de seguridad.

Hoja del libro de la técnica de seguridad.

Fecha

Descripcion de la

deficiencia

Nivel de

inspeccion

Medidas

Fecha de

cumplimiento

Estado de
cumplimiento de las

medidas




GS 09.A2 Lista de chequeo de los aspectos a inspeccionar.

No

Aspectos a inspeccionar

No

N/P

Cultura de seguridad y liderazgo

001

Se cuenta con una politica aprobada por el director de la
entidad y lo suficientemente divulgada a todos los trabajadores

002

Se cuenta con el reglamento de Seguridad y Salud
ocupacional segun resolucion 51/2008 del MTSS y Capitulo V
del MDOP. Asi como procedimiento e instrucciones para todos
los puestos de trabajo que lo necesitan

003

Las procedimientos e instrucciones y registro que derivan
estos se encuentran en los lugares que deben estar

004

La Gestidn de la Seguridad es parte de los criterios de gestidon

de la entidad, lo que se denotan en:

» Es parte de los temas que se discuten periddicamente en
los consejos de Direccion (evidencias en actas).

» Se tiene una proyeccion estratégica, objetivos, metas,
indicadores de desempefio y son conocido por el personal
de la entidad.

» En el Plan de Negocios y Presupuestos de Gastos de la
entidad se tienen previsto una apropiada cantidad de
recursos financieros de acuerdo a las necesidades de la
empresa.

» Los jefes a los diferentes niveles conocen y manejan las
estadisticas de accidentalidad y dominan los principales
temas de Seguridad Salud en el trabajo (evidencia por
entrevista).

005

Se fomenta en la entidad el reporte de incidentes para su
analisis y toma de decisiones, se atiende correctamente el
Factor Humano en ellos (evidencia por entrevistas).

006

Participan los principales jefes en la comision de evaluacion y
aprobacion final de los riesgos de sus areas (evidencias
escritas, firmadas y en actas de los consejillos de las areas).

007

Se cuenta con los medicamentos para los primeros auxilios en
los puestos médicos u otros puntos para ellos.

008

Se cumple con el programa de asistencia al Profilactorio
Nacional Obrero del MINBAS.

009

En relacion con el Orden Interior y la limpieza:

» Esta establecido un sistema a nivel de entidad que
supervise y controle la organizacion y la limpieza de
puestos de trabajo, talleres, locales y areas en general,

» Existe una adecuada identificacion y sefalizacién de
riesgos, de la utilizacion de EPP de acuerdo con el listado
oficial por puestos de trabajo, y de las salidas de
emergencias y de los equipos contra incendios.

010

Es adecuada la gestion de los sefalamientos de los
organismos rectores (MTSS, MINSAP y MININT. Asi como
otras partes interesada CITMA y MINBAS) ( evidencia sobre
porciento de cumplimiento de las mismas y plan de solucion
para eliminar las deficiencias, con fecha y responsable)




011

Esta representada eficazmente la actividad de Seguridad
Salud en el Trabajo en el consejo de direccion de la entidad. La
persona designa ante el consejo de Direccibn conoce
adecuadamente la actividad

Procedimientos para los puestos de trabajos o actividades
establecidas en la NC 18001/2004.

012

Estan definidos y existen todas los procedimientos para los
puestos de trabajos que los necesitan y su contenido estan de
acorde con la resolucion 51 de MTSS

013

Estos documentos se encuentra en los puestos de trabajo

014

Las actividades consideradas como peligrosa se gestionan a
través de los Permisos de Seguridad.

015

Estan definidos quien puede solicitar, autorizar y aprobar los
permisos.

016

Esta definido el sistema de registro y conservacion de los
permisos y se cumple.

017

Los permisos tienen, nombre y apellidos de quienes solicitan,
aprueban y autorizan, asi como los trabajadores que amparan
este permiso

018

Los permisos tienen la descripcion de los trabajos a ejecutar y
las medidas de seguridad para ejecutarlo.

019

Tienen definidos el tiempo de validez.

020

Se domina por el personal de la entidad el procedimiento de
formalizacién de los permisos.

Capacitacion.

021

Los procedimientos contemplan el volumen de conocimiento

necesario requerido para cada puesto de trabajo y abarca:

» Nomas de operacion, reglamentos en vigor por los 6rganos
rectores 0 por organismos reconocidos por el estado,
planos, esquemas y flujo, etc.

» Comportamiento en el proceso de averias

» Otra documentaciébn en materia de calidad y medio
ambiente

022

Se establece las formas y plazos de instruccion y
comprobacién de conocimiento periddicas

023

En los de capacitacion de la entidad estan contemplados los
temas de Seguridad Salud en el Trabajo

024

Estan actualizadas y debidamente formalizadas las tarjeta
personal de instruccion

025

Se cumple lo establecido en la norma NC 19 00 04/89 para la
capacitacion de los dirigentes, jefes directo a la produccion los
servicios, técnicos y obreros.

026

Se conservan las evidencias establecidas como muestra del
control de conocimiento.

027

Se realizan los simulacros con la periodicidad establecida. Con
sus evidencias (registros)

Gestion de Riesgos

028

Esta realizada la ldentificacion, Evaluacion y Gestién de
Riesgos segun resoluciéon 31/02 MTSS. Segln método de
andlisis establecido en el procedimiento en todas las areas.

029

Se actualizan los registros cuando se cumplen con los
requisitos exigidos.




030 | Existe un listado aprobado de los EPP requeridos para cada
puesto de trabajo segun establece la resolucion 50/08 del
MTSS

031 | Estan habilitados los puestos de trabajo con los EPP que se
requiere y los trabajadores lo utilizan.

032 | Estan incluidos los riesgos de incendio y explosiones en la
gestion de riesgos

Investigacion y registro de los accidentes y averias

033 | Se reportan e investigan todos los accidentes, incidentes y
averias que ocurren.

034 | Se conservan los informes de las investigaciones de los
accidentes, incidentes y averias. Y estos se difunden y
conocen por los trabajadores de la entidad

035 | Se crean y funcionan correctamente las comisiones de
investigacion de los accidentes y averias.

036 | Se calculan correctamente el costo de los accidentes,
incidentes y averias

037 | Se emite reporte al consejo de direccion y se controla el
cumplimiento de las medidas correctoras.

038 | Se tiene un eficiente registro de los indices e indicadores
fundamentales de la accidentalidad asi como los incidentes y
averias (al menos los ultimos 5 afios).

039 | Se establece los planes anuales de inspeccion técnica a estos
equipos.

040 | Estan identificados y documentados los EPP y medios de
trabajo que requieren pruebas periddicas.

Organizacioén de la Proteccion Contra Incendio

041 | Se cuenta con la Descripcién Organizativa del Sistema Contra
Incendio de la entidad

042 | Se aprecian incumplimientos de las normas cubanas del grupo
96

043 | El Sistema contra incendio de la entidad esté certificado por las
APCI.

044 | El sistema de proteccion contra incendio define el indice
de peligrosidad, explosion y /o incendio de sus areas o
talleres

045 | La entidad cuenta con los sistemas de proteccién contra
incendios, estacionarios y/o méviles necesarios

046 | Estos medios se les realizan las inspecciones con la
periodicidad establecida, se cuenta con un plan de
Mantenimiento y conservacion de esos medios.

047 | Se encuentran con riesgos en esta inspecciones

048 | En los planes de liquidacion de averias y planes de emergencia
se contemplan lo relacionado con los incendios

049 | Estan formadas las brigadas contra incendios y estas cumplen
con las funciones que establecen el manual del MINBAS.

050 | Se cuenta con un plan anual de capacitacion de estas brigadas.

051 | Se registran las averias de las mismas.

052 | Se planifican y se realizan los simulacros de incendios.

053 | La entidad tiene suscrito el Seguro y los Servicios de cubierta
contra Incendio

Inspecciones y auditorias de Seguridad Salud en el Trabajo

054 | Se tienen definidos los tipos de inspecciones de SST en la




entidad, (Primer, Segundo, Tercer nivel de inspeccién vy
Operativas

055 | Se reflejan en los libros de la técnica de seguridad las no
conformidades de estas inspecciones en las que no
corresponden en los libros de defectos.

055 | Las no conformidades mas importantes de las inspecciones
Operativa y del Primer Nivel se discuten en los consejillos
diarios de produccion.

056 | Los planes de liquidacion de averias se adecuan a la
Identificacién y Evaluacion de riesgos abarcan todas las areas
gue lo requieran.

057 | Se cuentan con los recursos necesarios definidos en el plan
para su ejecucién

058 | Estan establecidos los planes de aviso

059 | Existen los planes en los puestos de trabajo que lo requieran

Registro operativos de Seguridad Salud en el Trabajo

060 | Estan definidos los documentos que conforman el sistema de
registros de la Seguridad Salud en el Trabajo en la entidad.

061 | Como minimo lo que conforman: Libro de la Técnica de
Seguridad, libros de Trabajos peligrosos, registro de accidentes
e incidentes y averias.

062 | Se registran y/o controlan las pérdidas producidas por
accidentes, incidentes y averias

063 | Los libros se encuentran en todas las areas que lo llevan
Salud Ocupacional, Servicios Médicos

064 | La entidad cuenta con un plan de salud definiendo actividades,
responsabilidades y fecha de cumplimiento

065 | Se tiene identificado, evaluado y controlado los factores de
riesgos en la entidad.

066 | Se han estructurado los Servicios Médicos de la entidad a partir
del Inventario de Factores de riesgos contando como minimo
con:
> Ejecucion de los examenes médicos Pre-Empleo,

Periédicos y Especificos.
» Se tienen dispensarizado al personal de la entidad.
» Se tienen todos los expedientes Médicos de los
trabajadores, estos estan actualizado.
Trabajo conjunto Sindicato Administracion

067 | Se incluyen en los Convenios Colectivos de Trabajo lo
relacionado con la Seguridad Salud en el Trabajo

068 | Se tienen establecido el Movimiento de Areas Protegidas y
funcionan.

069 | Estan seleccionados, capacitado y trabajan adecuadamente los
inspectores sociales.

Plan de Mejoras de la Seguridad Salud en el Trabajo.

070 | Se cuenta con un plan anual de mejoras en la Seguridad y
Salud en el Trabajo

071 | El plan fue aprobado por el consejo de Direccion de la entidad,
se tienen asignado recursos en el plan de negocios.

072 | El plan esta enfocado a resolver los principales problemas

identificado en el estudio de riesgos segun resolucion 31/2002




del MTSS

074

Estan bien definidas las responsabilidades y las fechas de
cumplimiento.
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Anexo No 24 Procedimiento de Organizacion del dia de la técnica de seguridad

Objetivo.

Establecer las bases y el procedimiento a seguir para garantizar el
cumplimiento del “Dia de la técnica de seguridad” elevando la cultura de
seguridad de los trabajadores, desarrollando habilidades que les permitan

enfrentar con seguridad los riesgos existentes en sus respectivas ocupaciones.

Alcance

Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos del CNCI

Siglas y/o definiciones.

Defensa en Profundidad: Conjunto de medidas organizadas en forma de
barreras con el objetivo de proteger, ya sea desde el plano organizativo, del
comportamiento humano o de los equipos, de modo que de ocurrir un fallo en
el sistema, este fuese corregido o compensado sin causar dafios a las
personas, los bienes materiales y el medio ambiente.

Dia de la técnica de seguridad: Dia programado en que se realizan
actividades para asegurar las condiciones de trabajo fiables, asi como para
divulgar de modo didactico los principios basicos de Seguridad que deben

observarse en la practica diaria en la entidad.

Desarrollo.

Dia de la técnica.

El “Dia de la técnica de seguridad” se efectia mensualmente durante la jornada
laboral a partir del Programa anual elaborado con estos fines por el especialista
principal de seguridad y salud del trabajo y aprobado por la Direccion de la

entidad.

Los directores de la organizacion con no menos de 15 dias de antelacion

deben:



Crear una comision organizadora del citado evento.

Notificar los nombres y funciones asignadas a cada miembro de esta en el
consejo de direccion correspondiente.

En este dia estan involucrados todos los trabajadores de la entidad, incluyendo
personal de servicio y administrativo, ademas del personal de &reas técnicas y
otras de apoyo o complementarias.

Las actividades fundamentales que se ejecutan en este dia son:

Cumplimiento del Plan de accion del proyecto de mejoras y de las medidas
dictadas.

Consiste en seleccionar un grupo de trabajadores con la calificacion y con los
medios necesarios para ejecutar las acciones planificadas en el proyecto de
mejoras y las medidas dictadas por las inspecciones de los organismos
reguladores, superior, y la propia organizacion; elevando con ello el grado de
seguridad en las areas.

Actividades de limpieza y organizacion de locales y talleres productivos:

Se efecttian actividades encaminadas a la organizacion, chapea y limpieza de
las areas, con la consiguiente recuperacion, clasificacion y venta de materias
primas.

Simulacros de averias 6 practicas de la brigada contra incendios.

Se organizan simulacros de averias de acuerdo a la programacion existente
como via para adiestrar a los trabajadores en las acciones a desarrollar ante la
ocurrencia de estas y poder minimizar los dafos a la salud, equipos y al
Medioambiente.

Estos simulacros se realizan al menos una vez cada 6 meses en cada
direccion.

Practicas de socorrismo.

Trimestralmente se programan sesiones de entrenamiento en esta practica
gue incluyen entre otros los métodos de respiracion artificial y que permiten
desarrollar habilidades en las acciones de los trabajadores ante la ocurrencia
de accidentes y/o averias que originen lesiones graves o pongan en peligro la
vida de sus comparfieros.

Conferencias y seminarios de la actividad.

Se imparten conferencias y seminarios a los trabajadores por el técnico en
Seguridad Industrial, como forma de elevar el conocimiento del personal en
materia de SST y del Medioambiente.

Proyeccion de videos.



v' Se coordina con el area de seguridad y salud del trabajo de la entidad u otras
entidades para organizar la proyeccion de videos sobre teméticas relacionadas
con la actividad de seguridad y salud del trabajo y del medioambiente, las
cuales se someten a debate posteriormente, con el fin de despertar el interés
de los trabajadores hacia la misma.

e Otras actividades.

v' Se desarrollan otras actividades afines al Programa de seguridad y salud del
trabajo que proyecte la entidad, como son encuestas de riesgos, control y

conservacion de los EPP y EPC, etc.
v" Elaboracioén del informe.

v" Una vez concluidas las actividades del “Dia de la técnica de seguridad”, la
comision se reune y elabora un informe resumen de acuerdo al anexo GS
10.A1, del cual se elabora una copia que es entregada al técnico SST de la

entidad.

v' Las dificultades se analizan mensualmente en el consejo de direccion de la

empresa, para su correccion.

Registros

e Constituye un registro de seguridad y salud del trabajo el Anexo GS 10.A1

Informe del dia de la técnica
Referencias:

e NC-18000 seguridad y salud en el trabajo—sistema de gestion de seguridad y

salud en el trabajo—vocabulario.

e Manual para la Organizacion y Direccidén Técnica del MINBAS. Capitulo 05



Anexo GS 10.Al Informe del dia de la técnica

Informe final del dia de la técnica de seguridad

Direccion:
Fecha:
Lugar:

Trabajadores participantes: Plan: Real: %de
asistencia:

Actividades desarrolladas:

Evaluacion de la comision organizadora ( logros y deficiencias
presentado)

Integrante de la comision:
Nombres, apellidos y firmas

Técnico de SST: Firma:
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Anexo No 25 Procedimiento de Planificacion y financiamiento

Objetivo.

Definir la forma de elaborar el presupuesto de gastos, para la garantia del

cumplimiento del programa de SST.

Alcance.

Este procedimiento se aplica en todas las areas del CNCI

Definiciones:

Para el proposito de este procedimiento se utilizan las definiciones de los
términos establecidos en las normas cubanas:

NC-ISO 9000 Sistemas de gestion de la calidad—Fundamentos y vocabulario
NC 18000 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo—Vocabulario

NC 3000 Sistema de gestién integrada de capital humano—\Vocabulario

Desarrollo

Lineamientos generales para la confeccion del plan de negocios de SST

El Plan de Negocios permitirh desarrollar por las Empresas las acciones que
les propicien el cumplimiento del Programa de SST, que garantice convertir el
trabajo del CNCI en un trabajo seguro para la integridad personal de sus
trabajadores y para la explotacion de su proceso tecnolégico.

Asi mismo, permitird cumplir la Politica de Seguridad y Salud en el Trabajo, del
CNCI, contribuyendo a la disminucién gradual, hasta la eliminaciéon de los
accidentes y averias tecnoldgicas.

Garantizar el perfeccionamiento del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo, del CNCI logrando controlar los riesgos al nivel maximo posible.

Garantizar el completamiento de los Equipos de Proteccion Personal (EPP) y



Colectivos (EPC), requeridos en cada puesto de trabajo, fundamentalmente en
aquellos de mas alto riesgo.

Garantizar la rehabilitacion de los Sistemas de Proteccion contra Incendio.
Continuar desarrollando el Sistema de Salud del CNCI, controlando los riesgos
ergondmicos, medio ambiental y otros, en cada puesto o area de trabajo, para
lo cual se deberan realizar mediciones de niveles de iluminacion, ruido, gases
en aire, etc. para detectar a tiempo cualquier desviacion de los niveles
normales.

Continuar elevando el nivel higiénico - sanitario en todas las areas del CNCI,
asi como el embellecimiento de las mismas como medio de disminuir los
factores de riesgos psicosociales, que afectan al trabajador en su centro
laboral.

Este Procedimiento incluye:

El calculo de las necesidades, su planificacion, control y uso.

La informacion de los presupuestos requeridos, su ejecucion e informacion de
otros datos de interés general.

Célculo de las necesidades, su planificacion, control y uso en las entidades.

Es responsabilidad del Especialista de SST, o en su defecto la persona en
quien delegue el Jefe de la entidad, realizar la determinacion de necesidades,
calcular los recursos a planificar para su adquisicion y controlar la ejecucién del
presupuesto, este Ultimo aspecto de conjunto con el area econémica, con la
participacion de trabajadores y jefes directos. Ademas, controlar la entrega de
los Equipos de Proteccion Personal y Colectiva.

El ANEXO GS 11.A1 “Determinacién de necesidades y recursos financieros de
los Equipos de Proteccion Personal y Colectiva”, se emplea para definir las
cuantias de los equipos de proteccion por puestos de trabajo;

En él se determina el tiempo de vida util de cada uno en meses, a partir de la
experiencia de los trabajadores y jefes directos de los mismos y de las
caracteristicas del proceso productivo. Para aquellos cuya duracion o tiempo
de vida util sea inferior al mes, se divide el nUmero de dias entre 24 dias
laborables y la fraccion se redondea a la primera cifra después de la coma, por
las reglas convencionales de aproximacion.

En ocasiones es preciso hacer célculos sobre la base de actividades y no de
puestos de trabajo, o por equipos, por ejemplo: las maquinas esmeriladoras
donde no existe un cargo que cubra esta actividad y son necesarias las gafas

protectoras para su empleo.



SoOlo se consideraran en estas necesidades los siguientes equipos de
proteccion colectiva:

Los EPP que requiere el personal de las brigadas de proteccién contra
incendios, primeros auxilios y enfrentamiento a averias, sus partes y
accesorios de reposicion.

Ademas se determina las normas de consumo, las cantidades de cada equipo
por puesto, después de deducir a las cifras obtenidas, segun el levantamiento
de riesgos, la existencia en almacén y los que no necesitan reposicion, asi
como las tallas, el presupuesto a planificar cada afio y el aprobado. Este
modelo se actualiza anualmente. Ver Modelo del ANEXO GS 11 Al y su
procedimiento de llenado.

Este modelo se anexa al Convenio Colectivo de Trabajo, tal como lo establece
la ley.

En este modelo se tienen en cuenta los ajustes necesarios en las cifras a
planificar y en la ejecucién, en correspondencia con los niveles de produccion o
de servicios, ya que al incrementar los niveles de produccion se incrementa la
intensidad del trabajo y el desgaste que sufren los equipos es superior, un
proceso inverso ocurre cuando bajan los niveles de produccion o servicio.

La formula siguiente se emplea para ajustar la cifra destinada para adquirir los

equipos de Proteccion Personal.

Cifra a planificar = ST * FC

Donde: ST= Suma total del valor de cada uno de los EPP

FC= Factor de Correccion
El Factor de correccién se calcula de la siguiente forma:
Valor de la produccién o servicios planificados para el afio

FC=

Valor de la produccion o servicios del afio anterior

Las necesidades de EPP y EPC, se realizaran segun lo establecido en el
modelo del ANEXO GS 11 Al

El presupuesto de Medios de proteccion tiene en cuenta los Equipos de
Proteccion Personal (EPP): Incluye todos los medios de proteccion que se
utilizan en el cuerpo humano para proteger sus diferentes partes. Ej. Casco,

guantes de labor, guante de algoddn, petos, protectores de oidos, caretas



contra impacto, mascaras con filtros, espejuelos contra impacto, trajes de

aislamiento térmico, trajes antidcidos, guantes dieléctricos, etc.

NOTA: Los extintores, de acuerdo a los tipos de incendios probables, se adquiriran por

el presupuesto de explotacion, del proceso en cuestion.

Las medidas del Programa de SST, para la eliminacion o disminucion de riesgo
en los procesos, se garantizaran por los presupuestos de inversiones o
mantenimiento de dichos procesos.

Los programas de capacitacion y certificacion de trabajadores, técnicos y
directivos nacionales o en el extranjero, se garantizaran por el Presupuesto de

Capacitacion de la entidad.

Registros

Constituye registro de este procedimiento GS 1.A1 Determinacion de

necesidades y recursos financieros de los EPP y EPC

Referencias:

Ley 13/1977 Proteccion e Higiene del Trabajo

Decreto Ley 101/1982 Reglamento de la Ley 13

Decreto Ley 252/2007 Sobre la Continuidad y el Fortalecimiento del Sistema de
Direccion y Gestiéon Empresarial Cubano

Decreto 281/2007 Sobre el Reglamento para la Implantacion y Consolidacion
del Sistema de Direccién y Gestion Empresarial Estatal

NC-1SO 9000 Sistemas de gestion de la calidad-Fundamentos y vocabulario
NC ISO 9001 Sistemas de Gestion de la Calidad-Requisitos

NC-18000 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistemas de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo — Vocabulario.

NC-18001 Sistemas de gestion de la seguridad y la Salud en el Trabajo.
Requisitos.

NC-18002 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistema de Gestién de
Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices para la implantacién de la norma
NC 18001.

NC-18011 Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices Generales para la
evaluacion de Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo —
Proceso de auditoria.

MTSS. Resolucion 39/2007 Bases Generales de la Seguridad y Salud en el

Trabajo.



MTSS. Resoluciéon 31/2002. Procedimientos practicos para la identificacion,
evaluacion y control de los factores de riesgos en el trabajo, en nuestras
entidades.

MTSS. Resolucién 32/2001. Reglamento para la organizacion del registro y
aprobacion de los equipos de proteccion personal.

MTSS Resolucion 50/2008. Metodologia para el calculo de las necesidades de
los equipos de proteccidon personal y colectiva, de los presupuestos requeridos
y del control de su ejecucién.

MINBAS. Resolucién 23/2006. Procedimiento para la organizacién y el control
de la contratacion econémica en el sistema de la Industria Basica.

MINBAS. Manual para la Organizacion y Direccidon Técnica de la Produccion.

Capitulo 5.



Anexo No GS 11 A1 Determinacion de necesidades y recursos financieros de los EPP y EPC.

Puesto de EPP (2) Cantidad de | Tiempo Norma de Consu |Precio| Valor Cantidad de EPP por tallas
trabajo o trabajadore | deuso | consumo(12 | mo por | del |delos
actividad S, puestos | del EPP meses/ trabaja |equipo|equipo (9)
Q) de trabajo 4) tiempo de dor (7 s (8)
3) uso) (5) anual
(6)
Pantalla 7 36 0,3 7 (cada | 5,96 41,7 |Unica
facial meses 3 afios)
Delantal 7 20 0,6 7 (cada | 4,82 | 33,7 |Unica
meses 2 afios)
Soldador Guantes 7 6 meses 2 14 2, 1308 2/9 | 2/10 | 2/11
de soldar 2
Polaina 7 18 15 7 (cada | 3,3 231 | 4M | 3L
meses 3 afios)
Overol 7 36 0,3 7 (cada | 21,7 | 151,9| 4/L | 3/XL
manga meses 3 afios)
larga
Botas con 7 18 15 6 (cada | 32,9 | 197,4|2/38 | 3/41 | 2/43
casquillo meses 2 afios)




MIINIE/AS A

CNCI

Procedimiento para la Organizacion
de las Inspecciones Técnicas a
Equipos de Alto Riesgo Industrial y

Medios de Trabajo.

Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Cddigo: GS 12 Revision: 00

Anexo No 26 Procedimiento para la Organizacion de las Inspecciones Técnicas a

Equipos de Alto Riesgo Industrial y Medios de Trabajo.

Objetivo.

Establecer las bases y el “Organizacion de las Inspecciones Técnicas a
Equipos de Alto Riesgo Industrial y Medios de Trabajo” elevando la cultura de
seguridad de los trabajadores, desarrollando habilidades que les permitan

enfrentar con seguridad los riesgos existentes en sus respectivas ocupaciones.

Alcance

Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos del CNCI

Siglas y/o definiciones.

Para el proposito de este procedimiento se utilizan las definiciones de los términos

establecidos en las normas cubanas:

NC-ISO 9000/2008 Sistemas de gestion de la calidad Fundamentos vy
vocabulario

NC 18000/2005 Seguridad y salud en el trabajo Sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo Vocabulario

NC 3000/2007 Sistema de gestion integrada de capital humano—Vocabulario y
se definen los términos siguientes:

Inspeccidn técnica total (ITT): es la inspeccion que se le hace a determinado
grupo de equipos antes de su puesta en marcha, periédicamente y en casos
extraordinarios, para determinar la aptitud del equipo dado para continuar en
servicio. Consiste en la inspeccion del equipo mediante métodos no
destructivos y pruebas tales, como inspeccion visual, prueba de capacidad de

carga, prueba hidraulica, ultrasonidos, radiografia, etc., segun el tipo de equipo.



Desarrollo.

e

Inspeccién Técnica Total (ITT) a Equipos de Alto Riesgo Industrial
(EARI).expuestos a un régimen de trabajo tal, que para garantizar condiciones
seguras de explotacion, tienen que ser sometidos a ITT periddicas.

Estos EARI son:

Equipos y dispositivos de izaje

Recipientes a presion sin fuego

Cada entidad debe elaborar el Plan de Inspecciones Técnicas Anuales,
indicando los datos del EARI, la fecha de ejecucion y su responsable, lo que se
registrara en el ANEXO GS 12 Al.

Los resultados de las pruebas o acta de conclusion de la ITT, se archivaran en
el expediente del equipo.

El acta de la prueba reflejara los resultados de la prueba, los dispositivos de
seguridad a él asociado y la conclusion si el equipo esta apto para su uso. Ver
GS 12.A3.

En caso que se detecten deficiencias en la ejecucion de la ITT, se dictan
disposiciones definiendo responsabilidades y fechas para su cumplimiento.

Al detectar que el equipo no estd apto para su uso, se procede a clausurarlo
por medio del acta de clausura y sello de clausura.

Al ejecutar la ITT debe estar presente un representante de la Oficina Nacional
de Inspeccion del Trabajo (ONIT), a la instancia correspondiente, quien firmara
el acta de conclusion de la prueba como constancia de su acuerdo con los
resultados de la misma.

Prueba a los Medios de trabajo.

Para las pruebas a los Medios de trabajo, se procedera de forma similar a la de
las ITT, cumpliendo lo establecido en las Normas vigentes para cada caso.

El CNCI elaborar el Plan Anual de prueba a los medios de trabajo, indicando la
denominacion del medio de trabajo, tipo de prueba y fecha de ejecucion, segun
se establece en el GS 12.A2.

El Plan Anual se elaborar4 por la Direccion de Certificacion Industrial, en
coordinacién con el especialista o técnico de SST.

Se realizaran las coordinaciones correspondientes con los laboratorios en los
gue se realizaran las pruebas, teniendo en cuenta los plazos establecidos por
las Normas.

El contenido del Plan Anual se le informarda a cada area, con vistas a su

cumplimiento en la fecha establecida



Los Laboratorios que realizan las pruebas a los Medios de trabajo, estaran
certificados, por personal competente. Esta certificaciébn alcanzaréa tanto el
personal que realiza las pruebas, como los equipos y medios de prueba, y
contardn con la Metodologia para ejecutar las pruebas y los parametros que
debe alcanzar el medio de trabajo para estar apto para el uso.

El medio de trabajo que no cumpla los requisitos de las pruebas, serd
destruido, mediante acta firmada por el Jefe del departamento quien certifica.

El CNCI tendré actualizados los registros de cada medio de trabajo, con los
resultados de las pruebas, segun el GS 12.A3.

Los grupos de trabajo que utilizan estos medios de trabajo, contardn con copia

actualizada, de los resultados de las pruebas a los medios con que cuentan.

Registros:

El Anexo UD-PS 0012. Al constituye un registro permanente, guardandose el
original en el area técnica correspondiente, y una copia en el area de SST.

El Anexo UD-PS 0012.A2 constituye un registro permanente, guardandose el
original en el area de SST.

El Anexo UD-PS 0012.A3 constituye un registro permanente, guardandose el
original de los EARI, en el expediente del EARI; el original de los medios de
trabajo en el area de SST y una copia en cada grupo de trabajo que utiliza el
medio de trabajo.

Constituye un registro de seguridad y salud del trabajo el anexo: GS 10.Al

Referencias:

Ley No. 13/1977.Ley de Proteccion e Higiene del Trabajo

Decreto Ley No. 101/1982. Reglamento General de la Proteccién e Higiene
del Trabajo.

NC-18000/2005 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo—Vocabulario

NC-18001/2005 Seguridad y salud en el trabajo-Sistemas de Gestién de la
Seguridad y la Salud en el Trabajo- Requisitos.

MTSS. Resolucién 39/2007. Bases Generales de la Seguridad y Salud en el
Trabajo.

MTSS. Resolucion 31/2002. Procedimientos practicos para la identificacion,
evaluacion y control de los factores de riesgos en el trabajo, en nuestras
entidades.

MTSS Resolucion 403/1979. Medios de izaje.



MTSS. Resolucion 405/1979 Explotacion segura de recipientes a presion sin
fuego.
MTSS. Resolucion 5094/1986 Reglamento para la explotaciéon vy

mantenimiento de sistemas eléctricos.



GS12.A1 Modelo de Planificacidon de ITT a equipos de alto riesgo industrial (EARI).

EQUIPOS

(1)

AREA

(2)

(3) FECHA DE LA INSPECCION TECNICA TOTAL

(4) ANO:

(5) OBSERVACIONES

A M |] J A |S |O |[N |D

(6) Elaborado por;

(8) Aprobado por:

(7) Fecha:




(1)
()
®3)
(4)
()

(6)
(7)
(8)

Equipo: Nombre del EARI

Area: Area a la que esté asignado el EARI

Fecha de la ITT: Fecha en la que le toca la ITT, la que aparecera en la columna del mes correspondiente

ARo: Afo planificado

Observaciones: Se anotaran los resultados de las pruebas. En caso de no estar apto para el uso se pondra el nimero y la fecha del
acta de clausura del mismo

Elaborado por. Se consignara el nombre y apellidos, cargo y firma del que elabora el modelo

Fecha: Se consignard la fecha en que se elabora el modelo

Aprobado por: Se consignara el nombre y apellidos, cargo y firma del que aprueba el modelo.



GS 12.A2 Modelo de Planificacion de prueba periddica a medios de trabajo.

MEDIO DE|irea (3) FECHA DE LA INSPECCION PERIODICA (5) OBSERVACIONES
TRABAJO )
(4) ARO:
) @ || F|lMm|Aa|lM|I|3]|Aa]|ls|o|N]|D
(6) Elaborado por; (7) Fecha:

(8) Aprobado por:

Llenado del modelo

) Equipo: Nombre del Medio de trabajo
2) Area: Area a la que estéa asignado el Medio de trabajo

3) Fecha de la Inspeccion Periddica: Dia en que le toca la inspeccion periédica, la que aparecerd en la columna del mes
correspondiente

(4) ARo: Afio planificado



(5)

(6)
()
(8)

Observaciones: Se anotaran el tipo de prueba realizada al medio de trabajo, y los resultados de las mismas. En caso de no estar apto
para el uso se pondra el nimero y la fecha del acta de destruccion del mismo

Elaborado por. Se consignara el nombre y apellidos, cargo y firma del que elabora el modelo
Fecha: Se consignara la fecha en que se elabora el modelo
Aprobado por: Se consignara el nombre y apellidos, cargo y firma del que aprueba el modelo.



GS 12.A3 Tarjeta de control individual de EARI o Medio de Trabajo.

(1) Codigo (2) Descripcién

(4) Fecha puesta en servicio:

(3) Fabricante

(5) Area:
RESULTADOS DE LAS COMPROBACIONES PERIODICAS
(6) Fecha (7) Observaciones (8) Resultados (9) Proxima
de la verificacion Apto No Apto de las pruebas Verificacién

(1) Observaciones:




Llenado del modelo

(2) Caodigo: Se pondra el cédigo del EARI o medio de trabajo, segun clasificacion de la entidad.

2) Descripcidn: Se consignara el tipo de EARI y sus parametros técnicos. En el caso de medio de trabajo, se pondra el tipo de medio.
3) Fabricante: Se consignara el fabricante del EARI o medio de trabajo.

(4) Fecha de puesta en servicio: Se consignard la fecha en que entrd en servicio el EARI 0 medio de trabajo.

(5) Area: Se consignara el area responsable del EARI o del medio de trabajo.

(6) Fecha de verificacidon: Se consignara la fecha en que se realizd la verificacion.

) Observaciones: Se pondré una cruz (X) en donde corresponda, APTO o NO APTO, de acuerdo a los resultados de la verificacion.

(8) Resultados de las pruebas: Se consignara el tipo de prueba y los resultados de las mismas, los que aparecen en el documento dado
por el laboratorio o entidad que la realizé.

(9) Proxima verificacion: Se pondra la fecha de la proxima verificacion.

(10) Observaciones: En el caso de resultar No Apto, se escribird el nimero y fecha del acta de clausura o destruccién. Asi mismo se
anotara la fecha en que resulte baja técnica, aunque no sea por resultado de la prueba.



MIINIE/AS A

CNCI

Procedimiento de Comunicacion,
participacion y consulta.

Cdbdigo: GS 14 Revision: 00

Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Anexo No 27 Procedimiento de Comunicacion, participacion y consulta.

Objetivo.

Asegurar la comunicacion a los trabajadores y a otras partes interesadas, y
establecer cémo recibir, documentar y responder las comunicaciones
pertinentes de clientes, organismos rectores, y de la poblaciébn en materia de
SST.

Alcance

Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos del CNCI

Siglas y/o definiciones.

Para el proposito de este procedimiento se utilizan las definiciones de los términos

establecidos en las normas cubanas:

NC-ISO 9000 Sistemas de gestion de la calidad—Fundamentos y vocabulario
NC 18000 Seguridad y salud en el trabajo—Sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo—Vocabulario

NC 3000 Sistema de gestién integrada de capital humano—\Vocabulario

Y define los siguientes términos:

Partes interesadas: a los efectos de este procedimiento se entenderan como
partes interesadas los clientes, proveedores, contratistas, autoridades,
organismos rectores, inversionistas, poblacion en general, es decir, todos los
gue tienen interés en que, en la UNE y sus empresas, se realicen las acciones
y procesos, con garantia de la SST.

Convenio colectivo de trabajo: documento oficial, firmado de conjunto
Administracion - Sindicato de la empresa, que define las acciones a realizar,
por ambas partes, para el mejor desarrollo de la actividad laboral y los

trabajadores.



Desarrollo.

e En el presente procedimiento se establece como se realizar4d el uso,
manipulacion, transportacion y almacenamiento de las sustancias quimicas
peligrosas, incluyendo el tratamiento que llevan las sustancias quimicas
controladas por la Convencion de Armas quimicas (CAQ), de la cual Cuba es

Estado parte.

e La Alta Direccion del CNCI, estimula la participacion de todos los
trabajadores y demés partes interesadas, en buenas practicas de SST y el
apoyo a su compromiso de implantar, certificar y mantener el SGSST en la
Organizacion.

e Asi mismo, establece la politica, objetivos y programa de SST, garantizando
la participacion de los trabajadores y demas partes interesadas mediante la
consulta, informacion y comunicacién, que se realiza permanentemente,
desde el inicio del proceso de implantacion del SGSST, para asegurar que
éste resulte posible y exitoso.

e En el CNCI, la comunicacion a los trabajadores y demas partes interesadas,
se realiza mediante publicaciones internas, reuniones de equipos, noticias en
intranet, videoconferencias, etc. sobre el papel que ellas juegan en la
implantacion del SGSST y sobre las caracteristicas y elementos principales
del modelo de Gestion de la SST en la entidad.

e Los jefes administrativos en cada nivel de responsabilidad, comunican
eficazmente a todos sus trabajadores, las responsabilidades y autoridades
en SST dentro de la Organizacion.

e La Organizacién en cada nivel de responsabilidad, garantiza la emision de
disposiciones que permiten involucrar a los trabajadores en:

e El desarrollo y comprobacion del cumplimiento de la politica, los objetivos y el
cumplimiento de las acciones del programa de SST;

e Decisiones sobre la implementacion de procesos y procedimientos para la
gestién de riesgos, incluida la identificacion de peligros y evaluacion de
riesgos, asi como en la revisibn de evaluaciones y control de riesgos
pertinentes para sus propias actividades, segun se indica en el
Procedimiento GS 01 Gestién de riesgos.

e Los cambios que afectan la SST en los lugares de trabajo como son:
introduccion de nuevos equipos, materiales, productos quimicos, tecnologias,

procesos, procedimientos, patrones de trabajo, nuevos o modificados, tal



como se especifica en el Procedimiento GS 04 Gestion de Cambios y
Seguridad en el Disefio de Nuevas Instalaciones.

La adecuada participacion en la investigacion de incidentes, accidentes y
averias, como se indica en el Procedimiento GS 03 Gestion de Incidentes,
Accidentes y Averias.

Por interés del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad, o de
la organizacion sindical; participan en las actividades y reuniones del mismo,
jefes directos, trabajadores expertos e inspectores sociales que se
consideran necesarios para los temas a tratar.

Los trabajadores estan informados sobre quién es el miembro de la
Organizacién Sindical que los representa en SST y la persona designada por
la Alta Direccion.

El miembro de la Organizacién Sindical, que representa a los trabajadores en
SST, tiene mecanismos de comunicacién con la direccion, definidos en el
SGSST, los que se detallan en cada uno de los procedimientos que integran
el documento Manual del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo (SGSST) del CNCI.

La Alta Direccion del CNCI, garantiza la elaboracion de instrucciones, sobre
SST, para trabajadores y otras partes interesadas, por ejemplo, contratistas,
como queda establecido en el Procedimiento GS 05 Organizacién del
Trabajo con los Contratistas.

Asi mismo, informa a los visitantes, mediante carteles y propaganda grafica
de seguridad, los datos de desempefio en SST y otras informaciones
pertinentes sobre el SGSST. También se imprimen boletines y programas
internos sobre SST.

Todo el personal que va a acceder a las areas de produccion, se les instruye
con la Instruccién Especifica, mediante la cual se le explican los peligros,
riesgos y medidas tomadas para mantenerlos en niveles tolerables, segun se
establece en el Procedimiento GS 13 Organizacion de la Capacitacion en
SST de los trabajadores.

A los trabajadores y otras partes interesadas, que vayan a enfrentar
determinados riesgos, se le entregan, en forma gratuita, los Equipos de
Proteccion Personal (EPP) y colectivos (EPC), y se les ensefia su uso,
cuidado y mantenimiento, para que puedan cumplir sus funciones de

proteccion.



Todas las acciones de comunicacién a los trabajadores y otras partes
interesadas, estdn documentadas y firmadas por el que la imparte y el que la
recibe, de acuerdo a lo establecido en el Procedimiento GC01 Control de
Documentos.

Asi mismo, cualquier consulta, queja o reclamacion que promuevan los
trabajadores y otras partes interesadas, en materia de SST, se responden
por los directivos responsables, en el transcurso de los 15 dias hébiles
siguientes al planteamiento, dejando evidencia escrita de la misma.

Los planteamientos de los trabajadores, se hardn en las Asambleas de
Afiliados, o por escrito, dirigidos al directivo relacionado con el hecho y con
copia a la seccion sindical que lo representa.

Todos los trabajadores tienen derecho a conocer los datos de la
Organizacién, que no hayan sido previamente declarados confidenciales por
la Alta Direccion.

Funciones de la Organizacion Sindical

Corresponde a la Organizacion Sindical exigir el cumplimiento de las
regulaciones de la SST y promover el mejoramiento de las condiciones
laborales, para lo que desarrollaran las funciones siguientes:

Definir de conjunto con la administracion las &reas a declarar protegidas,
siguiendo el Procedimiento del Movimiento de Areas protegidas (MAP)
Participar, de conjunto con los técnicos de SST, en inspecciones a las areas y
grupos de trabajo, segun lo establecido en el Procedimiento GS 09
Organizacién de las inspecciones de SST, pudiendo disponer la paralizacién
de equipos y maquinarias y proponer la clausura de locales, cuando por sus
condiciones se prevea la inminencia de un accidente del trabajo.

Informar a los trabajadores, y exigir por el cumplimiento, en los plazos
previstos, de los aspectos relacionados con la seguridad y salud en el trabajo,
incluidos en el convenio colectivo de trabajo.

Elegir a los inspectores sociales, entre la masa de trabajadores, los que seran
preparados por los especialistas y técnicos de SST, segun lo establecido en el
Procedimiento GS 13 Organizacion de la Capacitacion en SST de los
trabajadores.

Exigir el cumplimiento de las acciones preventivas y correctivas aprobadas,
para el mejoramiento de las condiciones laborales.

Participar en las comisiones de investigacion de los accidentes del trabajo.



Participar activamente en todo el trabajo para otorgar y mantener la condiciéon
de Areas Protegidas, siendo decisivo su criterio para el otorgamiento de tal
condicion y controlar su permanencia.

Participar como miembro pleno en el Comité de Seguridad y Salud en el
Trabajo de la entidad. Las actas de las reuniones de dicho Comité no seran
vélidas si no estan firmadas por el Representante de la Seccién Sindical.

Participar y cooperar en la programacion y organizacion de los examenes
médicos periddicos y asistencia profilactica a os trabajadores, priorizando a los
gue estan sometidos a altos riesgos.

Cooperar en la divulgacion del cumplimiento de las medidas de Seguridad y
Salud en el Trabajo encaminadas a la preservacion de la salud y la vida de los
trabajadores.

Participar y sugerir acerca de la planificacién y gestién de los EPP y EPC, y
Ropa y Calzado de seguridad, asi como promover la conservacion adecuada y
la correcta distribucion y utilizacion de los mismos.

Participar, de conjunto con la administracion, en los procesos de gestién de
riesgos, segun lo establecido en el Procedimiento GS 01 Identificacion de
peligros, evaluacion de riesgos y determinacion de controles.

Exigir que se impartan las Instrucciones Iniciales y periédicas a los
trabajadores,  participando sisteméticamente en determinadas acciones

previstas sobre estos temas.

Registros:

No hay registros

Referencias:

Ley 13/1977. Ley de proteccion e higiene del trabajo

Decreto Ley 101/1982 Reglamento de la Ley 13

Decreto Ley 252/2007 Sobre la Continuidad y el Fortalecimiento del Sistema de
Direccion y Gestion Empresarial Cubano

Decreto 281/2007 Sobre el Reglamento para la Implantacion y Consolidacion
del Sistema de Direccién y Gestion Empresarial Estatal

NC-1SO 9000 Sistemas de gestiéon de la calidad-Fundamentos y vocabulario
NC ISO 9001 Sistemas de Gestion de la Calidad-Requisitos

NC-18000 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistemas de Gestion de

Seguridad y Salud en el Trabajo — Vocabulario.



NC-18001 Sistemas de gestion de la seguridad y la Salud en el Trabajo.
Requisitos. NC-18002 Seguridad y Salud en el Trabajo — Sistema de Gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices para la implantacion de la
norma NC 18001.

NC-18011 Seguridad y Salud en el Trabajo — Directrices Generales para la
evaluacion de Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo —
Proceso de auditoria.

NC-702/2009 Seguridad y Salud en el Trabajo — Formacién de los
trabajadores — Requisitos generales.

MTSS. Resolucién 39/2007. Bases generales de seguridad y salud en el
trabajo

MINBAS. Manual para la Organizacion y Direccidon Técnica de la Produccion.
Capitulo 5. 2010.
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Procedimiento para medir
indicadores del desempefio.

Cddigo: GS 18 Revision: 00

Anexo No 28 Procedimiento para medir indicadores del desemperio.
Objetivo.

e Establecer los indicadores que miden eficiencia en la actividad de Seguridad y

Salud en el Trabajo.
Alcance
e Se aplicacion a todos los Programas y Departamentos del CNCI
Desarrollo.

e En el presente procedimiento se establece como se va a medir los indicadores
del desempefio que se muestran en el Anexo GS 18 Al, clasificAndose de la

forma que a continuacién relacionamos:

v Indice de Frecuencia (IF): Expresa cantidad de accidente que ocurre cada un

millén de horas hombre en exposicion.

v Indice de Incidencia (ll): Expresa la cantidad de accidente que ocurre cada mil

trabajadores promedio

v Indice de Gravedad (IG): Expresa promedio de dias perdido por accidente de

trabajo

v Indice de extension (IE): Expresa el porciento de los trabajadores formado en
SST del total de trabajadores

v' Indice de Eliminacion de Condiciones Inseguras (IECI): Expresa el porciento

de condiciones inseguras eliminado del total identificado.

v Indice de cumplimiento de acciones planificadas (ICAP): Expresa el porciento

acciones preventivas implantadas del total planificado.

v Indice de Mejoramiento de las Condiciones de Trabajo (IMCT): Expresa el

porciento acciones de mejoras realizadas del total planificado.



v indice de satisfaccion de las condiciones laborales (ISCL): Expresa el
porciento de trabajadores satisfecho con las condiciones laborales del total de

la organizacion

v' Indicador de Trabajadores Beneficiados (TB): Expresa el porciento de
trabajadores beneficiados con acciones de la SST con respecto al total de la

organizacion.

v Eficiencia de la Seguridad (ES): Expresa el porciento de riesgos contralado del

total de riesgos identificado.
Registros:

e GS 18 Al Indicadores apropiados para medir el desempefio del proceso de

gestion de seguridad y salud en el trabajo en CNCI



Anexo GS 18 Al Indicadores apropiados para medir el desempeiio del

proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en CNCI

o ) ) Grado de
Clasificacion Indicador Calculo .
consecucion
. IE = Personas Formadas * Mayor que 90 =MB
Indice de 100
Eficacia extension Total de personas 76290 % =B
(IE) 60a75% =R
. L, Mayor que 90 =MB
Indice de Eliminacion
0p =
Efectividad de Condiciones IECI = (CIE / CIPE) * 100 76290%=8
Inseguras (IECI) 60a75%=R
ICAP = Acciones prev. implantadas Mayor que 90 =MB
indice de *100 76 290 % =B
cumplimiento de Acciones prev. a implantar
. 0 =
Efectividad acciones planificadas 60a75% =R
ICAP). Menor que60=M
q
indice de Mayor que 90 =MB
Mejoramiento de las 76 290 % = B
Efectividad Condiciones de IMCT = (CPEB / TPE) * 100
Trabajo (IMCT). 60a75%=R
Menor que 60 =M
1. Disefiar una encuesta.
. ) y 2. Aplicar la encuesta. Mayor que 90 =MB
Indice de satisfaccion
de las condiciones 3. Procesar la encuesta. 76a90% =B
Eficacia
laborales (ISCL). 4. Calcular el indicador. 60a75% =R
ISCL= Trab satisfechos con las Menor que 60 =M
CL * 100
Total de trabajadores
Indicador de Mayor que 90 =MB
Trabajadores ( . 76a90% =B
Eficiencia < TB=(TTB/TT) * 100
Beneficiados (TB). 60a75% =R
Menor que 60 = M.
Mayor que 90 =MB
ES = [ TRC /TRE)] * 100, donde: TRC:
Eficiencia Eficiencia de la _ 76290 % =8B
Seguridad (ES) Total de riesgos controlados. 60 275 % = R

TRE: Total de riesgos Existentes

Menor que 60 = M.




Anexo No 29.

Encuesta aplicada al grupo de trabajo con el objetivo de establecer indicadores

para analizar el desempefio del proceso de gestion de seguridad y salud en el

trabajo. Fuente: Gonzalez Gonzélez, (2009).

COMPANERO (A):

Con el objetivo de establecer un conjunto de indicadores que sirvan de base para

valorar las acciones desarrolladas en el proceso de gestion de seguridad y salud en el

trabajo se le proponen un conjunto de indicadores los cuales usted debe valorar en

base a si se ajusta a las caracteristicas de la empresa bajo estudio, teniendo en

cuenta la escala que aparece a continuacion. Es valido aclarar que estos indicadores

han sido tomados de experiencias relacionadas con el tema a nivel internacional y

nacional.

El indicador 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.

accidentalidad
(1A)

porciento de
reduccion de la
accidentalidad
con relacioén al
periodo

donde:
CA2: Cantidad de accidentes en el
periodo a evaluar.
CAl: Cantidad de accidentes en el
periodo anterior.

Valoracion
Indicador Por qué Como ol 3|4
indice de Mostrar en IECI = (CIE / CIPE) * 100 , donde:
Eliminacion de gue medida CIE: Condiciones Inseguras
Condiciones Inseguras se ha Eliminadas en el periodo analizado.
(IECI) cumplido con CIPE: Condiciones Inseguras
las tareas Planificadas a Eliminar en el periodo
planificadas
de
eliminacién o
reduccion de
condiciones
inseguras.
indice de Indicar el IA =[(CA2 - CA1)/CAl1]*100,




precedente

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
sistemético de
las condiciones
de los puestos
de trabajo a
partir de la
evaluacion de
cada puesto de
trabajo
seleccionado
para el estudio
mediante una

IMCT = (CPEB/ TPE) *
100,
donde:
CPEB: Cantidad de Puestos
Evaluados de Bien en cuanto a
condiciones de trabajo.

TPE: Total de puestos evaluados.

lista de
chequeo.
Eficiencia de la Reflejar la ES =[ TRC/TRE)] * 100, donde:
Seguridad (ES) proporcion de TRC: Total de riesgos controlados.
riesgos

controlados del
total de riesgos

TRE: Total de riesgos Existentes

existentes.
Indicador de Reflejar la TB=(TTB/TT) * 100, donde:
Trabajadores proporcién de TTB: Total de Trabajadores que se
Beneficiados (TB) trabajadores benefician con el conjunto de

gue resultan
beneficiados
con la ejecucion

medidas tomadas.

TT: Total de Trabajadores del area

lo que refleja la
potencialidad
de ocurrencia
de
accidentes
de trabajo en
la organizacion.

del plan de
medidas.
indice de Riesgos Mostrar la TB=(TTB/TT) * 100, donde:
No Controlados por cantidad de TTB: Total de Trabajadores que se
Trabajador (IRNCT) riesgos no benefician con el conjunto de
controlados medidas tomadas.
por cada k TT: Total de Trabajadores del area.
trabajadores, k =100, 10 000, 100 000... en

dependencia a la cantidad de
trabajadores de la empresa o area
analizada, se seleccionara el valor
inmediato superior mas cercano.

indice de

Satisfaccion con las
Condiciones de Trabajo

Mostrar el nivel
de satisfaccion
de los

Para los trabajadores directos o
indirectos:
PSCT =Se *Hi*[(Er + Bi + Es) / 3]




(ISCT)

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:

Valoracién por parte de los
trabajadores de las Condiciones
Ergonémicas, de Seguridad,
Bienestar, Higiénicas y Estéticas
presentes en su lugar de trabajo.
Estos indices constituyen un paso
intermedio en la 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 organizacién
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 p), que
indica para todo escal6n marcado el
porcentaje que le corresponde del
total de marcas, a través de la
expresion FRp=(Me/N)*100
Donde:

Me: Cantidad de marcas en el
escalbne (e=1,2,3,....,en
ascenso o en descenso).

N: Namero total de marcas.

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes y
enfermedades
profesionales
(ISPAEP)

Mostrar la
repercusion de
los costos de
la
accidentalidad
(subsidios) en
los resultados
econdmicos de
la organizacién

1. Influencia de los Subsidios en el
Costo de Produccién (ISCPi):
ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP,

donde:
SPPi: Subsidios Pagados en el
Periodo "i".
CTPi: Costo total de produccién en
el periodo "i".

VP: Valor prefijado, cuyo objetivo
consiste en hacer entendible el
indicador.

2. Influencia de los Subsidios en el
Fondo de Salario (ISFSi):
ISFSi = (SPPi / FSi) * VP ,

donde:
FSi: Fondo de Salario real en el
periodo "i".
3. Después de calculado estos
valores para cada uno de los




periodos a evaluar, se determina la
variacién, ya sea en el costo de
produccion o el fondo de salario,
a través de la siguiente expresion:

IS = [(ISi — ISi-1) / ISi-1] * 100

Horas de pérdida por
lesion. (HD lesién)

HD = Total de horas pérdidas por
lesiones / Cantidad de lesiones

Tasa de Mortalidad

TM = Total de accidentes ocurridos /

(TM) Numero de accidentes mortales
NuUmero de Incidentes NI=ZIli donde li: incidentes ocurridos
(ND. (i=1,,,n)

Total de Riesgos (TR).

TR=ZRi donde Ri: cantidad de
riesgos (i=1,,,n)

Total de medidas
Preventivas (TMP)

TMP=2MPi donde MPi: 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=2MPIi donde MPIi: cantidad
de medidas preventivas implantadas
(i=1,,,n)

Porcentaje de
cumplimiento del
presupuesto (PP).

PP = Presupuesto utilizado / Total
de presupuesto planificado * 100

Total de acciones de
capacitacion (TAC).

TACI=>ACIi donde ACi: cantidad de
acciones de capacitacion (i=1,,,n)

No conformidades
detectadas (NCD).

NCD=2NCi donde NCi: cantidad de
no conformidades (i= 1,,,n)

Auditorias realizadas
(AR).

AR=3Ai donde Ai: auditorias
realizadas (i=1,,,n)

Total de procesos
con requerimientos
de SST (TPRSST)

TPRSST=2PRSSTi donde PRSSTi:
cantidad de procesos con
requerimientos de SST (i=1,,,n)

indice de supervision

(1S).

Porque se
necesita
comprobar de
las horas
totales del mes,
semestre, afo,
cuantas se
dedican a las
observaciones
planeadas de
trabajo,
inspecciones
de seguridad y
auditorias.¢,Qué
no se ha
hecho?,
entonces,

¢, Qué hay que

ISup =Hs(O.P.T + I.P + Auditorias) /
Hs.Totales * 100




hacer?

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
implantadas?
¢,Qué no se ha
hecho?,
entonces,¢,Qué
hay que hacer?

ICAP = Accciones prev implantadas
/ Accciones prev a implantar *100

indice de cumplimiento
de obijetivos (ICO).

Para comprobar
el cumplimiento
de los objetivos
y ver que
mando no ha
cumplido con su
responsabilidad
en la materia.

ICO = % medio de cump de obj /
Asignados a los mandos

indice de extensién
(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 / Total de
personas * 100

indice de intensividad

().

Para conocer
cuantas horas
de formacion
en la materia
se dedican a

cada persona.

Il = Horas de formacién/ Total de
personas * 100

indice de evaluacion Cuantos IEP = Trabajadores con exam
de riesgos laborales puestos de médico / Total de trab expuestos a
(IERL). trabajo no EP * 100
estan evaluados
los RL?
indice de Del total de IEP = Trabajadores con exam
enfermedades trabajadores médico / Total de trab expuestos a
profesionales (IEP). expuestos a EP * 100
Enfermedades

profesionales y




enfermedades

derivadas del
trabajo, ¢cuales
tienen
reconocimiento

(ITFSST)

involucradas
en el proceso
de GSST.

medico?
indice de trabajadores Conocer el ITFSST= Traba con funciones en
con funciones en namero de SST / Total de trabajadores * 100
materia de SST personas

indice de satisfaccion
de las condiciones
laborales (ISCL).

Perspectiva del
cliente en torno
al proceso de
GSST. Como
mejorar las
Condiciones
de trabajo?¢ Se
han mejorado?

1. Disefar una encuesta.
2. Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta.

4. Calcular el indicador.
ISCL= Trab satisfechos con las CL /
Total de trabajadores * 100
También puede establecerse como
criterio los resultados del

expectativas del
cliente referidas
a la formacion.
¢ Se determinan
bien las
necesidades
de formacion en

¢(Esta procesamiento de las encuestas.
satisfecho el
trabajador?
indice de satisfaccion Cumplimiento 1. Disefiar una encuesta.
con la formacion (ISF). de las 2. Aplicar la encuesta.

3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador
ISF =Trab satisfechos con la for /
Total de trabajadores * 100
También puede establecerse como
criterio los resultados del
procesamiento de las encuestas.

trabajador con
la informacioén
recibida en la
materia?,¢ Estan
bien disefiados
los medios
utilizados para

este propésito?

la materia?
Indice de satisfaccion ¢ Esta bien 1. Disefiar una encuesta.
con la informacion (ISI). informado el 2. Aplicar la encuesta.

3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador
ISI =Trab satisfechos con la infor /
Total de trabajadores * 100
También puede establecerse como
criterio los resultados del
procesamiento de las encuestas.




Anexo No 30

Pasos para la seleccion de los indicadores acorde para medir el desempefio del Proceso de Seguridad

y Salud en el Trabajo. Fuente (Elaboracion Propia)

A continuacién se muestran los pasos que se aplican para determinar cuales son los indicadores mas
apropiados para medir el desempefio de las acciones realizadas en el proceso de gestion de la seguridad y
salud en el trabajo. Para el procesamiento de los datos obtenidos se utiliz6 el paquete de programa
estadistico SPSS version 16.0

1. Los pasos para aplicar el método son:

Concepcion inicial del problema: Radica en que se cuenta con una diversidad de indicadores tomado desde
diferentes fuentes bibliograficas, todos pueden ser utilizados pero la cantidad de aspectos a medir es
excesivo, asi como el alcance de algunos que resultan no adecuados a las caracteristicas propias del proceso
en el CNCI Cienfuegos, por lo que decide llevar esta cuestion a una sesién de trabajo con personas
conocedoras del tema relacionado con la gestion preventiva para identificar de manera objetiva los

indicadores méas adecuados.
2. Seleccion del grupo de trabajo.

El grupo de trabajo se encuentra compuesto por: El especialista principal de SST, el director de recursos
humanos, un técnico de este mismo departamento, asi como el director del Departamento de Certificacion

Industrial, el técnico en SST perteneciente al CNCI, ademéas dos miembro del Bur6 Sindical.
3. Procesamiento.

El caso en analisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de hipétesis que debe

realizarse es Ji cuadrado

La cual establece:

Hipotesis:

Ho: no hay comunidad de preferencia entre el grupo de trabajo.
H1: existe comunidad de preferencia entre grupo de trabajo.
Region Critica: Ji cuadrado calculada = Ji cuadrado tabulada

Si se cumple la regién critica se rechaza Ho, existiendo comunidad de preferencia entre el grupo de trabajo,

con lo cual se cumple en la presente investigacion.



Kendall’'s W Test

Ranks
Mean Rank
indice de Eliminacion de
o 29,71
Condiciones Inseguras
indice de accidentalidad 16,29
indice de Mejoramiento de
o ] 28,29
las Condiciones de Trabajo
Eficiencia de la Seguridad 28,14
Indicador de Trabajadores
. 27,64
Beneficiados
indice de Riesgos No
] 11,64
Controlados por Trabajador
indice de Satisfaccion con
11,36
las Condiciones de Trabajo
Coeficiente de Perspectivas 4,29
Influencia de los subsidios
pagados por accidentes y 6,21
enfermedades profesionales
Horas de pérdida por lesion 11,36
Tasa de Mortalidad 13,29
Numero de Incidentes 11,36
Total de Riesgos 13,29
Total de medidas
) 11,36
Preventivas
Total de medidas cumplidas
) ) 17,93
por tipo de riesgos
Total de medidas
) ) 13,29
Preventivas implantadas
Porcentaje de cumplimiento
10,00
del presupuesto
Total de acciones de
L 14,64
capacitacion
No conformidades
17,93
detectadas
Auditorias realizadas 16,07
Total de procesos con
22,50

requerimientos de SST




indice de supervisién

indice de cumplimiento de

acciones planificadas

indice de cumplimiento de

objetivos
indice de extension
indice de intensividad

indice de evaluacién de

riesgos laborales

indice de enfermedades
profesionales
indice de trabajadores con

funciones en materia de SST

indice de satisfaccién de las

condiciones laborales

indice de satisfaccién con la

formacion

indice de satisfaccién con la

informacion

13,14

29,14

4,29

29,21

10,00

14,64

14,64

16,07

29,29

14,57

16,43

Test Statistics

N 7
Kendallsw? |,741

Chi-Square 160,701
df 31

Asymp. Sig. ,000

a. Kendall's Coefficient of

Concordance




