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El presente trabajo se realizé en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos,
con el objetivo fundamental de aplicar un procedimiento para la mejora del proceso de
gestiéon de seguridad y salud en el trabajo en la organizacién objeto de estudio, haciendo
uso del enfoque de procesos. Para el cumplimiento del mismo se utilizan entrevistas,
listas de chequeo, observaciones directas, revision de documentos, mapeo de procesos,
diagrama de pareto.

Entre los resultados principales se definen las debilidades de dicho proceso asi como su
prioridad, ademas de la descripcion de las actividades fundamentales, de igual manera se
identifican los peligros y evallan los riesgos en cada una de las areas que conforman la
organizacioén. Finalmente se elabora un plan de accion para cada una de las prioridades
determinadas, ademas se establecen un conjunto de indicadores que permiten monitorear

el desempefio de las actividades relacionadas con la seguridad y salud del trabajo.

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

desarrollada en la investigacion.

Palabras claves: Seguridad y salud en el trabajo, factores de riesgos laborales, proceso,

sistema de gestion.
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This work was done in the Cash Branch of Cienfuegos Universal SA, with the ultimate goal
of implementing a process for improving the process of managing safety and health at
work in the organization under study, using the process approach. For the fulfilment of
that used interviews, checklists, observations, document review, process mapping, pareto
diagram.

Among the main findings define the weaknesses of such a process and its priority in
addition to the description of core activities, likewise identify hazards and assess risks in
each of the areas that make up the organization. Finally, develop a plan of action for each
of the priorities identified were also established a set of indicators to monitor the
performance of activities related to safety and health.

Finally presents the conclusions and recommendations from the study, for defining a path
right up to give continuity to the themes developed in the research.
Keywords: Health and safety at work, occupational risk factors, process management
system.
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El hombre, por acumulacion de experiencias a través del tiempo, ha aprendido a conocer
cuales son las situaciones o hechos que pueden ocasionarle dafios, conviviendo con ellos
en su entorno social y medioambiental. La necesidad humana de seguridad es una
necesidad primaria, intuitiva, intensa, constante y sustancialmente psicolégica (Parra
Hernandez, 2007).

El factor humano es esencial en cualquier sistema de trabajo que se quiera desarrollar, es
por ello que, un lugar importante dentro de las estrategias que las organizaciones
establecen lo ocupa la gestion estratégica de los recursos humanos, ya que de esta
depende el éxito o el fracaso de cualquier proceso que se ponga en funcionamiento, pues
todos exigen recursos humanos con mayores competencias, polivalentes y motivados
(Velazquez Zaldivar, 2002).

En esta dltima década a nivel internacional han surgido un grupo de convenios y
organizaciones internacionales promotoras de la proteccion y la salud de las personas en
las empresas, de la calidad y el medio ambiente. Todo esto ha traido como consecuencia
la emision de normas integrales como las ISO 9000 para la calidad, las 1ISO 14000 de
gestion ambiental y las OHSAS 18000 de seguridad y salud del trabajo, que constituyen
guias de alto valor y proponen los requisitos minimos para los sistemas de gestion de
estas tematicas en las empresas. La gestion de la seguridad y salud en el trabajo (SST)
junto a la gestion medioambiental y la gestiéon de la calidad constituyen hoy, un desafio

de primer orden para las empresas.

Auln 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 diseflando 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.

En Cuba, la tematica de riesgos laborales ha sido tratada desde los inicios del Triunfo de
la Revolucién, desde el afio 2007 se puso en vigor por el Ministerio del Trabajo y

Seguridad Social, 6rgano rector de la tematica, la Resolucién 39, asi como la Instruccion
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2/2008 e Instruccién 3/2008 que tienen como objetivo garantizar la seguridad y la salud de
los trabajadores, busca alcanzar el bienestar fisico, psiquico y social de los mismos y
proteger el patrimonio de la entidad y el medio ambiente, al eliminar, controlar y reducir al
minimo los riesgos. En las listas de chequeo que acompafian a esta resoluciéon tienen
establecidos elementos por los cuales pudieran identificarse los factores de riesgos

laborales, tomandose las clasificaciones que se utilizan a nivel mundial.

La Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos perteneciente al Ministerio de las
Fuerzas Armadas Revolucionarias (FAR) y como parte de las entidades del territorio, se
encuentra reordenando su sistema de gestion, encontrandose dentro de este la seguridad
y salud en el trabajo. Pero no se conocen las herramientas que posibiliten enfocar la
gestion de la seguridad y salud en el trabajo a procesos, elemento que constituye una
premisa en las actuales normas, a su vez no se dispone de una metodologia que permita
identificar los riesgos laborales, asi como carencia de herramientas que ayuden a estudiar
los factores de riesgos especificos, como la iluminacién, lo tratado anteriormente

constituye la situacion problémica de la presente investigacion.
Basado en los aspectos abordados se plantea el problema de investigacion de la misma.
Problema de Investigacion

Necesidad de un estudio que permita la mejora del proceso de gestion de seguridad y
salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, basado en

el enfoque de procesos.
Hipotesis

La aplicacién de un procedimiento basado en el enfoque de proceso dirigido a la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de
Cienfuegos, contribuirdq a establecer un conjunto de acciones para la mejora del proceso

de gestidn de seguridad y salud del trabajo.

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

detectadas.

10
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Definicién de variables

Variable independiente

= Procedimiento para la mejora del proceso de gestién de seguridad y salud en el

trabajo.

Variable dependiente

= Conjunto de acciones de mejora.

Conceptualizacién y operacionalizacién de las variables

Procedimiento para la mejora del proceso de gestion de seguridad y salud en el
trabajo: Conjunto de etapas y pasos que permitan la mejora del proceso a través del cual
una organizacion, dentro de su accionar, define una politica y objetivos a largo, mediano y
corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su blsqueda de valores como la
salud, productividad, calidad y bienestar de los trabajadores; partiendo de una accién

planificada y coordinada al mas alto nivel.

Esta variable se propone evaluarla a partir del procedimiento seleccionado, donde se
definan un conjunto de etapas y pasos a seguir para la mejora del proceso de gestién de

seguridad y salud en el trabajo.

Conjunto de acciones de mejora: Conjunto de medidas, acciones, encaminadas a

eliminar la causa de situaciones potencialmente indeseables.

Se evalla a partir de la elaboracion de un conjunto de acciones recomendadas, en
correspondencia con las deficiencias detectadas, materializandose en las propuestas de
un grupo de indicadores para medir el desempefio del proceso objeto de estudio asi como
un plan de medidas para tratar de reducir y/o eliminarlas los factores de riesgos

detectados.
El Objetivo General de la investigacion es:

Aplicar un procedimiento para la mejora del proceso de gestion de seguridad y salud en el
trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, haciendo uso del

enfoque de procesos.

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

especificos:

11
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1. Determinar las principales debilidades del proceso de gestién de seguridad y salud en
el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

2. ldentificar y evaluar los factores de riesgos laborales en cada una de las &reas de la
Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

3. Proponer un conjunto de acciones que permitan la mejora del proceso de gestion de
seguridad y salud del trabajo.

La justificaciéon de la investigacién esta dada por los beneficios que aporta la aplicacion
de este procedimiento, entre los que se encuentran la descripcion y representacién del
proceso objeto de estudio para la mejora de su gestion, 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 tematica, siendo estas

necesarias en este tipo de estudio.

Metodologia aplicada en la investigacion

Métodos tedricos

= Analisis 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 informacion.

El trabajo quedo estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se consultan diversos criterios de autores que tratan la tematica de la
seguridad y salud en el trabajo, basandose en la gestiébn de proceso. Ademas se hace
énfasis en los aspectos relacionados con la gestion de riesgos laborales, asi como

técnicas y herramientas que esta utiliza.

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

proceso de gestion de seguridad y salud del trabajo.
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En el Capitulo Ill se aplica el procedimiento para la gestion de procesos expuesto en el
capitulo anterior, especificamente en el proceso de gestion de seguridad y salud del
trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, trayendo como
resultado, el conocimiento de las principales debilidades de dicho proceso asi como su
prioridad, ademas de la descripcion de las actividades fundamentales. De igual manera se
identifican y evallan los riesgos en cada una de las &reas que conforman la organizacion.
Finalmente se elabora un plan de accién para cada una de las prioridades determinadas y
se establecen un conjunto de indicadores que permiten monitorear el desempefo de las

actividades relacionadas con la seguridad y salud del trabajo.
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Capctalo 1: Wanco Teorico Refenencial.

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico referencial donde se consultan

criterios de diferentes autores que tratan la temética de la gestion de seguridad y salud en
el trabajo, basandose en el enfoque de proceso. Se hace énfasis en los aspectos
relacionados con la gestion de riesgos laborales, teniendo como soporte la literatura
cientifica que aborda la problemética desde el punto de vista tedrico-practico, retomando
las técnicas y herramientas utilizadas que son aplicadas actualmente en este campo. En
la figura 1.1 se representa el hilo conductor que organiza de una manera logica los temas

mencionados anteriormente.
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Figura 1.1: Hilo conductor. Fuente: Elaboracién propia.
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Capitulo I

1.1 Surgimiento de la seguridad y salud en el trabajo

El trabajo transforma y desarrolla la conciencia del hombre, por lo que ha cambiado
considerablemente desde el hombre primitivo actual, hasta el hombre moderno. El trabajo
si bien es el motor impulsor del progreso es también causa de accidentes y enfermedades
producidas en la faena de transformar una materia en otra con los medios, herramientas,
maquinas y las propias materias utilizadas en los procesos de transformacion. Desde
tiempos de antafio se conocen los problemas que afrontaba el hombre en su desempefio,
no solo de accidentes, sino también de las enfermedades profesionales. En los escritos
de Hipdcrates (460-377 a.n.e) se sefalan las causas de enfermedades, producidas por
las propiedades toxicas del plomo. Existen evidencias de las enfermedades que
afrontaban los mineros, en los escritos de George Baver en el siglo XV y XVI (Hernandez
Echenique, 2009).

A finales del siglo XVIII se puede hablar ya de practicas y desarrollo de la medicina del
trabajo, esto se recoge en la obra de Bernardo Ramazzini (1633-1714) donde exponen las
enfermedades de un grupo de oficios practicados en aquella época. El autor mencionado
es el iniciador y promotor del estudio de las enfermedades profesionales, partiendo del
propio medio ambiente donde se desarrolla la actividad laboral (Calderén Gélvez, 2006).
Con la apariciéon de la maquina de vapor de Watt en el siglo XVIII se inicia la Revolucién
Industrial en el afio 1776, trayendo consigo un gran namero de accidentes de trabajo
debido a que la tecnologia implantada carecia de todos los instrumentos necesarios para
proporcionar la adecuada proteccion y seguridad de los trabajadores en aquella época
(Padilla y Marsan, 2007).

En pro del desarrollo de la seguridad y proteccion de los trabajadores, surge en Inglaterra
una ley para proteger la salud de los aprendices y obreros hilanderos. Se crean
inspectores para exigir la colocacion de equipos de proteccién e higiene, pero en muchas
ocasiones se les hacia caso omiso a lo planteado por ellos. En Alemania, un siglo
después, se promulga la Ley de Compensacion, estableciendo que se pensionara a todos
aquellos trabajadores que sufren una lesibn como consecuencia de un accidente
industrial, dicha ley es expandida a los paises industrializados de Europa y a los EEUU.
Una vez iniciada la Primera Guerra Mundial (1914-1918), los empresarios comienzan a
brindarle mayor importancia a la seguridad e higiene del trabajo. Ya en los momentos
finales de dicha guerra se crea la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)

(Hernandez Echenique, 2009).
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En la actualidad el sector empresarial en el mundo, y en particular los directivos de las
empresas de alto desempefio de los paises desarrollados, reconocen la importancia de la
seguridad y salud en el trabajo, como préacticas de gestidon decisivas en la preservacion de
la salud y el bienestar de los trabajadores, en el aumento de la productividad del trabajo y
la ganancia de la empresa, en la obtencién de los niveles permisibles o de confort de
iluminacion, ruido, ventilacion, temperatura y limpieza, (Cuesta Santos, 2005), por tal
motivo se aborda la tematica de gestion de seguridad y salud laboral en el siguiente
apartado.

1.2 Gestion de seguridad y salud laboral

La seguridad y salud en el trabajo (SST) es un insumo indispensable de la gestiéon del
capital humano dentro de cualquier organizaciéon, ya que permite determinar las
condiciones de trabajo seguras, exigencias ergondémicas, normas y medios de proteccién
y la seguridad, higiene y salud, ademas coadyuva a la evaluacion de riesgos (Morales
Cartaya, 2009).

Segun (Torrens Alvarez, 2003), la seguridad y salud en el trabajo tiene como objetivos:

= 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.
= La eliminacion de las enfermedades profesionales.
= La disminucion de los indicadores de accidentalidad.
= La obtencion de niveles de salud adecuados.

*= La revelacion de los problemas y reservas existentes en la utilizacion de los

recursos humanos.

Dentro de la SST la funcion de la seguridad en el trabajo 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 prevenciéon ha sido desde sus origenes el fin de
todos aquellos que se ocupan de la seguridad. Luego entonces, la seguridad del trabajo
puede definirse como el conjunto de técnicas y procedimientos que tienen por objeto
eliminar o disminuir el riesgo antes de que se produzcan los accidentes de trabajo

(Sotolongo Sanchez, 2001 y Pérez Gonzéalez &Toledo Hernandez, 2003).
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La otra funcion de la SST, la salud, esta estrechamente relacionada con la higiene del
trabajo o higiene industrial. De manera general puede definirse la higiene del trabajo
como la prevencién técnica de la enfermedad profesional. Para la American Industrial
Hygienist Association (A.l.H.A) se trata de la ciencia y arte dedicados al reconocimiento,
evaluacion y control de aquellos factores ambientales o tensiones emanadas o
provocadas por el lugar de trabajo, que pueden ocasionar enfermedades, afectar la salud

y el bienestar, o crear algiin malestar significativo entre los trabajadores(MAPFRE, 1996).

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

patrimonio de la entidad y el medio ambiente.

Las definiciones dadas por diferentes autores tienen puntos comunes (Ver Anexo No.1),
todas coinciden en la creacién de condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su
labor sin riesgos, el autor de la presente investigacion, se identifica con la definicion dada
por la NC 3000: 2007, pues aborda el tema con mayor claridad, haciendo énfasis en las

condiciones ergonémicas, coincidiendo con el criterio de (Pérez Hernandez, 2010).

La seguridad y salud en el trabajo en el sistema empresarial cubano la compone un
amplio nimero de elementos (Morua Chevesich & Granda Ibarra, 1977 y NC 18001,
2005) entre ellos: los de caracter legislativo y normalizativos, los organizativos y los

formativos. Estos elementos se explican en el Anexo No.2

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

encuentran (Denis Martinez, 2008):

= La seguridad laboral: Conjunto de técnicas y actividades que tratan de 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 en 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.

= Vigilancia de la salud: Consiste en el control y seguimiento del estado de salud de

cada trabajador, con el fin de detectar signos de alteraciones derivadas del trabajo
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0 que presenta el trabajador por otras causas y aconsejar medidas para reducir la

probabilidad de dafio y/o evitacién del mismo.

Otras disciplinas de caracter cientifico-técnico que tienen una relacion muy estrecha con

la seguridad y salud son:
= La Ergonomia.
= La Psicosociologia.
= La Medicina del Trabajo.
= La Toxicologia y la Seguridad Industrial.

En general, la gestion de la seguridad y salud en el trabajo (GSST) es un proceso de
direccion, a través del cual una organizacion, dentro de su accionar, define una politica y
objetivos a largo, mediano y corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su
busqueda de valores como la salud, productividad, calidad y bienestar de los
trabajadores; partiendo de una accién planificada y coordinada al mas alto nivel (Prieto
Fernandez, 2001).

Mientras la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) lo define como el conjunto de
elementos interrelacionados o interactivos que tienen por objeto establecer una politica y

objetivos de SST, y alcanzar dichos objetivos (OIT, 2002).

El objetivo del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, es contribuir a
lograr la satisfaccion laboral mediante la prevencién de accidentes y enfermedades
profesionales y la mejora continua y sistematica de las condiciones de trabajo, para

favorecer al incremento de la productividad del trabajo (Louart, 1994).

Implantar y certificar un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo permite a la
empresa: (Sanchez Toledo, A. 2007)

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

sanciones y gastos necesarios.
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= Cumplir la legislacién en materia de prevencion: Integrando esta Ultima en los
procesos de la organizacion, conlleva una reduccion de los costos y sanciones
administrativas derivadas de su incumplimiento, ademas de una mejora de la
gestion interna de la organizacion y de la comunicacion entre empresa —

trabajador, empresa — administraciones y partes interesadas.

= Fomentar una cultura preventiva: Mediante la integracion de la prevencion en el
sistema general de la empresa, el compromiso de todos los trabajadores con la
mejora continua en el desempefio de la seguridad y salud en el trabajo.

Para especificar la implementacion del sistema de gestién de la seguridad y salud en el
trabajo en Cuba se utliza el documento denominado Manual de Seguridad. Los
organismos y entidades laborales inscriben en el Manual de Seguridad un grupo de
aspectos, lo cuales se muestran en el articulo 17 de la Resolucién 39/2007. EI manual
debe adecuarse en las unidades y centros de trabajo subordinados a la empresa, en

correspondencia con sus caracteristicas y funciones.

Para cada puesto de trabajo o actividad se debe crear un procedimiento de trabajo, a
cuyo contenido se incorporen las reglas y otros requisitos de seguridad, en dependencia

de los riesgos y la complejidad de las tareas que se ejecutan.

(Hernandez Echenique, 2009) teniendo en cuenta lo expuesto anteriormente plantea que
la seguridad y salud del trabajo integrada a la estrategia empresarial debe descansar en

los siguientes principios:

= Se enmarca en la actuacion preventiva y sistematica excluyendo la accién

reparadora.

= La SST es esencial que se vea como parte del proceso de trabajo y que se integre

a todas las esferas de la gestion empresarial.

= La politica en materia de la SST ha de perfilarse por el consejo de direccién y

recorrer todos los eslabones de la entidad hasta llegar a los trabajadores.

= Para cada entidad se debe administrar de acuerdo a sus particularidades técnico-

organizativas, numero de trabajadores y niveles de riesgo.

= Para el cumpliendo de los objetivos de la seguridad trazados, es imprescindible la
colaboracion y participacion de los trabajadores del centro y sus organizaciones

sindicales.
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= Se requiere de la participacion de los jefes directos en la transmision del
conocimiento y experiencia en la formacion del personal para crear condiciones de

seguridad y bienestar en los trabajadores.

= Se requiere de la estrecha participacion del personal de salud en la prevencion y
disminucion de los accidentes y enfermedades profesionales, ademéas de la
creacion de un ambiente propicio para el bienestar de los trabajadores.

= Los indicadores para la evaluacion y control de la seguridad e higiene de la
empresa deben ajustarse a las condiciones de la organizacion.

1.2.1 Sistemas de gestiéon de seguridad y salud en el trabajo (SGSST). Modelo

cubano

En 1999 aparece, por el trabajo conjunto y acuerdo de varios paises e instituciones, la
serie de Normas OSHAS 18000 sobre los sistemas de gestion 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.
El objeto social que persiguen estas normas son (Hernandez Echenique, 2009):
= Regir el bienestar fisico y social de los trabajadores en las diferentes entidades.

= Prevenir la ocurrencia de riesgos laborales y dafios posibles en la salud de los

trabajadores.

= Reduccién de ausentismo por incapacidad temporal del obrero, aumento de la

productividad del trabajo.

Para (Louart, 1994), el sistema de gestion de la SST contribuye a la mejora de la calidad
de vida en el trabajo, entendiendo esta como el impacto que ejerce sobre los trabajadores

tanto su marco profesional como los diversos entornos de su trabajo.

Por tanto, Cuba emite la serie de normas NC 18000: 2005 asumiendo los requisitos
establecidos en la norma internacional(OHSHAS 18001) Una representacion gréafica del
ciclo de mejora continua de los elementos del SGSST que establece la NC 18001: 2005

puede apreciarse en la figura 1.2.
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Sy SO
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Figura 1.2: Ciclo de mejora continua de los elementos del sistema de gestion de la
seguridad y la salud ocupacional segun NC 18001:2005. Fuente: NC 18001: 2005.

Los elementos propuestos por la NC: 18001: 2005 son: politica de seguridad y salud en el
trabajo, Planificacion, Implementacion y Operacion, Verificacion y Accion Correctiva y
Revision por la Direccion. 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 gestion, se implementan y se controla su

operacion.

Ya implantado el sistema se produce la verificacion de la eficacia del mismo, a través de
la realizacion de la auditoria interna, definiéndose las acciones correctivas necesarias a
aplicar para eliminar las “No conformidades”, por ultimo es imprescindible la revision por
parte de la direccién 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 que aporte al desempefio 6ptimo
de la organizacién, en cuanto a las mejores préacticas de seguridad y salud en el trabajo.
En caso de que durante la revision por la direccibn 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.

Con el objetivo de facilitar la implementacion de lo establecido en la NC 18000, se han

puesto en vigor un conjunto de resoluciones e instrucciones, entre ellas: Resolucién
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39/2007 “Bases para la implementacion de los sistemas de gestién de la seguridad y
salud”, Instruccién 2/2008, Instruccién 3/2008, Resolucién 246/2007, Resolucién 51/2008
referente a la metodologia para la elaboracion del manual de seguridad en el trabajo y la
elaboracion de los procedimientos de trabajo seguros.

La Resolucidon 39/2007 establece las bases para la implementacion de los sistemas de
gestion de SST, las instrucciones exponen un modelaje a tener en cuenta en la tematica,
la Resoluciéon 246 establece las posibles violaciones y multas a imponer a los directivos
de las empresas en relacién con la gestion de la seguridad y salud, siendo el organismo
encargado de llevar a efecto esta resolucion la Oficina Nacional de Inspeccion del Trabajo
(ONIT) y la Resolucion 51/2008 ) expone la metodologia para elaborar el manual de
seguridad y salud en el trabajo para cada uno de los aspectos que debe contener,
ademas expone que para cada puesto de trabajo o actividad se debe crear un
procedimiento de trabajo, en 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.

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

Para implantar el sistema de gestiébn de seguridad y salud en el trabajo la empresa
cubana debe cumplir tres premisas basicas, segun plantea (Morales Cartaya, 2009):

= Participacién de los trabajadores.

= Responsabilidad al maximo nivel.

=  Compromiso asumido por las partes.

La busqueda de la conjuncién perfecta de estos elementos, significa una importante
mejora de la calidad de vida laboral, y por ende de las condiciones en que se realiza el
trabajo, eliminando o reduciendo muchos de los problemas o riesgos que pueden poner
en peligro la salud de los trabajadores. Sin embargo, la realidad es que todavia en los
puestos de trabajo se siguen presentando muchos tipos de riesgos, que pueden poner en
peligro la seguridad y salud de las personas en el trabajo, por tanto es estrictamente

necesario identificarlos, evaluarlos y controlarlos (Denis Martinez, 2008).
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i S
(Gil Martinez, 2010) expone que dentro de la seguridad y salud en el trabajo, especial
atencion debe brindarse a los accidentes laborales, los cuales causan diferentes tipos de
costos, tanto humanos como economicos, reflejados en la empresa, en el trabajador y la
sociedad. Por esto se debe hablar de inversién y no de costos en prevencion, evaluacion
y control de las medidas preventivas optadas por la organizacion y la basqueda de una
verdadera cultura preventiva, jugando en todo esto un papel insustituible la gestién de
riesgos laborales, constituyendo un subproceso de gran importancia dentro de la gestion
de seguridad y salud en el trabajo, debido que a través de este es que se identifican,
evallan y controlan los factores de riesgos laborales, por lo que el autor de la

investigacion en curso considera necesario tratar dicha tematica.
1.3 Gestion de riesgo laboral

En la actualidad el tema del andlisis de riesgo ha adquirido particular importancia, al
mostrar la opiniébn publica mayor preocupacién por los accidentes laborales de cierta
magnitud, que han ocasionado graves consecuencias de orden social y econdmico. No
obstante que ninguna actividad humana est4 exenta de riesgos, estos pueden ser
aceptados en dependencia de los beneficios que la actividad reporta, de la importancia
comparativa respecto a otros riesgos de la vida diaria, asi como de la percepcion de

riesgo que se tenga al respecto (Salomén Llanes, 2001).

Segun la Resolucion 31/2002 y la NC 18000: 2005 el riesgo es la combinacién de la
probabilidad de que ocurra un dafo y la gravedad de las consecuencias de este. Por su
parte, el dafio derivado del trabajo, es la lesion fisica, muerte o afectacion a la salud de
las personas, deterioro de los bienes o el ambiente producidos por la actividad laboral.
Igualmente la Resolucion 39/2007 lo define como la combinacion de la probabilidad de
que ocurra un suceso peligroso con la gravedad de las consecuencias que pueda causar

el evento, criterio con el cual coincide el autor del trabajo en curso.

Los riesgos pueden ser clasificados de diferentes formas, el autor de la actual
investigacion coincide con el criterio de (Santos Triana, 2008), debido a que se tiene en
cuenta la mayor parte de los riesgos que estan presentes en las diferentes actividades
laborales, siendo de facil comprension para los investigadores en el tema. El autor

mencionado clasifica los riesgos laborales de la siguiente forma:

*» Riesgos fisicos: Son aquellos factores inherentes al proceso u operacion del
puesto de trabajo y sus alrededores, generalmente producto de las instalaciones y

equipos que incluyen niveles excesivos de ruidos, vibraciones, electricidad,
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temperatura y presion externa, radiaciones ionizantes y no ionizantes (Sevilla,
2002).

» Riesgos quimicos: Probabilidades de dafios por manipulacion o exposicion a
agentes quimicos, de uso frecuente en areas de investigacion, de diagnéstico, o

con desinfectantes y esterilizantes en el ambiente hospitalario.

» Riesgos biolégicos: Derivados de la exposicion a los agentes biolégicos. Puede

ser ocupacional o no, segun la relacion que guarde con el trabajo.

» Riesgos Psicofisiologicos: Causados por factores humanos, pueden ser

organizativos o socioldgicos, todos ellos inherentes al ser humano.

Existen otras clasificaciones de factores de riesgos dadas por diferentes autores e
instituciones, la expuesta en el Anexo No.3, divide estos en tres grupos para facilitar su

estudio, tomando en cuenta su origen.

Por tanto la GR segun la NC 18001: 2005, es el proceso dirigido a la aplicacion
sistematica de politicas, procedimientos y practicas de gestiébn para analizar, valorar y
evaluar los riesgos, con lo cual concuerda el autor del trabajo en curso, debido a que
dicha definicion resume de forma exhaustiva lo referente a este tipo de proceso en

particular.

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

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

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

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

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

posteriormente), sino también a las posibilidades reales de la empresa.
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Finalmente, se establece el control periddico, el cual hace que se repita el ciclo cada vez
gue surge una nueva situacion peligrosa o la vigilancia permanente, para que no surjan

nuevas situaciones.

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

por el valor de referencia.

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

cuales pueden verse en el Anexo No. 4.

La identificacion, evaluacion y el control de los factores de riesgo es una tarea
sistemadtica, la cual debe actualizarse segun la Resolucién 31/2002 en los siguientes

casos:

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

equipos, materias primas, procesos tecnologicos).
= 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 en el trabajo.

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

originar nuevos factores de riesgo.

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

indiquen.

El procedimiento metodoldgico que permite desarrollar la prevencién de riesgos en el
trabajo, puede resumirse de manera sencilla en el gréfico que se muestra en el Anexo
No.5 (Rodriguez Gonzalez, 2007).
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(Herrick, 2000) plantea que la identificacion de riesgos es una etapa fundamental,
indispensable para una planificacion adecuada de la evaluacion de riesgos y de las
estrategias de control, asi como para el establecimiento de prioridades de accién. Un
disefio adecuado de las medidas de control requiere, la caracterizacion fisica de las
fuentes contaminantes y de las vias de propagacion de los agentes contaminantes. La

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

= La naturaleza y la posible magnitud de los efectos nocivos para la salud y el
bienestar.

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

continuacion.
1.3.1 Evaluacion de riesgos en el trabajo

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

por el valor de referencia.

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

los cuales se representan en la figura 1.3
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Figura 1.3: Elementos de la evaluacion de riesgos. Fuente: (Herrick, 2000).
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Segun (Castro Rodriguez, 2009), existen dos actividades fundamentales en el andlisis de

los riesgos: una es describir los riesgos y la otra cuantificar su importancia. Estas originan

fundamentalmente dos tipos de métodos de analisis de riesgo:

Andlisis cualitativos: va encaminado a identificar y describir los riesgos existentes
en un determinado trabajo, lo que persigue es poder efectuar una descripcion de
los riesgos que aparezcan en principio mas importantes entre los posibles
derivados de un trabajo, ademas de asignar puntuaciones en cada etapa de una
via de exposicion al peligro y expresando los resultados como clasificaciones de
los riesgos.

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

matematica, entre otras.

(Rodriguez Gonzalez, 2007) plantea que los métodos cualitativos y cuantitativos de

evaluacion considerados mas acordes con la situacién actual de Cuba son:

Analisis cualitativos:

Método de Alders Wallberg.
Método de William T. Fine.
Método de Richard Pickers.

Método General de Evaluacion de Riesgos.

Analisis cuantitativos:

Evaluacion por mediciones.

Método Cuantitativo Probabilistico.

La explicaciéon de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se resume en el

Anexo No.6

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

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

Metodologia cualitativa Metodologia cuantitativa
Carécter subjetivo Carécter objetivo
Expresion descriptiva Expresién numérica
Datos particulares Datos generalizables

Toma de medidas inmediatas | Toma de medidas a largo plazo

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

preventivas.

Entre los métodos més utilizados se encuentra el Método General de Evaluacion de
Riesgos, al igual que (Pérez Hernandez, 2010); (Gil Martinez, 2010) y (Cueto Groero,
2010) el autor de la presente investigacion decide desarrollarlo en su estudio, pues tiene
la ventaja de ser facilmente aplicable, ademas combina las consecuencias que puede
tener un accidente, debido a la situacién peligrosa presente, con la posibilidad de que
ocurra esta, asi como recomienda las acciones que se deben tomar segun el valor

alcanzado por el riesgo.

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

comunidades vecinas y el medio ambiente (Herrick, 2000).
1.3.2 Control de riesgos

El resultado de una evaluacion de riesgos debe servir para hacer un inventario de
acciones, con el fin de disefar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es necesario
contar con un buen procedimiento para planificar la implantacion de las medidas de

control que sean precisas después de la evaluacion de riesgos (Casals Cutifio, 2009).

Los métodos de control deben escogerse teniendo en cuenta los siguientes principios
(Muprespa, 2001):

= Combatir los riesgos en su origen.

= Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepciéon de

los puestos de trabajo, asi como a la eleccion de los equipos, métodos de trabajo y
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de produccién, con miras, en particular a atenuar el trabajo mondtono, repetitivo y

a reducir los efectos del mismo en la salud.
= Tener en cuenta la evolucién de la técnica.
= Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningun peligro.
= Adoptar las medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.
= Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

(Muprespa, 2001), plantea ademas que, el plan de actuacién debe revisarse antes de su

implantacion, considerando lo siguiente:

= Si los nuevos sistemas de control de riesgos conducen a niveles de riesgos

aceptables.
= Silos nuevos sistemas de control han generado nuevos peligros.

= La opinién de los trabajadores afectados sobre la necesidad y la operatividad de

las nuevas medidas de control.

La evaluacion de riesgos debe ser, en general, un proceso continuo. Por lo tanto la
adecuacion de las medidas de control debe estar sujeta a una revision continua y
modificarse si es preciso. De igual forma, si cambian las condiciones de trabajo, y con ello
varian los peligros y los riesgos, se debe revisar la evaluacion los mismos. El plan de
medidas se elabora inmediatamente que concluye el levantamiento de riesgos en la
organizacién, en condiciones que requieren una respuesta urgente. Este trabajo de
identificacion, evaluacién y control de riesgos debe realizarse segun lo establecido en la
legislacion vigente. Debe comprender la metodologia a utilizar para identificar los peligros
(fuente potencial de dafio) y evaluar los riesgos asociados a estos y se define los Planes

de Medidas para el control y su minimizacién (Casals Cutifio, 2009).

Los modelos o normas de referencia a las que se han aludido en los epigrafes anteriores,
promueven la adopcién de un enfoque basado en procesos en el sistema de gestion como
principio béasico para la obtencion de manera eficiente de resultados relativos a la
satisfaccion del cliente y de las restantes partes interesadas, cuestion que es abordada a

continuacion.
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1.4 La gestion empresarial con un enfoque basado en proceso

La familia ISO 9000 promueve la adopcién de un enfoque basado en proceso, pues este
principio sostiene que “un resultado se alcanza mas eficientemente cuando las
actividades y los recursos se gestionan como un proceso”, pero, en realidad: ¢qué es un

proceso?

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

un proceso.

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

procesos tienen un inicio y un final definido.

A partir de consultas de investigaciones realizadas por: (Pérez Fernandez, 2006); (Suéarez
Sabina, 2008); (Gonzalez Gonzalez, 2009); (Pérez Hernandez, 2010) y normativas
actuales como: NC 3000: 2007 y NC 18000: 2005 relacionadas con la gestién de capital
humano, gestion de la seguridad y salud en el trabajo y a criterio del autor de la presente
investigaciéon, un proceso es una secuencia ordenada y légica de actividades
interrelacionadas que transforman las entradas y le agregan valor, para alcanzar los

resultados programados, que se suministran a los clientes internos o externos.

La seguridad y salud en el trabajo puede tratarse como un proceso, pues en este existen
elementos de entrada como son: (Resoluciones, normas e instrucciones, entre otros) y
elementos de salida, ejemplo: (Riesgos Laborales Controlados y Planes de Medidas
Preventivas), responsables, requerimientos asi como resultados que favorecen el

bienestar e integridad del trabajador.

Los procesos pueden representarse, como aparece en la figura 1.4. Un elemento vital
para el buen funcionamiento del proceso, es la retroalimentacion, pues al colocarse
puntos de inspeccién y control de forma cuidadosa e inteligente a lo largo del flujo, se

cuenta con informacion para elevar la calidad y efectividad en el trabajo.

7
- e

Entradas Salidas
Figura 1.4: Descripcion de un proceso. Fuente: Beltran Saenz, (2004).
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Una organizacion cualquiera puede ser considerada como un sistema de procesos mas o
menos relacionados entre si, en los que buena parte de las entradas (Inputs) son
generadas por proveedores internos y cuyos resultados son frecuentemente dirigidos

hacia clientes también internos.

(Pons Murguia, 2006) plantea que en todo proceso se identifican una serie de elementos,

los cuales se muestran en el Anexo No.7

Segun (Pons Murguia, 2006) existen diferentes tipos de procesos a identificar dentro de

las organizaciones. Una posible clasificacion de los mismos se detalla a continuacion:

Procesos estratégicos: Relacionados directamente con la misibn y vision de la
organizacion, son procesos destinados a definir y controlar las metas, sus politicas y

estrategias.

Procesos operativos o claves: Permiten generar el producto/servicio que se entrega al
cliente, por lo que inciden directamente en la satisfaccion del cliente final. Generalmente

dependen del desempefio de mas de una funcién.

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

recursos de todo tipo, entre otros.

La gestion de o por proceso es la forma de gestionar toda la organizacion basandose en
los procesos, lo cual adquiere una connotacién nueva, la que supone la estructura de la
empresa como un sistema integral de procesos que son la base para los cambios

estratégicos en la organizacion.

La gestion por procesos consiste en entender la organizacion como un conjunto de
procesos que traspasan horizontalmente las funciones verticales de la misma y permite
asociar objetivos a estos procesos, de tal manera que se cumplan los de las areas
funcionales para conseguir finalmente los objetivos de la organizacion. Los objetivos de
los procesos deben corresponderse con las necesidades y expectativas de los clientes
(Ishikawa, 1988; Singh; Villa Gonzalez & Pons Murguia, 2006).

El principal objetivo de la gestién por procesos es aumentar los resultados de la empresa
a través de conseguir niveles superiores de satisfaccion de sus clientes (Covas Varela,

2009). Ademés de incrementar la productividad a través de:

= Reducir los costos.
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= Acortar los tiempos y reducir, asi, los plazos de produccién y entrega del servicio o

producto.

= Mejorar la calidad y el valor percibido por los clientes de forma que a estos les
resulte agradable trabajar con el suministrador.

= Incorporar actividades adicionales de servicio, de escaso costo, cuyo valor sea
facil de percibir por el cliente.

= |ncrementar eficacia.

Gestionar correctamente los procesos brinda la posibilidad de evaluar, examinar y mejorar
continuamente el rendimiento de la entidad, logrando una Optima utilizacién de los

recursos y actuacion de las personas.

Las actuaciones a emprender por parte de una organizacion para dotar de un enfoque
basado en procesos a su sistema de gestion, se puede resumir en cuatro grandes pasos
(Beltran Sanz, 2004):

= Laidentificacion y secuencia de los procesos.

= La descripcion de cada uno de los procesos.

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

= La mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicién realizada.
Identificacién y descripcién del proceso.

Una herramienta indispensable en la reingenieria de procesos es la traza de mapas de
procesos, llamado de manera mas comdn mapeo de procesos, 0 simplemente mapeo. La
realineacion competitiva mediante la identificacion y explotacion de los puntos de
innovacion radical se logra redisefiando los procesos principales. Esto, a su vez, requiere
una amplia compresion de las actividades que constituyen los procesos principales y
estos los apoyan, en funcién de su propésito, puntos de disparo, entradas y salidas e
influencias limitantes. Esta compresion se puede lograr mejor con el “mapeo”,
“modelacion” y luego la medicion de los procesos mediante el uso de varias técnicas que

se han desarrollado y refinado con los afios.

La utilizacion de diagramas de proceso ofrece una posibilidad a las organizaciones de
describir sus actividades con las ventajas anteriormente mencionadas, siendo ademas

todo ello compatible con la descripcion clasica, es decir, con una descripcion con mayor
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“carga literaria”: la ficha de proceso, la cual se puede considerar como un soporte de
informacion que pretende recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control
de las actividades definidas en el diagrama, asi como para la gestién del proceso.

La informacién a incluir dentro una ficha de proceso puede ser diversa y debe ser decidida
por la propia organizacién, pero, al menos, debe ser la necesaria para permitir la gestién

del mismo.

En el Anexo No0.8 se puede observar un ejemplo de cémo estructurar la informacion

relevante para la gestion de un proceso a través de una ficha de proceso.
El seguimiento y la medicion para conocer los resultados que obtienen.

Luego de estar estructurada la organizaciobn a través de sus procesos se pone de
manifiesto la importancia de llevar a cabo un seguimiento y medicién de los mismos, con
el fin de conocer los resultados que se obtienen y si estos se corresponden con los

objetivos previstos.

No se puede considerar que un sistema de gestién tenga un enfoque basado en proceso
si, disponiendo de un buen mapa de proceso y diagramas y fichas de procesos

coherentes, el sistema no se preocupa por conocer sus resultados.

Por tanto el seguimiento y la medicién constituyen la base para saber qué se obtiene, en
qué extensién se cumplen los resultados deseados y por donde se deben orientar las

mejoras.

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

adaptabilidad de los mismaos.

En funcién de los valores que adopte un indicador y de su evolucién a lo largo del tiempo,
la organizacion puede estar en condiciones de actuar o no sobre el proceso (en concreto
sobre las variables de control que permitan cambiar el comportamiento del proceso),

segun convenga.

De lo anteriormente expuesto se deduce la importancia de identificar, seleccionar y
formular adecuadamente los indicadores, asi como la informacion obtenida de estos

permita el andlisis del proceso y la toma de decisiones, que repercutan en una mejora del
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comportamiento del mismo que sirva para evaluar los procesos y ejercer el control sobre

estos.
La mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizada.

Los datos recopilados del seguimiento y la mediciébn de los procesos deben ser
analizados con el fin de conocer las caracteristicas y la evolucion de los mismos. De este

analisis de datos se debe obtener la informacion relevante para conocer:
= Qué procesos no alcanzan los resultados planificados
= Dodnde existen oportunidades de mejora.

Cuando un proceso no alcanza sus objetivos, las organizaciones deben establecer las
acciones correctivas, para asegurar que las salidas del proceso sean conformes, lo que
implica actuar sobre las variables de control para que el proceso alcance los resultados

planificados.

Puede ocurrir que, cuando un proceso alcanza los resultados planificados, la organizacion
identifigue una oportunidad de mejora en dicho proceso por su importancia, relevancia o

impacto en la mejora global de la organizacion.

En cualquiera de estos casos, es necesario seguir una serie de pasos que permitan llevar
a cabo la mejora buscada. Estos pasos se pueden encontrar en el clasico ciclo de mejora

continua de Deming, o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), que se muestra en la figura 1.5.

/ P — Plan........ {Planificar)
0% D — Do.......... (Hacer)
6 C — Check.... (Verificar)

Figura 1.5: Ciclo de mejora continua de Deming. Fuente: Beltran Sanz (2004).

Segun la familia ISO 9000 del 2000 el objetivo de la mejora continua en los sistemas de
gestion de la calidad es incrementar la probabilidad de aumentar la satisfaccion de los
clientes y otras partes interesadas. Para poder aplicar las etapas del ciclo propuesto, una
organizacion puede disponer de diversas herramientas, conocidas como herramientas de

la calidad.
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Existen diferentes enfoques para la gestion por procesos, propuestos por diferentes
autores (ver Anexo No0.9), en la presente investigaciébn se utiliza el procedimiento
propuesto por Pons Murguia & Villa, Gonzélez de Pino (2006), que al igual que (Pérez
Hernandez, 2010); (Gil Martinez, 2010) y (Cueto Groero, 2010), el autor de la actual
investigacion coincide con el criterio de los autores mencionados, planteando que el
mismo permite gestionar de manera adecuada los procesos en la entidad objeto de
estudio, con el fin de que sean evaluados y mejorados. Este se organiza en tres etapas
bésicas: caracterizacion, evaluacion y mejora del proceso, cada una de ellas con su

correspondiente sistema de actividades y herramientas para su disefio y ejecucion.

Este procedimiento se decide aplicar en la actual investigacion debido a que esta basado
en el ciclo gerencial basico de Deming, y es el resultado de las experiencias y
recomendaciones de prestigiosos autores en esta esfera, tales como: Cosette Ramos
(1996), Juran (2001), Cantu (2001) y Pons & Villa (2006), que de una u otra forma
conciben la gestiéon de los procesos con enfoque de mejora continua. Facilita ademas la
adopcion de un lenguaje comun y universal para la solucion de problemas, que es

facilmente comprensible para todos en la organizacion.

1.5 Principales riesgos en actividades relacionadas con almacenamiento, transporte

de mercancias y elaboracion de madera.

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.

A partir de la busqueda bibliografica realizada, se propone el siguiente resumen de
peligros y riesgos consecuentes en las actividades de almacenamiento, transporte de
mercancias y elaboracién de madera, por ser las mismas partes del objeto de estudio en
la presente investigacion. Esta relacién no es exhaustiva, y se pueden reconocer otros
factores de riesgos, y por tanto se hace alusion a los peligros fundamentales y riesgos

intrinsecos en dichas actividades (Ver tabla 1.2).
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Tabla 1.2: Principales peligros y riesgos asociados en la actividad de
almacenamiento. Fuente: Elaboracidn propia.
Riesgos en almacenes.
No Riesgos Impacto
Muerte, quemaduras,
1 Incendios inhalacién de gases
Nocivos.
Perdida de la vision,
. . - disminucion de la
2 Ambiente luminoso deficiente .
concentracion, aumento
de probabilidad de errores
Estrés térmico, cansancio,
fatiga, disminucion de la
3 Ventilacion deficiente concentracion, aumento
de probabilidad de
errores.
4 Sobreesfuerzos Hernia d'sc"’_‘I’
sacrolumbagias
5 Golpes con bordes de mobiliario. Contusiones, fracturas,
heridas, muerte.
6 Caida de materiales. Herld.as, fracturas,
contusiones, muerte..
7 Vuelco de estanterias. Hend_as, fracturas,
contusiones, muerte.
Desgarramiento, heridas,
8 Atrapamientos en el manejo de cargas fracturas, pérdida de
algin miembro, muerte.
. . . Contusiones, esguinces,
9 Caidas al mismo nivel. g
fracturas, muerte.
10 Caidas de escaleras. Contu§|ones, fractura,
heridas, muerte.
Desgarramiento, heridas,
11 Manipulacion de productos peligrosos. fracturas, pérdida de
algin miembro, muerte.
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Tabla 1.3: Principales peligros y riesgos asociados en la actividad de elaboracion

de madera. Fuente: Elaboracion propia.

Riesgos en talleres de elaboracién de madera.

No Riesgos Impacto

Muerte, quemaduras,
1 Incendios inhalacién de gases

nocivos.

Desgarramiento, heridas,
2 Particulas proyectadas fracturas, pérdida de

algn miembro, muerte

3 Retroceso de la madera Contusiones, fracturas

Estrés térmico, cansancio,
L fatiga, disminucion de la

4 Estrés térmico. »
concentracion, aumento

de probabilidad de errores

Perdida de la vision,
L i . disminucion de la

5 lluminacion escasa 6 deslumbramiento y
concentracion, aumento

de probabilidad de errores

Hernia discal,
6 Sobreesfuerzos ) _
sacrolumbagias, hernia

Desgarramiento, heridas,
7 Contacto con las cuchillas de las sierras. fracturas, pérdida de
algin miembro, muerte.

) Contusiones, fracturas,
8 Golpes con materiales transportados
muerte

) _ Heridas, fracturas,
9 Caida de materiales. )
contusiones, muerte.
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10 Golpes con herramientas o cargas Contusiones, fracturas

B _ Desgarramiento, heridas,
Rotura y proyeccién de las cuchillas de las o
11 _ fracturas, pérdida de
sierras. .
algun miembro, muerte.

Desgarramiento, heridas,
12 Atrapamientos en el manejo de cargas. fracturas, pérdida de

algan miembro, muerte.

Contusiones, fracturas,

13 Golpes con vehiculos _
heridas, muerte
] ) ] Contusiones, esguinces,
14 Caidas al mismo nivel.
fracturas, muerte.
Efectos aurales:
_ i - Hipoacusia, sordera
15 Deterioro de células ciliares. _
profesional. Efectos extra
aurales: estrés, otros.
» ] ] Fatiga, enfermedades
16 Inhalacion de sustancias nocivas. i _
respiratorias, muerte.
Quemadauras, fibrilacion
17 Contacto eléctrico. ventricular, paro

respiratorio, muerte.

Tabla 1.4: Principales peligros y riesgos asociados en la actividad de transporte de

mercancias. Fuente: Elaboracion propia.

Riesgos en la transportacion de mercancias.

No Riesgos Impacto

Muerte, quemaduras,
1 Incendios inhalacién de gases
Nnocivos.

2 | Atracos, agresiones fisicas u otros actos violentos | Heridas, fracturas, muerte

Caidas de personas desde altura
Golpes

Contusiones, fracturas,
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heridas, muerte

Sobreesfuerzos por manipulacion manual de Hernia discal,
cargas pesadas sacrolumbagias, hernia

Desgarramiento, heridas,
5 Cortes y pinchazos fracturas, pérdida de algun
miembro, muerte

Desgarramiento, heridas,
6 Atropellos, vuelcos o golpes con vehiculos fracturas, pérdida de algin

miembro, muerte.

Heridas, fracturas,

7 Caidas de objetos, materiales o herramientas. ‘
contusiones, muerte.

Desgarramiento, heridas,
8 Atrapamientos. fracturas, pérdida de algin
miembro, muerte

Contusiones, esguinces,

9 Caidas al mismo nivel.
fracturas, muerte.
10 Posturas dolorosas. Heria C_’I'SC""I' _
sacrolumbagias, hernia.
o ., . . Fatiga, enfermedades
12 Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas.

respiratorias, muerte.

1.6 Analisis de los procedimientos precedentes la investigacion.

En la busqueda realizada en la presente investigacion, se evidencia la utilizacion de
procedimientos para la mejora del proceso de gestién de la seguridad y salud en el
trabajo, basados en el enfoque de procesos. Se puede mencionar el dado por (Pons
Murguia & Villa Gonzalez del Pino, 2006), el cual es adaptado por (Pérez Hernandez,
2010); (Cueto Groero, 2010) y (Gil Martinez, 2010) para ser aplicado al proceso de
gestion de seguridad y salud en el trabajo. Las transformaciones fundamentales se basan
a partir del criterio de diferentes autores, tales como: Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social (2006), Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT) (2006), NC 18001:
2005.

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

indicadores y la evaluacion por la direccion.

(Pérez Hernandez, 2010) aplica dicho procedimiento en el Hotel Jagua, (Cueto Groero,
2010) en la empresa SOMEC y (Gil Martinez, 2010) en la Sucursal Servisa, todas de la
provincia de Cienfuegos. Los resultados fundamentales de estas investigaciones se

centran en:

= Las principales debilidades del proceso de gestion de seguridad y salud en el
trabajo,

= Las variables claves de entrada en el proceso de gestion de seguridad y salud en
el trabajo,

= Los fallos potenciales del proceso de gestidn de riesgos laborales

= 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 acciones planificadas (correctivas y preventivas) a través del

analisis de los resultados de la identificacion y evaluacion de riesgos.

Ademdas, como parte de la bulsqueda realizada, se muestra la existencia de
procedimientos para la gestiébn de riesgos laborales 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
diagndstico 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 Gonzéalez, 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 identificacién de factores de riesgos en procesos de rehabilitacion de
suelos contaminados por hidrocarburos, disefia un procedimiento con la estructura
mencionada, pero le afade 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
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este tipo de procedimiento para su estudio en el Hotel Punta La Cueva de Cienfuegos,
donde utiliza técnicas especificas para la prevenciéon de riesgos en el sector hotelero.
(Fernandez Isdray, 2007) realiza su investigacion sobre la gestioén de riesgos laborales en
el sector eléctrico, especificamente en el proceso de mantenimiento y reparacion de redes
eléctricas, haciendo uso de la metodologia HAZOP. Estas investigaciones son tenidas en
cuenta como antecedentes para el trabajo posterior.

1. Los sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo son aplicables a las
organizaciones segun sus caracteristicas y los riesgos asociados a sus actividades,
como un area de gestion integrada a su gestion general y no como una actividad

aislada. Este sistema debe partir de un modelo y estilo de gestion proactivo en el que
la participacién de los trabajadores es esencial para el éxito del proyecto empresarial.

2. El enfoque basado en proceso en los sistemas de gestion es actualmente uno de los
principios basicos y fundamentales para orientar a una organizacién hacia la obtencién
de los resultados deseados. La actual tendencia en la gestién de la seguridad y salud
en el trabajo planteadas en las normativas internacionales y nacionales, abordan la

necesidad del uso de este enfoque.

3. Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacién el procedimiento para la
gestion por proceso dado por (Villa & Pons Murguia, 2006), al tener como ventaja ser
un procedimiento de mejora riguroso, que facilita ademas la adopcién de un lenguaje
comun y universal para la solucién de problemas, Ademas este a sido aplicado al

proceso de GSST en diferentes organizaciones. .

4. Las diferentes actividades que se desarrollan en la Sucursal Almacenes Universales
S.A de Cienfuegos, traen consigo un conjunto de riesgos ocupacionales inherentes,
los mas frecuentes son los relacionados con los de origen fisico, eléctricos y
mecanicos, que de no ser controlados, pueden causar pérdidas importantes y

repercusion negativa sobre los trabajadores.
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CAPITULO II: PROCEDIMIENTO PARA EL ESTUDIO DEL PROCESO DE GESTION DE
LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA SUCURSAL ALMACENES
UNIVERSALES S.A DE CIENFUEGOS.

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

mismas sean constantemente examinadas, evaluadas y mejoradas.
2.1 Caracterizacién de la Sucursal Cienfuegos de Almacenes Universales S.A

La Compafia Almacenes Universales S.A. es una sociedad mercantil cubana constituida
por la Escritura No. 218 de fecha 3 de febrero de 1994 de la Notaria Especial del
Ministerio de Justicia, cuyo objetivo fundamental es brindar la logistica necesaria para
garantizar el comercio internacional con el pais, mediante un sistema de servicios
aduanales, transporte y almacenes para mercancias nacionalizadas, en consignacion o

bajo régimen de aduana.

Su nivel de direccion principal se denomina Casa Matriz, la cual constituye la oficina
central del 6rgano superior de direccion empresarial, la que a su vez se subordina al

Grupo de Administraciébn Empresarial (GAE).
Almacenes Universales ofrece una amplia oferta; entre las que se distinguen:

= Concesionario de Zonas Francas.

= Arrendamiento de almacenes para mercancias en consignacion y en depdésito de
aduana.

= Servicios de corretaje aduanal.

= Transportacion de mercancias desde el puerto / aeropuerto hasta los almacenes.

= Distribucion de mercancias de todo el pais.

= Contratacion del personal que presta servicios en sus instalaciones.

= Otros servicios relacionados con la actividad de almacenaje.

Almacenes Universales S.A. cuenta con una amplia y diversa red de almacenes en todo el

pais ubicados en lugares proximos a las principales zonas industriales y de comercio de
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las ciudades, con facil acceso a las vias de comunicacion para asegurar el traslado de sus

mercancias desde el puerto / aeropuerto, hasta los almacenes y desde estos, hasta los
puntos de ventas o de distribucion.

Dicha Compafiia se encuentra organizada en Sucursales distribuidas a lo largo de todo el
pais, compuestas algunas de ellas por filiales, para garantizar la cobertura total del
territorio nacional y facilitar el acercamiento de la mercancia de los clientes hacia los
puntos de venta mas lejanos. Contando ademas con la Zona Franca Wajay S.A y Zona
Franca Mariel S.A. Almacenes Universales S.A se encuentra en un acelerado proceso
expansivo y de mejoramiento de sus instalaciones en todas las capitales de provincias y
principales puertos del pais.

Dentro de la Sociedad Mercantil cubana Almacenes Universales S.A, se encuentra la
Sucursal de Cienfuegos que atiende el territorio de esta provincia. La Sucursal Cienfuegos
de Almacenes Universales S.A, cita en Plataforma Logistica # 1, Zona Industrial # 2
Obourke, Municipio de Cienfuegos, formaliza su constitucién al amparo legal de la
Resolucion No. 40/99 del Presidente de la Compaiiia Almacenes Universales S.A. y nace
el 1ro de Marzo de 1996, comenzando operaciones en el mes de Julio de 1998 por ser a
partir de esa fecha que se cuenta con independencia econémica para las gestiones y

funcionamiento de la gerencia.

Dicha sucursal se encuentra compuesta por siete areas, las cuales son:

= Area de Punta Gorda = Plataforma Logistica No. 1
= Base de Almacenes del Puerto » Plataforma Logistica No. 2
= Centro de Negocios » Filial Trinidad

= Punto de Abastecimiento de
Combustibles (PAC)

Dentro de los servicios que presta la sucursal se encuentran los siguientes:

= Arrendamiento de almacenes. = Alquiler de contenedores

= Arrendamiento de oficinas. refrigerados.

= Venta de paletas. = Ferreteria mayorista

«  Alquiler de transporte. = Servicio de plagas y vectores

= Suministro de fuerza de trabajo
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= Alquiler de transpaletas » Servicios de sistemas de alarma

= Alquiler de medios y equipos de contra intrusos

manipulacion de mercancias
La misién, vision, clientes y los principales proveedores se muestran a continuacion:
Mision:
Lograr el aporte sostenido en MLC a la reserva estatal del pais, cumpliendo los principios
de nuestra legalidad socialista, logrando a su vez, ser la organizacion lider de los servicios

logisticos integrales para la importacion, exportacion y el mercado nacional de las

mercancias, con una calidad que satisfaga al mas exigente de nuestros clientes.

Vision:

Mediante un sistema de logistica integral con alto nivel de calidad y de seguridad para las
mercancias, convertir Alimacenes Universales S. A. en una compainiia lider en nuestro pais
proyectada al comercio internacional y nacional a partir de la ubicacion geografica de

Cuba como llave de las Américas y en apoyo a que el pais alcance el papel que le

corresponde en el comercio internacional en un mundo globalizado.
Clientes

En el grupo de los clientes que integran la Sucursal Almacenes Universales S.A, se
encuentran empresas mixtas, entidades del GAE, asi como sucursales extranjeras.
Entidades del GAE

= TRD Nacional = Ecasol

= TRD Distribucién = Geocuba

= Tecnotex = E.M.I

= EMI Astilleros de Cienfuegos = AT comercial
= TRD Cienfuegos = ULAEX

= Transgaviota = ALMETS

Sucursales extranjeras

= B.D.C Internacional = Revimca
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Empresas Mixtas

= Los Portales S.A * Bravo
= Cerveceria Bucanero S.A = Corporacién Cuba Ron
= Alimentos Rio Zaza S.A = M.CV

= Coracan S.A

Principales Proveedores

= SEISA Cienfuegos = AUSA

= MICALUM =  MINCIN
= EMIAT = OACE
= MINFAR

Esta sucursal se encuentra en un acelerado proceso expansivo y de mejoramiento de sus
instalaciones en toda la provincia, ya que esta ubicada en el centro sur de la isla de Cuba.
Con una extension del 4% del territorio nacional con un destacado enclave industrial y
polo turistico. Ocupa una importante posicion estratégica para las actividades del

comercio en el pais y para la exportacién.

En fecha de 25 de marzo de 2008 se aprueba la modificacion del Objeto Social de la
Sucursal Cienfuegos, patrocinada por el Ministerio de las Fuerzas Armadas

Revolucionarias.

La Sucursal Cienfuegos se encuentra subordinada directamente a la Casa Matriz, y a su
vez a la misma se encuentran subordinadas a las Direcciones de RR.HH, Economia,
Comercial, Aseguramiento, Inversiones, Seguridad Interna, Jefes de éareas y otros,
formando parte de la estructura organizativa de la Sucursal como se puede apreciar en el
Anexo No. 10.

La Sucursal cuenta con una plantilla aprobada de 290 cargos, pero solamente esta
cubierta al 90 % (se encuentran incluidos los adiestrados aunque estos no conforman la
plantilla), el 20,23 % de los cargos de la entidad son de la categoria ocupacional servicios,
el 48,47 % son obreros, el 26.34 % corresponde a técnicos y el 4,96 % a dirigentes (Ver

figura 2.1).
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¥ Técnicos

M Direngentes

Figura 2.1: Categoria ocupacional. Fuente: Elaboracion propia.
Composicién por edades:

El 20% de los trabajadores se encuentra entre 21 y 30 afos, el 31% tiene entre 31 y 40
afios, el 25% entre 41 y 50 afios, el 20% tiene entre 51 y 60 afios y el resto mas de 60
afios (4%). (Ver figura 2.2).

4%

Figura 2.2 Edades de los trabajadores. Fuente: Elaboracién propia

M Entre 21-30
M Entre 31-40
M Entre 41-50
M Entre 51-60

M Mas de 60

Composicién por sexo:

El 86% de los trabajadores es del sexo masculino, para un 14% en el femenino,

predominando la fuerza laboral masculina en la entidad (Ver figura 2.3).
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™ Mujeres

® Hombres

Figura 2.3: Sexo de los trabajadores. Fuente: Elaboracién propia.
Composicion por nivel de escolaridad:

El 16% de los trabajadores son graduados universitarios, el 21% graduados de técnicos
medios, el 24% graduados de secundaria basica y el 39% tiene nivel medio superior,
como muestra el figura 2.4.

M Secundaria Basica
M Medio Superior
4 Técnico Medio

M Superior

Figura 2.4. Nivel de escolaridad. Fuente: Elaboracién propia.
Resumiendo las caracteristicas de la fuerza laboral se tiene:

= Predominan los cargos de la categoria ocupacional obrero, fuerza de la que

depende la actividad de la Sucursal.

= Fuerza de trabajo con un cierto nivel de envejecimiento teniendo en cuenta las

caracteristicas de la principal actividad de la Sucursal.
= Mayor proporcion del sexo masculino en la composicion por sexo.

= El nivel de escolaridad predominante es el medio superior.
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En la organizacion objeto de estudio se pretende mejorar el sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo, aplicando el enfoque de procesos, por lo cual se hace
necesario la aplicacion de un procedimiento para la gestion del proceso objeto de estudio.

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

evaluadas y mejoradas, dicho procedimiento se muestra a continuacion.

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

El procedimiento para la gestion por procesos seleccionado para ser aplicado en la
presente investigacion, esti basado en el ciclo gerencial basico de Deming, elaborado por
(Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006), el mismo es adaptado por (Cueto Groero,
2010); (Pérez Fernandez, 2010) y (Gil Martinez, 2010) para ser aplicado al proceso de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, los autores mencionados toman criterios del
Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT,2006), Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social (2006), NC 18001: 2005,(Denis Martinez,2008). Es éste un
procedimiento de mejora riguroso, que facilita ademas la adopcién de un lenguaje comdn
y universal para la solucion de problemas, que es facilmente comprensible para todos en

la organizacion.

Las modificaciones fundamentales que se le realizan en la actual investigacion se centran
en el diagnostico inicial, donde se afiade el analisis de los requisitos legales en materia de
SST aplicables en la organizacion, asi como la ficha de registro y evaluacion de la

organizacion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, dada en la Instruccion No.3/2008.

El procedimiento se organiza en tres etapas basicas: caracterizacion, evaluacion y mejora
del proceso (Figura 2.5), cada una de ellas con su correspondiente sistema de

actividades y herramientas para su disefio y ejecucion (Tabla 2.1).
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Figura 2.5: Secuencia de pasos del procedimiento para la gestién por procesos.

Fuente: Pons Murguiay Villa Glez. del Pino, 2006.

Tabla 2.1: Aspectos Basicos del Procedimiento para la Gestion por Procesos.

Fuente: Pons Murguiay Villa Glez. del Pino, 2006.

ETAPAS

Caracterizar el
proceso

ACTIVIDAD

Descripcion del
contexto.

Definiciéon del
alcance.

Determinacion
de requisitos.

PREGUNTA
CLAVE

,Cudl es la
naturaleza del
proceso?

¢ Para qué sirve?

¢, Cudles son los
requisitos?
(clientes,
proveedores,
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HERRAMIENTAS

Documentacion descriptiva
del proceso, datos historicos,
reuniones participativas,
trabajo de grupo.

Discusion de grupos
(involucrados en el proceso),
documentacion del proceso.

Reuniones participativas,
documentacion de proceso,
Mapeo de procesos (SIPOC).
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etc.)

Andlisis de la

¢, Como esta
funcionando

Mapeo de procesos,
documentacién del proceso,

Evaluar el proceso

i ion. Imente el
situacio actualmente e encuestas.
proceso?
s Diagrama de Pareto,
¢, Cuales son los . . .
Identificacion rincipales diagramas, Cuestionario
princip Diagnéstico del IEIT, 5H y 1H,
de problemas. problemas del documentacion de procesos
proceso? P '

encuestas.

Levantamiento
de soluciones.

¢,Dénde y como
puede ser
mejorado el
proceso?

Brainstorming, GUT, Técnicas
de grupos nominales,
Votacion grupal,
Documentacién de procesos.

Método general de evaluacién
de riesgos, Técnicas propias
de la seguridad y salud en el

trabajo.

[Elaboracion del
proyecto.

¢ Como se

organiza el

trabajo de
mejora?

Ciclo PHVA, 5W y 1H,
documentacién de procesos.

Mejorar el proceso

¢ Como se hace

Diagrama de Pareto, 5W y

Implantacion efectivo el o
del cambio. redisefio del 1H, documentacion del
0roceso? proceso.
 Eunciona el Ciclo PHVA, FMEA,
Monitoreo de cproceso de reuniones participativas,
Metodologia de solucién de
resultados. acuerdo con los bl d 4n d
patrones? problemas, documentacion de

proceso.

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, Resolucion 39/2007, y las técnicas de diagndstico 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.

A continuacion se expone la descripcion de cada una de las etapas del procedimiento

propuesto dada por sus autores (Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006) con las
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modificaciones realizadas para ser aplicado al proceso de gestion de seguridad y salud en

el trabajo.
Etapa I: Caracterizacion del proceso

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

mismo en término de su contexto, alcance y requisitos.
Las siguientes etapas componen esta secuencia inicial:
Paso 1: Descripcion del contexto

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

naturaleza del proceso?

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

= Los limites del proceso: ¢Ddénde comienza? (entradas) y ¢Dénde termina?

(salidas).

= Las interfaces con otras actividades (¢ Como el proceso interactlla con otros

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

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

necesidad.

Paso 3: Determinacion de los requisitos

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

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

final que estos esperan.

b).- Los requisitos para los proveedores (exigencias de entrada).
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-Las demandas del proceso, indispensables para obtener un producto o servicio que

satisfaga al cliente.

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

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

El producto final esperado de esta etapa de caracterizacion del proceso, es un documento
gue permita entender y visualizar de manera global en qué consiste el mismo, ademas de

elaborar la ficha del proceso objeto de estudio.
Etapa Il: Evaluacién del proceso

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

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

En cuanto al analisis de la situacién, se necesita responder la pregunta, ¢(Cémo esta

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

= Recopilar datos y obtener informacién relevante sobre el comportamiento del

proceso.
= Obtener una vision global de la actividad.

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

minimizarlo.

Ademas, se deben mapear las actividades fundamentales que se desarrollan en el

proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo, ejemplo: reporte, investigacion y
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registro de accidentes, capacitacion y formaciéon en seguridad y salud en el trabajo,
planificacion, adquisicion, distribucion, uso y control de medios de proteccién personal,

entre otras.
Paso 5: Identificacion de problemas

En cuanto a la identificacion de problemas, la pregunta a responder es; ¢ Cuales son los
principales problemas que afronta la gestion de la seguridad y salud en el trabajo en la

organizacion?

Para ello se considera importante definir los puntos fuertes y débiles de la actividad,
especificando:

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

Por tanto se definen los aspectos a que ira dirigido el diagnéstico, fundamentalmente:
requisitos legales aplicables, actividades de gestion, entre otras. Se determinan los
instrumentos de recogida de informacién y las formas de procesamiento y presentacion de

los resultados.

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

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

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

segun la escala valorativa que aparece a en la Tabla 2.2.
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Tabla 2.2: Escala de evaluaciéon del “Cuestionario Diagndstico” de gestion de

seguridad y salud en el trabajo del IEIT.

Criterios de Evaluacion para el estado de la gestion de SST en la organizacion
No. Rango de Puntuacién y/o Porcentaje Evaluacion
1 De 90 a 100 % (108 a 120 puntos) Excelente
2 De75a 89 % (90 a 107 puntos) Mejorable
3 De60a74% (72a 89 puntos) Deficiente
4 Menos del 60 % (Menos de 72 puntos) Muy deficiente

Otro que se recomienda utilizar para la evaluacién de la organizacion de la seguridad y
salud en el trabajo y del estado de las condiciones de seguridad en los centros de trabajo
se propone en la Instruccién 3/2008 (ver Anexo No.12), donde se muestra la ficha de
registro y evaluacion, la cual debe ser empleada por la entidad laboral para evaluar
periddicamente la situacion de esta actividad.

Requisitos legales aplicables en materia de sequridad vy salud en el trabajo.

Tomando como base los listados mas actualizados emitidos por el MTSS y la Oficina
Nacional de Normalizacién (ONN), se deben identificar y ubicar los requisitos legales
aplicables. Se recomienda elaborar un listado de referencia con el numero vy titulo de las

regulaciones aplicables en la empresa, ademas verificar la existencia o no de estas.

Dando un adecuado uso a los datos e informaciones obtenidas es posible detectar y
caracterizar las causas responsables de las fallas y de los resultados indeseados en el

proceso de gestion de la seguridad y salud en el trabajo.

De forma general deben quedar claros los elementos del sistema gestion de seguridad y

salud en el trabajo (requisitos) que se deben considerar, por ejemplo:

= Definicién, modificacién o integracion de la politica de seguridad y salud en el

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

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

gestidn de seguridad y salud en el trabajo, que se mantienen y cuales no.
= Definicion de como y quiénes realizaran las Auditorias Internas al sistema.

= Establecimiento de plazos y aspectos para la revisién del sistema por la direccion.
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Paso 6: Levantamiento de soluciones

Debe trabajarse en las respuestas a las preguntas: ¢Ddonde y cdmo puede ser mejorado
el proceso?, lo que engloba:

= El examen de posibles alternativas, para lo que se listan algunas ideas que
puedan resolver el problema.

= La discusién con lo(s) proveedor(es) y lo(s) cliente(s) con la presentacion de las
diferentes propuestas.

= Obtencién de la concordancia entre todos los comprometidos, sobre el mejor curso
de accion posible.

La elaboracién de los procedimientos especificos para las actividades de seguridad y
salud en el trabajo debe tener en cuenta la legislacion aplicable, las caracteristicas de la
empresa y sus riesgos. Ademas debe considerarse en su elaboracion las metodologias
para elaborar procedimientos e instrucciones, revisar manuales, tener presente los
aspectos a considerar en cada uno de los procedimientos de gestién de la seguridad y
salud en el trabajo y contar con la asesoria del especialista que atiende la seguridad y

salud en el trabajo en la organizacion.

El producto final esperado de esta etapa de evaluaciéon del proceso es un documento que
permita entender y visualizar, de manera adecuada, tanto el funcionamiento del proceso

COmo sus puntos criticos y las soluciones indicadas para resolverlos.

Etapa Ill: Mejoramiento del proceso

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

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

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

mejora?, para lo que se necesita:
= Disefiar una nueva forma de funcionamiento del proceso.
= Elaborar un plan para implantar la propuesta de mejoramiento.

= Obtener la conformidad de las personas / sectores involucrados.
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Este proyecto se elabora especificando las 5W y 1H. (Anexo No0.13)
Paso 8: Implantacion del cambio

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

propuestas en el proyecto de mejora.

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

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

= Realizar la implantacion definitiva como consecuencia de los resultados positivos

obtenidos.
Paso 9: Monitoreo de resultados

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

acuerdo con los patrones establecidos asi como la 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 v verificacion de los indicadores de sequridad y salud en el trabajo.

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

los deterioros si ocurren.

Evaluacioén del sistema de gestién de sequridad v salud en el trabajo por la direccion.

La revisibn debe dirigirse a los siguientes aspectos: actualizacion de la politica de
seguridad y salud en el trabajo; reformulaciéon de objetivos para la mejora en el periodo
siguiente; adecuacion de los procesos actuales de identificacién de peligros, evaluacion y
control de riesgos de seguridad y salud en el trabajo; niveles actuales de riesgo y eficacia

de las medidas de control aplicadas; suficiencia de los recursos; eficacia de las
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inspecciones de seguridad y salud en el trabajo y del proceso de informacion; datos
relacionados con accidentes e incidentes ocurridos; procedimientos no efectivos y que es
necesario modificar; resultados y eficacia de auditorias al sistema de gestion de seguridad
y salud en el trabajo realizadas en el periodo; estado del plan para emergencias; mejoras
al proceso de gestién de seguridad y salud en el trabajo y medidas preventivas ante
cambios esperados.

La revision del sistema por la direccion debe ejecutarse semestralmente al menos hasta
cerciorarse del funcionamiento eficaz de este y puede alargarse el plazo hasta un afo
cuando no se considere necesario aquella periodicidad.

Mejora continua del sistema y seguimiento

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

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

La ejecucion de estas actividades abarcan algunas tareas indispensables que precisan

ser bien desempefiadas destacandose las siguientes:

= Preparaciéon y utilizacion de esquemas e instrumentos adecuados para medir el

desempefio de la actividad, tales como: Planes de control,
= La recopilacion permanente de las informaciones sobre el desempefio del proceso.

» La identificacion de posibles fuentes de problemas caracterizando las causas
raices, de inestabilidad mediante el empleo del FMEA (Andlisis de los Modos y
Efectos de los Fallos).

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

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

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

continuo de los resultados del trabajo.

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

bésicas siguientes:

= Utilizaciéon de herramientas de la calidad.
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- Se requiere el empleo de recursos y técnicas que faciliten la recopilacion y el andlisis de

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

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

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

a) Controlar los factores humanos, técnicos y administrativos que puedan afectar el
desemperio de las actividades.

= Constituciéon del Comité de Gestidén de la Seguridad y Salud en el Trabajo en la
empresa para el disefio, implantacion y mantenimiento del nuevo sistema en la

organizacion.

Crear un grupo o equipo de trabajo formado por un directivo al frente, el especialista que
atiende la seguridad y salud en el trabajo u otro técnico, un especialista eficaz conocedor
de los procesos y un trabajador de experiencia, deben estudiar la legislaciéon actual y las
técnicas de diagndéstico que se aplicaran al estado de la seguridad y salud en el trabajo en

la organizacion.

= Capacitacion de los directivos y trabajadores en las nuevas practicas de gestién de

la seguridad y salud en el trabajo.

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

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

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

presente investigacion.
2.3. Herramientas basicas

La adecuada implantacion del procedimiento para la gestion de procesos descrita en el

anterior epigrafe, exige la aplicacion de un conjunto de herramientas para la recopilacion y
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el andlisis de datos sobre las actividades, con vistas a identificar las areas problematicas

que representan el mayor potencial de mejoramiento de los procesos.

(Pons Murguia y Villa Eulalia, 2006) plantean que por la importancia que reviste su

empleo en la mejora de los procesos, se describe en la Tabla 2.3 la Metodologia de

Solucién de Problemas utilizando un enfoque que describe las actividades que deben

desarrollarse mediante el trabajo en equipo.

Tabla 2.3 Metodologia de Solucion de Problemas. Fuente: Pons Murguiay Villa Glez.

del Pino, 2006.

Accion Basica
del Equipo

Pregunta a
responder

Trabajo en Equipo

Conocer el
problema.

¢, Cudl es el
problema?

El conocimiento completo del problema requiere
entre otros aspectos:

Definir claramente su naturaleza
Identificar los actores involucrados
Especificar los estragos causados por el
problema.

Describir en que situaciones ocurre el
problema.

La investigacion relacionada con el
problema exige:

Obtener evidencias(recopilar datos)
Entrevistar  personas que  brindan
informacion.

Verificar opiniones, sentimientos y valores
gue estan en juego.

Plantear
alternativas de
solucion.

¢, Como se puede
resolver el
problema?

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

Detenerse a pensar

Analizar ideas y sugerencias

Estudiar y descubrir salidas

Esta operacién, por su complejidad,
exige:

Creatividad e imaginacion

Un grupo de personas conocedoras del
problema.

La utilizacion de técnicas e instrumentos
para generar y organizar ideas.

Dos aspectos relacionados merecen ser
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resaltados:
= La reflexion para evitar resultados
indeseados de una conclusion precipitada
= Dejar las cosas tal como se presentan.
El examen de las repercusiones de cada
alternativa de solucion, tanto dentro como fuera
de la institucion, abarcan:
= El estudio de las relaciones entre los
Analizar las ¢, Cuales son las resultados previstos y los costos.
alternativas de alternativas de » La verificacion de las afectaciones que
solucion. cada solucion? provoca cada solucién en los diferentes

sectores de la institucion.
Este analisis debe ser realizado con la
participacién de todos los involucrados: clientes,
proveedores, ejecutores y gerentes

Seleccionar la
mejor alternativa
de solucion.

¢,Cudl es la
mejor solucion
para el
problema?

Una solucion final exige una ponderacion
cuidadosa, de la utilizacion de esquemas y
criterios de juicio adecuados.

Para aumentar la racionalidad y disminuir riesgos
es fundamental que la seleccion de la mejor
alternativa sea una decision participativa y
compartida por los diferentes factores
involucrados en el problema.

Divulgacion de la
solucién final
aprobada.

¢, Coémo informar
a todos sobre la
solucion final?

Una comunicacion clara, abierta y transparente a
todas las personas afectadas por la solucion
escogida, requiere una explicacion adecuada
sobre la solucién final y sus posibles
consecuencias.

Las informaciones pueden ser comunicadas en
reuniones o por documentos escritos

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

Implantar la
solucion final.

;Coémo
garantizar la
ejecucion de la
solucion final?

Para implantar una solucién final es conveniente
gue se elabore un plan y se ejecute una
experiencia inicial.

El éxito de la implantacion va a depender de la
cooperacion de todos los involucrados y de la

estrategia  seleccionada para lograr el
funcionamiento de la solucion.
Evaluar la ¢,Cémo se La observacion de la marcha de la solucién
implantacion de la evalla la requiere:
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solucion final. implantacion de = Observar, controlar y evaluar su
la solucién final? efectividad.
= |dentificar problemas imprevistos
= Buscar nuevas soluciones para corregir
las desviaciones detectadas.

Diagrama SIPOC

Una de las herramientas fundamentales que posibilitan el comienzo de una gestion de/o
por procesos es el diagrama SIPOC.

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

conocimiento del proceso.

La herramienta SIPOC es particularmente Gtil cuando, por ejemplo, no se tiene claridad

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

(Pons Murguia y Villa Glez. del Pino, 2006) ofrecen una descripcién detallada de los

pasos a seguir para construir estos diagramas.
Andlisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA)

Es un procedimiento para reconocer y evaluar los fallos potenciales de un producto /
proceso y sus efectos. Consiste en la identificacion de las acciones que pueden eliminar o

reducir la ocurrencia de los fallos potenciales, asi como documentar el proceso. El FMEA
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juega un papel fundamental en la identificacion de los fallos antes de que estos ocurran,

es decir, posibilita la aplicacién de acciones preventivas.

Una descripcién detallada de los pasos para la construccion, objetivos, ventajas y
aplicaciones de estos diagramas, se ofrecen por Pons (Pons Murguia y Villa Glez. del
Pino, 2006)

Tormenta de ideas

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

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

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

tendencia y el impacto asociados con ésta.
Urgencia:

Se relaciona con el tiempo disponible frente al tiempo necesario para realizar una
actividad. Para cuantificarla se cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se califica con 1
a la menos urgente, aumentando la calificacion hasta 10, para la mas urgente. Tenga en

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

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

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

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

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

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

gue haga a la empresa mas competitiva.

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

elaboracion se pueden seguir las siguientes directrices:

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

para la globalidad del sistema de gestion.

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

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

En la tabla 2.4 se muestra un esquema que puede ser utilizado en la elaboracion de los

planes de accién

63



Capitulo IT

/[ %
A bmacernes

5 3
: ﬂwfrs!'alcs

5

Tabla 2.4: Los planes de accion (mejora). Fuente: Villar Labastida, (2006).

MELA

OPFCRTUNIDAL IDE MEROR A

RESPFONSABLE DEL FLAN (FENERAL

QUE QUIEN

COMO

POR
QUE

DONDE

CUANDO

CUANTO

Planes de control

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

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

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

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

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

través de las medidas planteadas.

Los planes de control estan orientados a:

Garantizar el cumplimiento de las caracteristicas mas importantes para los

clientes.

Minimizar la variabilidad de los procesos.

Estandarizar los procesos.

Almacenar informacién escrita.

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

con un desempenio eficiente, ademas de controlar sus salidas.

Reflejar los métodos de control y medicion del proceso.

Sus beneficios fundamentales son:

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

Reduce los defectos, centrando y controlando los procesos.

Brinda informacion para corregir y redisefiar los procesos.
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Diagramas de flujo

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

interacciones con otros procesos.

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

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

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

conectarlos entre si.
Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un grafico especial de barras y tiene como objetivo ayudar a
localizar el o los problemas vitales, asi como sus causas mas importantes. La idea es que
cuando se quiere mejorar un proceso o atender sus problemas y se trabaje en todos los
problemas al mismo tiempo y se ataquen todas sus causas a la vez, sino que, con base
en los datos e informacién aportados por un analisis de Pareto, se establezcan
prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde puedan tener mayor impacto. En este

sentido, el diagrama de Pareto encarna mucho de la idea del pensamiento estadistico.

La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el llamado principio de
Pareto conocido como “Ley 80-20” o Pocos vitales muchos triviales”, el cual reconoce que
unos pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto de los
elementos generan muy poco del efecto total. EI nombre del principio es en honor del
economista italiano Wilfredo Pareto (1843-1923) quien recoge que pocas personas (20%)
poseian gran parte de los bienes (80%), y afirmaba: pocos tienen mucho y muchos tienen
poco. Es Joseph Juran, uno de los clasicos de la calidad de la primera generacion y que
desempenfia un papel crucial en el movimiento mundial por la calidad, quien reconoci6 que
el principio de Pareto también se aplica a la mejora de la calidad; como ejemplo mostraba
la clasificacion del tipo de defectos de diferentes productos, donde habia unos cuantos

que predominaban. A la representacion gréfica de la frecuencia de esos defectos le llamo
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diagrama de Pareto. En los Ultimos afios se ha evidenciado que el diagrama de Pareto

puede aplicarse en casi toda actividad.

1. La aplicacién correcta del procedimiento propuesto para la gestidbn de procesos
exige de la utilizacibn de herramientas de la calidad, el empleo de registros
documentales del proceso y la ejecucién del trabajo en equipo.

2. La aplicacién del procedimiento propuesto para la gestibn de procesos requiere
que la gestion de la seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes
Universales S.A de Cienfuegos sea concebida como un proceso, constituido por
actividades y procesos gerenciales bien definidos en términos de proveedores,
entradas, secuencias de trabajo, salidas, requerimientos y clientes que permitan

controlar y mejorar su desempefio mediante la aplicaciéon de la Metodologia de

Solucién de Problemas.
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CAPITULO lIl: APLICACION DEL PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DEL
PROCESO DE LA SEGURIDAD Y SALUD DEL TRABAJO EN LA SUCURSAL
ALMACENES UNIVERSALES S.A.

En el presente capitulo se aplica el procedimiento para la gestién de procesos, aplicado a
la seguridad y salud en el trabajo expuesto en el capitulo anterior, en la Sucursal
Almacenes Universales S.A.

3.1 Aplicacién del procedimiento.

La aplicacion del procedimiento de gestidén de procesos se realiza, siguiendo en orden las
etapas y pasos del mismo, con vistas a gestionar el proceso de gestion de seguridad y
salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

Para comenzar la investigacion se crea el grupo de trabajo compuesto por: El técnico A
en gestidon de recursos humanos, que actia como coordinador, la directora de recursos
humanos, asi como un miembro del Bur6 Sindical. A medida que transcurra la
investigacion se hara necesario la incorporacion de otros miembros ejemplo: especialistas

y técnicos en la actividad industrial, trabajadores de experiencia, entre otros.

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

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

eficientemente.

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

condiciones laborales higiénicas y seguras.
El proceso tiene como entradas:

= Resoluciones e instrucciones

= Normas Cubanas

= Reglamento organizativo de la sucursal
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Reglamento organizativo de seguridad y salud en el trabajo — corporativo

Orden 30

Resoluciones referidas a enfermedades profesionales, higiene y ambiente.

Equipos de proteccion personal

Recursos financieros.

Las salidas de este proceso son las siguientes:

Los actores mas destacados en este proceso son los siguientes:

Riesgos laborales controlados

Planes de medidas preventivas

Personal capacitado en materia de seguridad y salud
Ambiente de trabajo seguro

Instruccion general y especifica sobre seguridad y salud

Proveedores:

Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS)
Ministerio de Salud Publica (MINSAP)

Oficina Nacional de Normalizacion (ONN)
Direccion de la Sucursal

SEISA, SEPSA y Ferreteria Universales
Ministerio de las Fuerzas Armadas (MINFAR)
Grupo de Administracibn Empresarial (GAE)

Casa Matriz

Clientes:

Direcciéon de Recursos Humanos de la entidad
Casa Matriz
Consejo Direccion de la sucursal

Jefes directos.
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= Trabajadores
= Ministerio de las Fuerzas Armadas Revolucionarias
Paso 2: Definicion del alcance

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

todas las &reas funcionales de la empresa.

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

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

los trabajadores y la entidad.

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

trabajador.

En el Anexo No.14 se muestra el mapa del proceso de gestién de la seguridad y salud en
el trabajo de la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, utilizando la técnica

SIPOC, y en el Anexo No.15 la ficha correspondiente al proceso analizado.
Etapa II: Evaluacion del proceso.
Paso 4: Andlisis de la situacion.

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

actividades, tareas u operaciones que en ocasiones no se realiza.

Primeramente se procede a la descripcion del proceso de gestion de riesgos laborales,
siendo este de vital importancia, ademas de un grupo de actividades que forman parte de

dicho sistema de gestion, como son:
» Investigacion de accidentes e incidentes.

= Capacitacion y formacion.
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= Planificacion, adquisicién, distribucion, uso y control de Equipos de Proteccion

Personal.
A continuacion se exponen lo antes mencionado.

Proceso de gestion de riesgos laborales.

Este proceso tiene como objetivo la identificacion, evaluacion, estimacion y control de los
riesgos laborales en todas las areas y puestos de trabajo que conforman la sucursal. Las
actividades que se definen en el mismo se muestran en el Anexo No.16, donde aparece
el nombre, descripcion, responsable y documentacion de cada una de las actividades que
forman parte de dicho proceso.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No.17 por medio de un diagrama de
flujo Qué-Quién, en el cual queda representado el proceso de gestidn de riesgos laborales

de la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

Investigacion y reqistro de accidentes e incidentes.

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

del centro de trabajo.
El proceso de investigacion de accidentes debe seguir los siguientes pasos:
= Recopilacién de informacion.
= Descripcion en detalle del accidente.
= Declaraciones del accidentado y los testigos.
= Confeccioén del informe de la investigacion.

Las actividades que integran este proceso de investigacion se definen en el Anexo
No.18, donde aparece el nombre, descripcion, responsable y documentacién de cada una

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

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No0.19 por medio de un diagrama de

Flujo.
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Planificacion, adquisicidn, distribucién, uso y control de Equipos de Proteccién

Personal.

La proteccion personal, en el contexto de los diversos métodos de control para la
prevencion de accidentes y enfermedades profesionales, puede considerarse como una
técnica que tiene por finalidad proteger al trabajador de un dafio especifico o de un riesgo
gue permanece como un peligro potencial, como consecuencia de la actividad laboral. En
el Anexo No0.20 se muestra la descripcion de las actividades que forman parte de la
entrega de Planificacion, adquisicion, distribucion, uso y control de Equipos de Proteccion
Personal, responsables y documentacién establecida.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No.21 por medio de un diagrama de

flujo.

Capacitacion y formacion.

La formacién del trabajador constituye un medio fundamental para lograr un
comportamiento o conducta segura en el lugar de trabajo y en general un cumplimiento
satisfactorio de las funciones asignadas a cada miembro de la organizacion. En la Anexo
No0.22 se muestra la descripcién de las actividades que forman parte de la capacitacion y
formacion, en el Anexo No0.23 por medio de un diagrama de flujo, se representa dicha

actividad en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.
Paso 5: Identificacion de problemas.
Diagndstico del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

El diagnostico es un andlisis sistemético de un proceso o de un servicio de una
organizacion, que permite identificar problemas y analizar sus causas a partir de la
aplicacion de diferentes herramientas analiticas segun la situacion. Un diagndstico certero
permite otorgar prioridades a la soluciébn de debilidades y aprovechamiento de las
oportunidades existentes para garantizar el adecuado y esperado funcionamiento de la
organizacion. Dicho diagnostico en la actual investigacion lo conforman los siguientes

aspectos:
= Revision de los requisitos legales.
= Cuestionario diagnadstico (IEIT, 2006).

= Instruccién 3/2008 dada por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.
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Como resultado del diagnéstico se obtiene la evaluacién del estado de la gestion de la

seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal AlImacenes Universales S.A.

Revisién vy andlisis de la legislacion y otras reqgulaciones relativas a la sequridad vy salud
en el trabajo.

Tomando como base el listado emitido por la Oficina Nacional de Normalizacion de las
Normas Cubanas asi como las Resoluciones, Leyes y Decretos Leyes emitidas hasta el
2010, se realiza la revision de la legislacion relativa a la seguridad y salud en el trabajo
aplicables en la sucursal. De un total de 139 requisitos legales aplicables en la
organizacion, se verifica la existencia o no de los mismos, estableciéndose las
necesidades de completamiento. Como resultado de la revision, la sucursal Almacenes
Universales S.A. no cuenta con un grupo de ellos, reflejando esta situacion en el Anexo
No.24

Leyes Decretos Leyes
5% 5%

Resoluciones
11%

strucciones
2%

Figura 3.1: Representacion del porcentaje de requisitos legales con que no cuenta

la Sucursal del total identificado. Fuente: Elaboracién propia.

Aplicacion del cuestionario diagnoéstico en sequridad y salud en el trabajo.

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

posibles medidas a emprender para mejorar la actuacion.

El resultado de la aplicacién de esta técnica se muestra en el Anexo No.25.
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De forma grafica se muestra en la figura 3.2 la evaluacion obtenida por cada indicador de

gestiéon de seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de
Cienfuegos segun cuestionario del IEIT en el afio 2011 durante el diagndstico.

Resultado de cuestionario IEIT en la Sucursal Almacenes
UniversalesS.A en el ano 2011.

1 2 3 45 6 7 8 910111213141516171819 20212223 24252627 282930

Figura 3.2: Evaluacion obtenida por cada indicador de gestion de seguridad y salud

en el trabajo en la sucursal Almacenes Universales S.A Cienfuegos.

Varios criterios obtienen la calificacion de bajo, sobresaliendo las teméaticas relacionadas
con la estimulacién, permisos de seguridad, gestion de riesgos, especificamente lo
referente a la actualizacion del levantamiento de riesgos. No se realizan estudios de
factores de riesgos especificos. No se cuenta con indicadores para medir la eficiencia,
eficacia y efectividad del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo, ademas
no poseen el mapa ni la ficha del proceso mencionado.

El resultado que se obtiene es de 100 puntos (83,33%) al aplicar el cuestionario, esto
coloca a la empresa en la evaluacion de “Mejorable” en la gestién de seguridad y salud en
el trabajo al momento del diagndstico, lo que reafirma la necesidad de mejorar el sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo, que resulte eficaz para el control de los

riesgos laborales, como contribucién imprescindible en el éxito de la organizacion.

Aplicacion de la Instruccion 3/2008

Finalmente se realiza la evaluacion de la organizacion de la seguridad y salud en el
trabajo segun establece la Instruccion 3/2008. La ficha que recoge la informacion
recopilada en la empresa se muestra en el Anexo No.26 La evaluacion obtenida segun

establece dicha Instruccion es de 82.2 puntos, obteniendo la sucursal una evaluacion de

73



Capitulo IIT I i mw: %}
pl niversales ,(/4
\_| /

Regular. Los principales resultados de la puntuacion alcanzada se muestran en la tabla

3.1. En la figura 3.3 se representa graficamente una comparacion de los resultados
esperados con los obtenidos.

Tabla 3.1: Resultados de la aplicacion de la ficha de registro y evaluacién en la

Sucursal Almacenes Universales S.A. Fuente: Elaboracién propia.

Puntos %
Aspectos a evaluar ;
a obtener obtenidos
Capacitacién en SST 11 10 90,91%
Legislacion 5 5 100,00%
Presupuesto EPP 10 10 100,00%
Atencion Médica 5 5 100,00%
Indicadores de accidentalidad 6 6 100,00%
Gestion de SST 24 19,2 80,00%
Peligros asociados 39 27 69,23%
Total 100 80,2 80,20%

P eligros asociados

Gestién de SST

Indicadores de accidentalidad

Atencién Médica

Presupuesto EPP

Legislacion

Capacitacion en SST

6] 5 10 15 20 25 30 35 40 45

® a obtener ™ obtenidos

Figura 3.3: Comparacion de los resultados esperados y obtenidos en la aplicacion
de la ficha de registro y evaluacion en la Sucursal Almacenes Universales S.A.
Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede apreciar se evidencia que las deficiencias fundamentales estan en los

aspectos relacionados con:

= Gestion de seguridad y salud en el trabajo, pues no estan identificados los peligros
en las diferentes areas de la sucursal, a pesar de tener evaluados los riesgos

existentes estos no se han solucionado. No cuentan con indicadores de control.

= Existencia de un conjunto de peligros asociados a: edificaciones y locales;
escaleras; ascensores Yy montacargas, sustancias quimicas peligrosas;
herramientas; seguridad eléctrica; cilindros para gases comprimidos; ruidos y

vibraciones.

Teniendo en cuenta el resultado obtenido en la aplicacion del cuestionario diagnostico en
seguridad y salud en el trabajo y la Instruccién 3/2008, se evidencia que las deficiencias
fundamentales de la sucursal se encuentran relacionadas con el levantamiento y
evaluacién de los riesgos laborales e indicadores de seguridad y salud en el trabajo,
resultado que se arriba luego de haber aplicado las técnicas mencionadas en el desarrollo

de este paso.

Luego se procede a listar los puntos fuertes y débiles del proceso de gestién de seguridad
y salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, para lo
cual se realiza una Lluvia de Ideas (Brainstorming) con el equipo de trabajo, resultando lo

siguientes:
Puntos fuertes
= Contar con un personal competente y entrenado.

= Se cuenta con la politica de seguridad y salud en el trabajo, la cual esta aprobada

por la alta direccion.
= La organizacion tiene elaborado el manual de gestion de seguridad y salud.
Puntos débiles
= No se realizan estudios de factores de riesgos especificos.
= No se encuentra actualizado el levantamiento de riesgos.
= No estan identificados los peligros segun establece la Resolucion 39/2007.

= No se encuentra elaborado el mapa ni ficha del proceso de gestion de seguridad y

salud en el trabajo
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= No siempre se cuenta con los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los

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

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

seguridad y salud en el trabajo.
= Insuficiencias en el presupuesto de seguridad y salud en el trabajo

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.27, luego se

realiza un diagrama de Pareto lo cual aparece en la figura 3.4.

120
80 /./
60 m promedio
/ —li—acumulado
40
2
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l || — -
3 4 5

6 7

Figura 3.4: Diagrama representativo de Pareto, realizado en la Sucursal Almacenes

Universales S.A Cienfuegos.

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

urgente en:
= Las deficiencias detectadas relacionadas con la gestién de riesgos laborales.
= Ausencia de estudios de factores de riesgos.

= La ausencia de indicadores para medir el desempefio de la seguridad y salud en el

trabajo.
Paso 6: Levantamiento de soluciones.

En el paso anterior se identifican las debilidades del proceso de gestion de seguridad y

salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, lo cual

76



, A bmaceres
Capltulb 1 @nﬁzﬂm/zs
A

conlleva a establecer un levantamiento de soluciones que propicien la mejora de este

proceso. El resultado de lo expuesto con anterioridad aparece en la tabla 3.2.

Tabla 3.2: Resumen de las técnicas aplicadas y propuestas de solucién. Fuente:

Elaboracién propia

Técnica Resultado Propuesta de solucién
Identificacion de Proponer la secuencia de
actividades especificas, las actividades descritas,
Diagrama de flujo puntos de decision, lazos para lograr mejor gestiéon
de trabajo, asi como en las mismas.

responsables.

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

objeto de estudio.

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

Técnica UTI

Etapa lll: Mejoramiento del proceso.
Paso 7. Elaboracién del proyecto.

En este paso se propone el siguiente plan de mejora al proceso objeto de estudio, el cual
contiene las tres prioridades en correspondencia con la aplicacion de la técnica UTI. Se
debe elaborar para cada una de ellas un plan de mejora. Para disefiar estos planes se

tiene en cuenta lo siguiente:
= Convertir cada oportunidad de mejoramiento en una meta.

Construir el plan de mejoramiento a partir de la respuesta a las siguientes interrogantes:
Qué, quién, por qué, dénde, cuando, cémo y cuanto en relacion a la oportunidad de

mejoramiento.
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Plan de mejoras.

Tabla 3.3: Plan de mejora para la prioridad 1y 2. Fuente: Elaboracion propia.

Plan de mejora para la primera y segunda oportunidad.

Oportunidad de mejora: Deficiencias en la gestién de los riesgos laborales en las diferentes areas
pertenecientes a la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

Meta: Identificar los peligros, evaluar los riesgos asociados, asi como propuestas de medidas para su
control.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

Qué? ¢,Quién? | ¢Como? ¢SPor qué? ;Donde? | ;Cuando? ¢;Cuanto?
Identificando,
estimando,
. controlando los . 2011.
Realizar un . Para evitar la ]
. factores de riesgos . Las 25 dias en la
estudio . ocurrenciade | En todas . e
laborales, a partir o ) actividades | identificacion,
para la Equipo de [0S pasos incidentes, las areas ' estimacion
gestion de de P accidentes y de la relacionadas -lon y
. propuestos en el con el control | evaluacion de
riesgos trabajo Anexo No.28. en enfermedades | empresa. . riesgos
laborales. N profesionales. realizarlas de '
los cuales se forma
incluye el estudio permanente.
de los riesgos
predominantes.

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

Plan de mejora para la segunda oportunidad.

Oportunidad de mejora: Ausencia de indicadores que posibiliten medir el desempefio del proceso de gestion
de seguridad y salud en el trabajo.

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

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

,Qué? SQuién? cCémo?

¢JPor qué?

;Doénde?

¢Cuando?

¢,Cuanto?

Realizar un

Equipo

A partir de los

Para

Sucursal

Seleccién

1ldiala
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estudio de los de indicadores controlar el | Almacenes de seleccién de
indicadores que | trabajo propuestos por proceso de | Universales | indicadores | los indicadores
posibiliten la (Velazquez gestion de S.A abril de
medicion del Zaldivar, 2002), a | seguridad y 2011.
~ < oL 3addiasla
desempefio del trqyes de una. salud La medicion oo
proceso de sesion de trabajo medicion de
. de los los indi
gestion de con expertos para indicadores | ° indicadores
i i A seleccionados
se?u(;ldad )I/ deterdmlna: cuales se realizara
sa u. ene . € eslos trimestral.
trabajo en la indicadores son

empresa objeto
de estudio. (Ver
paso 9 del
actual
procedimiento)

acordes para medir

el desempefio del

proceso objeto de
estudio.

Paso 8: Implantacién del cambio.

Durante el proceso de diagnostico desarrollado en la etapa anterior, son detectadas
algunas debilidades, sobre las cuales se trabaja en el transcurso de la actual
investigacion, es por ello, que se requieren condiciones para la implantacién de las
mejoras propuestas, que deben ser creadas, sugiriéndose:

= Mayor compromiso por parte de la alta direccion y de la concientizacion de ésta

sobre la necesidad del cambio.
= Garantizar los recursos financieros necesarios.
= Incrementar la capacitacion en materia de seguridad y salud en el trabajo.
Paso 9: Monitoreo de resultados.

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

categorias dadas por (Velazquez 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.

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

y mejoramiento de las condiciones de trabajo.
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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). Estos han sido utilizado en investigaciones
anteriores: (Pérez Hernandez, 2010); (Cueto Groero, 2010); (Gil Martinez, 2010), entre
otros. Se decide realizar una sesion con los integrantes del equipo de trabajo y de esta
forma determinar cudles de estos indicadores son acordes para medir el desempefio del
proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo, estos son sometidos a la aplicacion
de una lista (ver Anexo No0.29), 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 No0.30) se
identifican los indicadores apropiados para medir el desempefio de la seguridad y salud en

el trabajo, mostrandose los mismos en el Anexo No.31.

3.2 Aplicacion de un procedimiento para la gestion de riesgos laborales en las
diferentes &reas de la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

A continuacion se expone la aplicacion del procedimiento tratado en el Anexo No.28, el
cual se lleva a cabo en las areas de la Sucursal Almacenes Universales S.A de
Cienfuegos, con el objetivo de mejorar el proceso de gestion de riesgos laborales; se
realiza una valoracion de los riesgos presentes en las areas y puestos de trabajo, asi
como un estudio de factores de riesgos especifico de acuerdo al orden de prioridad
resultado de la evaluacion. Al concluir se propone un plan de medidas para la mejora de

las condiciones laborales.
Fase |: Organizar el trabajo.

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

presente investigacion.
Fase II: Diagnéstico del proceso de gestion de riesgos laborales.

Etapa 7: Diagnoéstico del proceso de gestion de riesgo laboral.
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Analisis del proceso de gestion de riesgos laborales.

Para el andlisis de la situacion actual en materia de gestién de riesgos laborales en la
Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, se utilizan técnicas tales como:
recopilacion de informacion, revision de documentos y entrevistas al director de recursos

humanos y al especialista en seguridad y salud, esta puede verse en el Anexo No.32.
La aplicacién de las técnicas mencionadas anteriormente permite conocer lo siguiente:

= No estén identificados ni actualizados todos los riesgos que estan presentes en las

diferentes &reas y puestos que conforman la organizacion.

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

desempenio del mismo.
= No estan identificados los peligros existentes en las areas.

Coincidiendo estas deficiencias con parte de las deficiencias detectadas en la etapa de
diagndstico. Luego se procede a identificar las caracteristicas fundamentales del proceso
de prevencion de riesgos laborales de la empresa objeto de estudio, las cuales se

muestran en el Anexo No0.33, a través de un diagrama SIPOC.

Con el objetivo de identificar debilidades en el proceso de gestién de riesgos en la
entidad, se aplica la técnica de Analisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA)
para el proceso en general (ver Anexo No.34), utilizando las tasas de severidad que
aparecen en el Anexo No0.35. Para la aplicacién de esta técnica se lleva a cabo sesiones
de trabajo, fundamentalmente con el director de recursos humanos y el especialista en
seguridad y salud asi como con el resto del equipo. De esta manera se obtiene los fallos
potenciales del proceso de prevencion de riesgos laborales que dan origen a la
materializacion del riesgo laboral, sobre los cuales se trabaja en los siguientes pasos de
este epigrafe. Para visualizar esta informacion se utiliza el diagrama de Pareto

representado en la figura 3.5 que aparece a continuacion.
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Figura 3.5: Diagrama representativo del FMEA, realizado en la Sucursal Almacenes

Universales S.A de Cienfuegos.

Leyenda

1.

2.

6.

7.

No estan identificados los peligros segun establece la Resolucién 39/2007.

No se encuentra actualizado el levantamiento de riesgos.

Ausencia de indicadores que posibiliten medir las acciones en materia preventiva.
No se encuentra elaborada la ficha del proceso de gestién de riesgos laborales.

No se intercambia con frecuencia con los trabajadores y jefes directos sobre los

riesgos a que se exponen.
El conocimiento de los riesgos por los trabajadores es parcial.

Acciones correctoras no encaminadas a la disminucién del riesgo.

En la figura anterior se evidencian los principales problemas de la organizacién en materia

de prevencion de riesgos laborales, se puede observar que son tres los fallos

fundamentales, todos conllevan a deficiencias en la gestion de riesgo laboral, lo cual

denota la necesidad de un procedimiento que cuente con herramientas para dicha gestién

en la organizacién, ademas no se tiene elaborada la ficha del proceso de gestién de

riesgos laborales.

A criterio de la direccion de la empresa y el area de recursos humanos, se hace necesario

un estudio para la identificacion de peligros y evaluacion de los riesgos presentes en la
entidad.
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Analisis de la accidentalidad y siniestralidad en la Sucursal Almacenes Universales
S.A.

Este aspecto no se desarrolla en la investigacion en curso, debido a que no se han

reportado accidentes laborales en los Ultimos cinco afios.
Disefio de la ficha del proceso de gestidon de riesgo laboral.

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

especialista en seguridad y salud, la misma puede observarse en el Anexo No.36.
Fase llI: Identificacién y evaluacion de factores de riesgos laborales.
Etapa 8: Caracterizacion de las areas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes factores de riesgos que
intervienen en las areas, se realiza la 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 3.5.

Tabla 3.5 Descripcion de las areas y puestos de trabajo de la Sucursal Almacenes
Universales S.A. Fuente Elaboracién propia.

Area Puestos de Trabajo Descripcion de la actividad

Obreros que laboran en:

Sierra partidora, péndulo,

ensambladora de parles,
afiladora de hojas de
sierras y montacargas.

Plataforma
logistica # 1

Corte de madera, ensamble y
fabricacion de paletas.

Obreros que laboran en: Reparacion de camiones y
planta de fregado, planta de | vehiculos ligeros con trabajos de

- revision técnica, ponchera, | soldadura, limpieza y revision del
Filial transporte

base de carga de baterias, estado técnico de los vehiculos,
taller de reparacion de trabajos de reparacion de
autos ligeros. neumaticos.

Mecanicos y soldadores
gue laboran en: tornos,
taladros, grias y
montacargas.

Reparaciones de gruas y equipos
de izaje, reparacion y pruebas de
calidad de cilindros hidraulicos.

Izaje

Puestos relacionados con el
Edificio de oficinas | trabajo de oficinas, ejemplo:
economicos, especialistas,

Actividades relacionadas con la
administracion de la empresa.
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secretarias, directores,
entre otros.
. Se manipulan y distribuyen
Pantry Elaboradora de alimentos P y y

alimentos previamente elaborados.

Punto de control
de acceso

Guardias de seguridad

Actividades relacionadas con la

seguridad de la sucursal.

Organoponico

Personal de mantenimiento
y limpieza de areas.

siembra y cosecha de alimentos

Trabajos relacionados con la

Cocina Comedor

Cocinero y ayudantes de
cocina.

almuerzos, utilizando fogones de

Elaboracién de meriendas y

gas, objetos cortantes y
manipulando objetos con
superficies calientes

Punto de
abastecimiento de
combustible

Obreros que laboran en
bombas y tanques de
abastecimiento de
combustible.

Actividades relacionadas con el
abastecimiento de combustible a

vehiculos pertenecientes a la
sucursal.

Plagas y vectores

Obreros que trabajan en
control de plagas, operarios
de higienizacion industrial.

eliminacion de plagas y vectores,
manipulando productos quimicos.

Trabajos relacionados con la

Centro de
negocios

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

Actividades relacionadas con la

administracion de la empresa.

Almacenes

Jefes de almacenes,
motacargueros, choferes,
estibadores.

almacenamiento y transporte de

Trabajos relacionados con

mercancias.

Etapa 9: Identificacion de factores de riesgos laborales en las areas objeto de estudio.

En la identificacion se tienen en cuenta todos los procesos que se desarrollan en las

diferentes areas de la empresa. El equipo de trabajo estructura la empresa en ocho areas

donde se ubican los diferentes puestos de trabajo, todo con el objetivo de lograr mejor

definicion y seguimiento de las medidas de control de riesgos laborales.
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Para la identificacion de factores de riesgos se utilizan varios métodos: observacion,

entrevistas, asi como la lista de chequeo dada la Resolucion 39/2007. Esta lista es
adecuada por el autor de la presente investigacion a las actividades especificas de la
empresa.

De esta forma quedan identificados los diferentes peligros por areas en la Sucursal

Almacenes Universales S.A de Cienfuegos, los que pueden verse en el Anexo No.37.

La distribucion de factores de riesgos o peligros, identificados por area se muestran en la
tabla 3.6. En la figura 3.6 se muestra el porcentaje (Peso %) que significa la cantidad de
riesgos de cada area en el total de los riesgos identificados en la sucursal. Es evidente
gue las areas donde se identifican mas factores de riesgos y por tanto tienen mayor peso
con respecto al total son: Filial transporte con 25 factores (16,33%), Plataforma logistica #
1 con 24 factores (15,68%), Cocina comedor con 15 factores (9,93%), Plagas y vectores e

Izaje con 14 factores para un 9,27%.

Tabla 3.6: Riesgos identificados por areas en la Sucursal Almacenes Universales
S.A Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

Areas Cantidad de riesgos Peso %

PLATAFORMA LOGISTICA # 1

Taller de afilado 5 3,31125828

Ensambladora de parles 5 3,31125828

Sierra partidora 6 3,97350993

Péndulo 4 2,64900662

Cepo de cilindros 4 2,64900662

Filial transporte 25 16,5562914

Izaje 14 9,27152318

Areas comunes 1 0,66225166

Parqueo 3 1,98675497

Edificio de oficinas 8 5,29801325

Comedor 1 0,66225166

Pantry 2 1,32450331

Cuarto de choéferes 1 0,66225166

Punto de control de acceso 1 0,66225166
PLATAFORMA LOGISTICA #2

Punto de control de acceso 1 0,66225166
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Pantry 2 1,32450331
Organoponico 6 3,97350993
Oficinas 2 1,32450331
Almacén seco 2 1,32450331
AREA DE PUNTA GORDA
Cocina Comedor 15 9,93377483
Almacén de Insumos 4 2,64900662
Punto de abaste(.:|m|ento de 9 5.9602649
combustible

PLAGAS Y VERTORES 14 9,27152318
CENTRO DE NEGOCIOS 3 1,98675497
ALMACENES 13 8,60927152

Total 151 100

Almacenes
9%

Plataforma logistica
#H2
9%

Area de punta gorda
13%

~_

Plataforma logistica
#1
27%

Centro de negocios
2%

-l"'""._

Filial transporte
16%

Plagasy vectores
9% PAC
6%

Figura 3.6: Peso (%) de los riesgos por areas en la Sucursal Almacenes Univers

de Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

ales

En el caso del area Plataforma Logistica # 1, se trata de toda la actividad de corte de

madera, ensamble y fabricacion de paletas, utilizando para ello distintos tipos de sierras y

lanzadores de puntillas. Siendo asi una de las areas mas importante de la empresa en

materia de seguridad y salud en el trabajo, por concentrarse en esta cierta cantida

d de

riesgos para los trabajadores. En el area Filial de transporte se realizan trabajos de

reparacion de camiones y vehiculos ligeros con trabajos de soldadura, limpieza y revi

ision

del estado técnico de los vehiculos, trabajos de reparacion de neumaticos, ademas se

utilizan equipos de soldar, esmeriladoras y pulidoras, generando diversos riesgos que son
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inherentes a la actividad. En Plagas y Vectores se manipulan productos quimicos, de alto
riesgo y nocivos para la salud humana. En la Cocina Comedor se realizan labores de
elaboracion de alimentos existiendo un grupo de riesgos que son producidos en su
mayoria por contar con poco espacio. Hacia estas areas y actividades se debe dirigir la
mayor prioridad en el control de riesgos.

Siguiendo la metodologia planteada en el Anexo No0.28 de este estudio, se procede a
realizar los mapas de riesgo, en los cuales se ubican por &reas los principales factores de

riesgos, lograndose mejor orientacién de los trabajadores (ver Anexo No.38).
Etapa 10: Evaluacion de los riesgos laborales.

Una vez identificados los riesgos laborales por area, se lleva a cabo su evaluacién, en
todo el conjunto de puestos de trabajo que conforman dichas areas, utilizando el Método
General de Riesgos tomado de la Resolucién 31/2002, el mismo es abordado en la etapa
10 del procedimiento para la gestion de riesgos laborales expuesto en el Anexo No.28 de
la presente investigacion. El resultado de esta aplicacién puede verse en el Anexo No0.39.

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

muestra en la Tabla 3.7.

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

Evaluacién de riesgos (tipos de riesgos Cantidad de

) . . Peso (%)
segun su valor) riesgos por tipos
Trivial 7 4,63576159
Tolerable, 19 12,5827815
Moderado 85 56,2913907
Importante 38 25,1655629
Severo 2 1,32450331
Total 151 100

Se observa que los riesgos evaluados como Moderados representan la mayor cantidad
(85), lo que significa un 56.29% del total. En orden le siguen los evaluados de Importante
(38), representando un 25.16% del total, evaluados como Tolerables (19), con un peso de
12.58%, como Trivial (7) y Severo (2) para un 4.63% y 1.32% respectivamente. Hay que
sefalar el hecho de que el 86.27% de los riesgos inventariados en la identificacion se
evallan por encima de la categoria de Tolerable. Todo lo anterior indica la necesidad de

aplicar medidas de control para los riesgos que afectan a los trabajadores. Una
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representacion grafica del peso especifico de las cantidades de cada tipo de riesgo,

segun su valor, se muestra en la figura 3.7

Severo Trivial

Tolerable,
1% | /" 5% Tmee

Figura 3.7: Peso especifico de cada tipo de riesgo en la evaluacion a nivel de
empresa. Fuente: Elaboracién propia.

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

componen los procesos dentro de las areas bajo estudio (ver figura 3.8)
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Figura 3.8: Frecuencia de los riesgos evaluados como Moderados y Altos en la

Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 3.9 se muestran los puestos de trabajo donde existen mayor cantidad de

riesgos evaluados como Moderados y Altos.

Del analisis de las figuras mencionadas se concluye que los factores de riesgos

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

= Contacto eléctrico.

* Proyeccion de fragmentos o particulas.
= Explosiones e incendios

» Contacto con sustancias toxicas.

= Ruido.

= Golpes con herramientas.

=
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m Taller de afilado N ® Ensambladora de parles
M Sierra Partidora M Péndulo
M Taller de transporte M Ponchera
M Taller de reparacion de autos ligeros M Taller de I1zaje

w Paileria y soldadura m Oficina de economia

® Organoponico Cocina comedor
Despacho de combustible Biocontrol
Edificio de Oficinas

Figura 3.9: Frecuencia de la cantidad de riesgos evaluados como Moderados y
Altos por area en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos. Fuente:

Elaboracién propia.
Mientras que las é&reas que poseen mayor cantidad de riesgos evaluados como

moderados y altos son:
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= Plataforma Logistica # 1, dentro de esta los puestos de: Cortadores y

ensambladores de parles.

= Plagas y Vectores, dentro de esta los puestos de: Operarios de control e
higienizacion industrial y control de plagas.

= Punto de Abastecimiento de Combustible, dentro de esta los puestos de:
Despachador.

= |zaje, dentro de esta los puestos de: Soldadores, mecénicos y ayudantes.

Con respecto a los riesgos asociados al contacto eléctrico, proyeccién de fragmentos o
particulas, golpes con herramientas, explosiones e incendios, a pesar de encontrarse en
el grupo de los de mayor frecuencia, se proponen un grupo de acciones reflejadas en el
Plan de Medidas (ver etapa 12), debido a que segun las caracteristicas propias de estas
actividades las deficiencias se ven reducidas una vez puestas en practica las medidas. No
se realizan estudios especificos a los riesgos de incendios y explosiones debido a que la
sucursal cuenta con la cantidad necesaria de extintores segun la NC 19-01-03 ubicados
en las diferentes areas, en este caso la categoria que obtiene este riesgo en la evaluacion
es dada fundamentalmente por las consecuencias que traeria la ocurrencia de un

incendio, no por la probabilidad.

Referente a los nivel de presién sonora, no se lleva a cabo su estudio, debido a que en las
areas donde se genera este tipo de riesgo se han realizado estudios por el Centro
Provincial de Higiene y Epidemiologia (CEPHE), los cuales arrojan que dichos niveles se

encuentran en lo normado (menos de 85 dB).

Con respecto a la iluminacién se decide realizar un estudio especifico, debido a que es

uno de los factores que persisten en gran parte de la jornada laboral.
Etapa 11: Analisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

Para comenzar el estudio de este factor de riesgo, se toman mediciones de los niveles de
iluminacion existentes, con un luxémetro en cada una de las areas donde es detectado
dicho factor de riesgo, para de esta forma corroborar los resultados del levantamiento de

riesgos.

En la tabla 3.8 se muestran las diferentes areas que finalmente necesitan que se le realice
el disefio del sistema de iluminaciéon, mostrandose en la misma el nivel de iluminacién
actual y el propuesto en la NC ISO 8995/CIE S 008:2003.
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Tabla 3.8: Nivel de iluminacién existente en los locales sometidos al estudio.

Fuente: Elaboracion propia.

Areas _ Niv_e] de Nivel de lluminacion segun NC ISO
lluminacién Actual 8995/CIE S 008:2003
Taller de Afilado 8,27 750
Oficina de Economia 55,12 500
Oficina comercial. 44,3 500
Operaciones 79,28 500
Operaciones 49,5 500

Del andlisis anterior se identifica la necesidad de disefiar un sistema de iluminacién para
todos estos locales que se corresponda con el nivel de iluminacion requerido segun las
normas. Es valido aclarar que no se tienen en cuenta los diferentes almacenes debido a
gue en los mismos (Lugo Mesa, 2009) realiza un estudio donde disefa el sistema de

alumbrado en cada uno de ellos.

Las areas a las cuales se le realiza el disefio del sistema de alumbrado se encuentran en
estado critico, esto se debe fundamentalmente al poco 0 ningin mantenimiento a dichos

sistemas, no se limpia con frecuencia, las lamparas no son sustituidas cuando se funden.

Para realizar el disefio del sistema de iluminacibn en los locales mencionados

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

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

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

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

como los colores de techos y paredes.

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

econdmicos en lo que respecta a consumo energeético.

Para el disefio de los sistemas de iluminacién en los locales bajo estudio, se propone
utilizar la ldmpara fluorescente de 36W, debido a que es una de las que se encuentra

actualmente en el mercado.
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Para conocer la cantidad de ldmparas y luminarias se utiliza el método de los limenes,
realizando este calculo con el software Disefio de Sistemas de Alumbrado, el cual tiene

dicho método implementado.
Los datos necesarios para el disefio son:
= Dimensiones del local.
= Color del local.
= Altura del plano de trabajo.
= Tipo de luminarias y lamparas

Las siguientes caracteristicas de las lamparas a utilizar son obtenidas del Boletin de
Informacion sobre Nuevos Productos de Ferreterias Universales.

Caracteristicas de las lamparas:
= Duracion: 13000 h
= Potencia: 36 W
=  Flujo: 1050 Im
= Temperatura de color: 6500 K
= Potencia por luminaria: 2x 36 W =72 W

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

propuesta.

Con todos los datos expuestos anteriormente (cantidad de luminaria/ lampara, tipo de
lampara, potencia, dimensiones y colores del area), se obtiene a través de dicho software

la cantidad de luminarias.

A continuaciéon se muestra a modo de ejemplo los resultados obtenidos con el software
Disefio de Sistemas de Alumbrado para el Taller de Afilado, el resto de los resultados se

encuentran en el Anexo No.41.

Taller de Afilado

= NUmero de lamparas: 34.
= Numero de luminarias: 17.

= Distribucion: 3 filas de 6 luminarias.
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= Espaciamiento alo largo: 1.67 m.

= Espaciamiento a lo ancho: 1.33 m.
= Nivel de iluminacién logrado: 750 lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 750 lux mantenidos. La
distribucion de las luminarias se encuentra en la figura 3.10.

E‘E Meétodo de los Limenes E]
Distribucion de las luminarias

Bezultados

MHuamero de lamparas: 34,

MHumero de luminarias: 17.
Drigtribucidrn: 3 filas de B luminarias.
Mumero ajustado de lamparas: 36
MHuamero ajustado de luminarias: 18. 10m

Distribucion de las luminarias [medidas en metros] @

0.54 1.67
Ezpaciamiento a lo largo: 1.67m.

Ezpaciamiento a lo ancho: 1.33m. | |

£

D atos de las luminarias
v Lamparas tubulares [largas)
* Ao largo Ao ancho

am

133

Largo [ma=. 1.67m) Ancho [max. 1.33m]
[1.2 (0.1

Yalores actuales ] Probar atros walores ]

0E7

L3

Flujo luminoso [lumen  lamp.] |2500

LCantidad de lamparas

o

Coeficiente de utilizacidn [%] E0

L3

Factor de mantenimienta (3] |E0

Figura 3.10: Distribucion de luminarias. Taller de Afilado.

Con la utilizacién del programa informatico se realiza el calculo del nivel de iluminacién

medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a instalar, ver
tabla 3.9:

Tabla 3.9 Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en el
Taller de afilado. Fuente: Elaboracion Propia.

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Disefio
Nivel de lluminacién calculado (lux) 8.27 750

Numero de luminarias 9 17

NuUmero de lamparas 9 34

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

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales.
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Con la propuesta de los nuevos disefios de alumbrado, el consumo de energia es mas

elevado, debido a que el sistema actual es deficiente, dado fundamentalmente por la falta
de luminarias en los diferentes locales de trabajo, proporcionado esto los bajos niveles de

iluminacién existentes.

Las siguientes oportunidades se deben considerar para el ahorro de energia sin reducir el
confort en los locales de trabajo:

= Separacion de circuitos de iluminacion.

= Desconexion completa de lamparas cuando se encuentren en mal estado.

= Mantener en buen estado la pintura de la luminaria (caja soporte de las lamparas).
= Pintar paredes, techos y columnas de colores claros.

= Disminucion de la altura de las lamparas.

= Aprovechamiento de la luz natural.

= Reduccion de niveles de iluminacion en areas comunes.

Para conocer cuanto se debe invertir en el disefio del sistema de iluminacién realizado anteriormente se

procede a su evaluacién econdmica, mostrandose este resultado en la tabla 3.10.

Tabla 3.10: Evaluacién econ6mica del sistema de alumbrado propuesto. Fuente: Elaboracion

propia.
Local Cantidad de Precio en Cantidad de Precio en
Lamparas CcucC Luminarias CcucC

Taller de Afilado 34 100,3 17 771.12

Oficina de economia 14 41.3 7 317.52

Oficina comercial 12 35.4 6 272.36

Operaciones 1 12 35.4 6 272.36

Operaciones 2 8 23.6 4 181.44

Total 80 236 40 1814.8
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Estos calculos se realizan a partir del costo de las luminarias y lamparas, los cuales son:

Lampara Fluorescente 36 W: 2,95 CUC
Luminaria Industrial 2 x 36 W: 45,36 CUC

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

por la presencia de este factor, sin mencionar el valor de una vida humana.
Fase IV: Planificacién y elaboracion del plan de medidas preventivas a ejecutar.
Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

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

estas son:

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

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

Con respecto a las dos primeras acciones la Sucursal tiene definida las funciones,
facultades y responsabilidades de los dirigentes, los técnicos y trabajadores en general,
las cuales se encuentra en el Capitulo 11l del Manual de Seguridad y Salud en el Trabajo.
De igual forma se tienen establecidas en el Capitulo XIX de dicho manual las formas de

comunicacion y participacién del colectivo, la organizacioén sindical y directivos.

Con respecto al tercer punto se proponen un conjunto de acciones preventivas a partir de la
identificacion de los riesgos laborales, lo que permite la elaboracion de un plan de accion
basado en la técnica de las 5W2H, (ver Anexo No.42) quedando pendiente a establecerse
el monto de cada medida (cuanto), lo cual debe ser realizado por la direccién de la Sucursal

Almacenes universales S.A de Cienfuegos.

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

y recoge la frecuencia para determinarlos (ver Anexo No0.43).
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Los indicadores mencionados en su mayoria estdn basados en medidas porcentuales y
estan vinculados a alguna accién especifica (ver Anexo No.44), diferenciandose de los que
se proponen en el paso 9 del epigrafe 3.1 del presente capitulo, que son mas genéricos al
proceso en cuestion, segun previo andlisis en sesion de trabajo con los miembros del

equipo.
Etapa 13: Propuesta de Indicadores.

Esta etapa es desarrollada en el paso 9 del epigrafe 3.1, donde se proponen un conjunto
de indicadores que permiten medir el desempefio de la gestién de la seguridad y salud en
el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

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

prevencién de riesgos laborales en la empresa objeto de estudio, ejemplo:
= Diagnéstico de la gestion de riesgos laborales.
= |dentificacién de peligros y evaluacion de riesgos por areas y puestos de trabajo.
= Plan de accion.

Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecucion de las diferentes
actividades que se desarrollan en las areas de la Sucursal Almacenes Universales

S.A de Cienfuegos.

En el transcurso de las actividades que conforman los diferentes procesos en las areas
bajo estudio, se debe controlar con énfasis las actuaciones de los trabajadores en el
desempefio de sus funciones, para asegurar que el trabajo se realice de forma segura,
de acuerdo a lo establecido. Se corresponde aplicar la técnica denominada "Observacion
del trabajo", (descrita en la etapa 14 del Anexo No0.28 de la presente investigacion),
durante la ejecucion de cada una de las actividades que desarrollan los trabajadores
cotidianamente y la puesta en marcha de las medidas preventivas recomendadas en la
fase anterior, se hace necesario el analisis de un conjunto de elementos que permiten
concluir si la propuesta realizada ha sido efectiva, para lo cual se debe tener en cuenta los
siguientes aspectos:

= Calculo de indicadores que permiten conocer la efectividad del sistema de

seguridad y salud ocupacional.
= Analisis de la satisfaccion laboral de los trabajadores en relaciébn con las

condiciones laborales.
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Esto permite conocer en qué medida la propuesta realizada ha contribuido a la prevencion
de accidentes e incidentes, asi como a la mejora de las condiciones laborales en las
diferentes &reas de la Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos.

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

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

necesaria para proceder.

1. El diagndstico inicial realizado permitié conocer las principales debilidades del
proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo, las cuales se fundamentan
en deficiencias en la gestion de riesgos laborales y ausencia de indicadores para
medir el desempefio de dicho procesos de gestion.

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

organizacion objeto de estudio.

3. Se identificaron los factores de riesgo con mayor presencia en las diferentes areas,
evaluados en los niveles Moderado y Alto, entre los que se encuentran: Deficiente
iluminacién, contacto eléctrico, proyeccion de fragmentos o particulas, explosiones
e incendios contacto con sustancias toxicas, ruido, golpes con herramientas.
Siendo las areas de Transporte, Fabrica de paletas, Taller de izaje y Cocina

comedor las de mayor presencia de situaciones peligrosas.

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

relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.
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1. El procedimiento propuesto para la mejora del proceso de gestion de seguridad y
salud en el trabajo, es flexible a toda organizacion durante el proceso de
mejoramiento continuo de su gestion. Al mismo se le hacen un conjunto de
transformaciones, fundamentalmente en la etapa de Diagndstico, en la cual se
incluye el uso de la Ficha de evaluacion de la seguridad y salud en el trabajo en la
empresa, dada en la Instruccién 3/2008, asi como la inclusion del analisis de los
requisitos legales.

2. Al aplicar Cuestionario Diagnéstico dado por el Instituto de Estudios e
Investigaciones del Trabajo (2006), se determinan las fortalezas y debilidades en
el proceso de gestidén de seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes
Universales S.A de Cienfuegos, denotandose deficiencias relacionadas con la
gestion de riesgos laborales, asi como la ausencia de indicadores para medir el
desempefo de la seguridad y salud en el trabajo en la organizacién objeto de
estudio.

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

4. Utilizando la lista de chequeo de la Resolucién 39/2007 se identifican los peligros
fundamentales, asi como los riesgos asociados a estos en las diferentes areas y
puestos de la organizacién y se logra su evaluacion, utilizando el Método General
de Evaluacion de Riesgos dado en la Resolucion 31/2002.

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

salud de los trabajadores.
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= Poner en practica las medidas propuestas, elaboradas a raiz de la identificacion de
peligros y evaluacién de riesgos vinculados a las diferentes actividades que se

desarrollan en la organizacion bajo estudio.

= Realizar un estudio vinculado con el microclima laboral en el &rea de la cocina, por
ser esta una de las areas donde mayor cantidad de quejas existen respecto a este
riesgo.

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

relacionadas con la tematica desarrollada.
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Anexo No.l: Conceptos sobre seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Gonzalez

Gonzalez, (2009).

AUTOR

CONCEPTO

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

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

Instituto Navarro
de Salud Laboral
(2001).

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

Camargo (2006)

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

Morejon, Rolando
(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 organizacién 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 econémica.

Padilla , 2008

Es el sistema de medidas legislativas, técnicas, socio- econémicas,
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: Elementos que componen la seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Denis

Martinez, 2008

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

a)

b)

Leyes, Resoluciones y Documentos Directivos de obligatorio cumplimiento, emitidas por el
gobierno y los organismos rectores, 0 sea, el 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)

El aspecto organizativo recoge:

a)

b)

d)

Las bases generales sobre la organizacion 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 del Trabajo (SST). En este caso se encuentra la Direccion de Seguridad en el Trabajo
y la Oficina Nacional de Inspeccion del trabajo (ONIT), ambas del MTSS, la inspeccién del
MINSAP y del MININT.

Los institutos que investigan las teméaticas de SST (Instituto de Medicina del Trabajo, etc.)

Las formas organizativas y de direccion que establecen las empresas y organizaciones para
atender la SST.

El aspecto formativo recoge:

a)
b)

c)

La formacion en tematicas de SST a los estudiantes de carreras técnicas y profesionales.
La formacion de técnicos en la actividad de SST.

Las formas de Instrucciones de Seguridad que se aplican a todos los trabajadores en las

organizaciones.



Anexo No.3: Clasificacion de los factores de riesgo. Fuente: Redondo, Patricia (2004).
1- Condiciones de Seguridad

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

investigacion, la evaluacion y el control de factores como:

= Lugares de trabajo: Areas del centro de trabajo en las que el trabajador deba
permanecer o acceder en funcion de su trabajo. Estas deben garantizar seguridad y
salud y estar exentas de riesgos; por lo tanto, se deben considerar aspectos como:
condiciones de construccién, orden, limpieza y mantenimiento, sefializacion de seguridad
y salud: instalaciones de servicios y proteccién; condiciones ambientales; iluminacion;

servicios higiénicos, locales de descanso; material y locales de primeros auxilios.

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

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

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

tamafio, forma y volumen del material y la distancia por recorrer.

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

combustible, comburente, fuente de calor y reaccion en cadena.

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

resistencia y capacidad de reaccion de la persona.

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

seguridad.
2- Contaminantes Ambientales

Cualquier elemento, sustancia, energia u organismo que en determinada cantidad o variacion
importante en alguno de sus constituyentes, puede provocar un efecto nocivo o crear malestar al
entrar en contacto con los trabajadores en el medio ambiente de trabajo. Estos pueden ser

fisicos, quimicos o biolégicos.



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

por el proceso de produccién y repercuten negativamente en la salud.

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

en general, pueden ejercer las sustancias quimicas.

Contaminantes bioldgicos: Los contaminantes biolégicos provocan enfermedades
infecciosas y parasitarias en los individuos entre las que podemos mencionar SIDA,
Tuberculosis, Brucelosis, Salmonelosis, Aspergilosis, entre otras. En este particular, hay
200 agentes o contaminantes biol6gicos presentes en diferentes lugares de trabajo. Se
dice que los grupos de trabajadores que tienen mas riesgos biolégicos son: productores
de alimentos, agricultores, depuradores de agua, trabajadores subterraneos,
trabajadores de la salud, trabajadores municipales (recolectores de basura) y
trabajadores de laboratorios de investigacion. El peligro de los contaminantes biolégicos
va a depender de su capacidad de produccién de enfermedades, su posibilidad de
contagio y la existencia de un tratamiento precoz.

3- Organizacion del Trabajo

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

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

Estos factores de riesgo son los denominados factores psicosociales.

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

rendimiento y la satisfaccion en el trabajo”.

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

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

entre otros.

Carga Fisica: Considera los factores propios del trabajador (edad, sexo, constitucion



fisica y grado de entrenamiento para la tarea); factores relacionados con el puesto de
trabajo (postura, manipulacion de carga y movimiento) y factor de sobrecarga y fatiga

muscular.

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

el tiempo de la respuesta y las capacidades individuales.



Anexo No.4: Métodos que se utilizan para la identificacion de las situaciones peligrosas.

Fuente: Rodriguez Gonzalez, (2007).
Método de la Observacion.

Este es el método més sencillo y a la vez mas importante y general en la identificacion de
situaciones peligrosas. Es sencillo porque puede ser utilizado por cualquier persona que realice
la identificacion aunque no haya recibido un entrenamiento previo y es el mas importante
porque cuando es empleado por un técnico de experiencia conduce a los mejores resultados en

el mas breve tiempo.

El método de la observacién, aunque es complementario de todos los demas métodos,
constituye también por si mismo un método independiente. Este método es muy efectivo
cuando lo emplean los jefes directos que pueden observar el trabajo en todo su proceso. Las
observaciones deben cubrir el uso de las herramientas, los materiales y los equipos, asi como
los métodos de trabajo inseguros o actos que indican una carencia de plan o un error al no

considerar todas las circunstancias que rodean al trabajador en su sistema de trabajo.
Método de las listas de chequeos.

Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones o preguntas que permiten identificar los
peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

Las proposiciones o0 preguntas se confeccionan a partir de la legislacion vigente (normas,
resoluciones, etc.), la consulta de libros de texto y revistas especializadas o en el propio manual

de instrucciones del fabricante.
Mapa de Riesgos.

El mapa de riesgos o Topograma, es un método sencillo y en ocasiones muy eficaz para
identificar riesgos. Este método consiste en sefalar, mediante simbolos, letras y colores; los
riesgos presentes en un area determinada e incluso, se puede emplear para puestos de trabajo

especificos donde prevalecen altos riesgos.

El mapa nos indica los lugares donde hay que extremar las medidas preventivas y de control de
riesgos, la divulgacion, la sefializacion y la instruccién de los trabajadores. EI mapa se puede
confeccionar para un riesgo especifico o para mas de uno, depende de los intereses de cada
area o lugar. A veces, la agrupacion de muchos riesgos resulta complicada y no efectiva. Para
confeccionar un mapa de riesgos lo primero es hay que determinar es cudl o cudles riesgos se
van a ubicar en al mapa. Una vez determinados, se confecciona el mapa. El mapa de riesgos
no tiene un comportamiento permanente en el tiempo, pues esta sujeto a modificaciones segun

las variaciones de las condiciones de trabajo.



Encuestas

La aplicacion de encuestas correctamente disefiadas permite obtener informacion sobre las
situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse a trabajadores,
directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en el puesto de trabajo, en el

proceso, en el &rea o en la empresa, segun sea la amplitud que abarque esta.

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

importante y no aparezca en la encuesta.
Técnica de Incidentes Criticos.

Se considera como incidente aquellos eventos dentro del ambiente de trabajo que tienen el
potencial de provocar importantes efectos positivos 0 negativos en los objetivos del sistema.
Son criticos aquellos que sus efectos resulten negativos y en otras condiciones pueden

constituirse en accidentes.

Los incidentes criticos constituyen una fuente importante de identificaciébn de situaciones
peligrosas.

Andlisis de la Seguridad basado en el Diagrama de Anélisis del Proceso. (OTIDA).

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

diagrama de analisis de proceso.

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

o arreglo final del producto terminado.

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

las situaciones peligrosas que pueden existir.
Esta técnica puede combinarse con algunas de las anteriores.
Técnica de Trabajo en Grupo.

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

técnicas como la tormenta de ideas, los grupos nominales.



Los resultados alcanzados en la aplicacion de trabajo en equipo en los procesos de diagndstico

son satisfactorios.



Anexo No.5: Procedimiento para la identificacion, evaluacion y control de riesgos.
Fuente: Rodriguez, Iraida (2007).
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Anexo No.6: Técnicas de evaluacién de riesgos en el trabajo. Fuente: Gonzalez Gonzélez,
(2009).

Analisis Cualitativos:

Listas de chequeo del proceso: Se utilizan para Identificar riesgos simples y asegurar

cumplimiento con normativa y Standard. Es de facil utilizacion y puede ser utilizada en
cualquier etapa de la planta, particularmente Util para la aplicacién por ingenieros no expertos,
si bien, la preparacion del checklist debera realizarla un ingeniero experto familiarizado con el
funcionamiento de la planta y sea conocedor de los procedimientos. Es uno de los métodos de

evaluacién de riesgos mas rapidos y baratos.

Andlisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la

evaluacién temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucién en la accidentalidad en
la empresa se refleja en una evolucién positiva de los indices. Por ello es normal la utilizacion
de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la evaluacion del éxito de la gestion.
La OIT recomend6 en 1962 el empleo de unos indices que son practicamente de utilizacion

universal, como medidores de accidentalidad. Estos indices estan resumidos en el anexo 3.

Andlisis preliminar de riesgos: El principal objetivo de un Andlisis Preliminar de Riesgo (PHA)

es identificar riesgos en las etapas iniciales del disefio de la planta e incluso es util para
determinar el lugar éptimo para el emplazamiento. Por tanto puede ser muy util para el ahorro
del tiempo / coste si se identifican en este momento los riesgos importantes en la planta futura.
El PHA se centra en los materiales peligrosos y en los elementos importantes desde que se
dispone de muy pocos detalles de la futura planta. A grandes rasgos es una revision de dénde
puede liberarse energia incontroladamente. Es por tanto una lista de riesgos relacionados con:
materias primas, productos intermedios y finales (reactividades), equipos de planta,
operaciones, equipos de seguridad etc. Como resultado se obtienen recomendaciones para

reducir o eliminar riesgos en las posteriores fases del disefio de la planta.

Analisis what if?: El analisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias no

deseadas originadas por un evento. Este tipo de andlisis no esta tan estructurado como analisis
HAZOP o FMECA. Es un método del que no existe tanta informaciéon como el resto (es mas
artesanal) sin embargo los especialistas avanzados en la aplicacion de esta técnica consideran
que es una herramienta facil de emplear y menos tediosa que las otras. EI método puede
aplicarse para examinar posibles desviaciones en el disefio, construccion, operacion o
modificaciones de la planta. Es importante destacar que suele ser un método potente

Unicamente si el equipo humano asignado es experimentado. El método utiliza la siguiente



expresion: ¢Qué ocurriria si, por ejemplo, se cierra manualmente la valvula A en vez de la B

que seria la correcta?

Analisis HAZOP o AFO: Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante las

cuales un equipo multidisciplinar realiza un “brainstorming”, bajo un método, sobre el disefo de
la planta; con el objeto de identificar los riesgos asociados con la operacién del sistema e
investigar las posibles desviaciones de la operacién normal de la planta, asi como sus
consecuencias. Puede usarse en plantas en operacion, durante el proyecto cuando ya se tiene
el proyecto definitivo y en fases de arranque. Es especialmente Util para identificar los riesgos
para cambios propuestos en una instalacion. El tiempo y costos invertidos dependen del
tamafio de la planta a analizar y el nimero de areas de investigacién. No es efectivo a nivel

costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento de la metodologia y del proceso.

Andlisis de seguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse primeramente el

OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el proceso, utilizando la

observacion directa y recoger la informacién en un modelo.

Identificacion y control de riesqos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al o los

grupos, utilizando técnicas de solucién de problemas en grupos (tormenta de ideas, reduccién
de listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:

= |dentificacion de los riesgos.

= Analisis y priorizacion.

= Busqueda de soluciones y seleccion.
= |Implementacién de efectividad.

Inspeccion_de seguridad: Técnica analitica que consiste en el andlisis detallado de las

condiciones de seguridad (maquinas, instalaciones, herramientas) a fin de descubrir las
situaciones de riesgo que se derivan de ellas (condiciones peligrosas o practicas inseguras) con
el fin de adoptar las medidas adecuadas para su control, evitando el accidente (prevenciéon) o

reduciendo los dafios materiales o personales derivados del mismo (proteccion).

Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios de
seguridad, auditorias de seguridad, andlisis de seguridad, estudios de evaluacion de riesgo, etc.
Cualesquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener el maximo
rendimiento de la inspeccién de seguridad, que las personas encargadas de su realizacion

establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo de la misma.



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

métodos.

Modelo de diagndstico de excelencia en prevencion de riesgos laborales: El modelo

TH&SM se fundamenta en los tres elementos basicos de la prevencion de la salud en la
empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencion y la cultura preventiva de la
organizacion. Cuando en una organizacion confluyen los tres aspectos adecuadamente y se

cumplen todos los criterios que cada uno de ellos requiere, se alcanza la excelencia preventiva.

Para alcanzar este objetivo, la organizacién cuenta con tres agentes basicos, la direccion, los
trabajadores y los técnicos de prevencién, actuando todos ellos como facilitadores en el
conjunto total de la accion preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel basico en
determinados aspectos.

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

basandose en el criterio evaluado.
= Criterio técnico: inspeccion.

= Criterio de Gestion: auditoria.

= Criterio de Cultura: observacion.

De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la empresa no sélo conoce los puntos fuertes y
débiles dentro de cada agente, sino que ademas conoce qué agente debe priorizar para
mantener la equilateridad del triangulo, en consecuencia la uniformidad de accién de los tres
agentes. Una vez realizada la evaluacién, para cada uno de los aspectos, se tendra un valor
dado. Para elegir la priorizacién de las actuaciones la organizacién seleccionara un elemento
de actuacion en aquel aspecto que tiene la puntuacion mas baja. Posteriormente se supondra
el valor que tendria dicho aspecto una vez solucionado el problema sobre el que se ha elegido
actuar, obteniéndose una nueva relacion entre los tres aspectos, eligiendo la siguiente
actuacion dentro del aspecto que siga valorado. Este proceso se repetird hasta transformar el

triangulo de riesgo preventivo en equilatero.

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

actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestion empresarial:



= Aspectos técnicos: Direccién por instrucciones (Dpl)
= Aspectos de gestion: Direccion por objetivos (DpO)
= Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV)
Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos vy criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una

tabulacién de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompafa a
cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El modo de fallo es
una descripcién de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la respuesta del sistema
o el accidente resultante de fallo. El analisis FMECA normalmente no examina el posible error
humano del operador, sin embargo los efectos de una operacion incorrecta son habitualmente
descritos como un modo de fallo del equipo. El andlisis FMECA no es efectivo para identificar
combinaciones de fallos que den lugar al accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas
de proteccion adicionales que puedan ser incorporadas al disefio, es valido para evaluar
cambios de equipos resultantes de modificaciones en campo o para identificar la existencia de
simples fallos que puedan generar accidentes. Es fundamental el perfecto conocimiento del

sistema para poder evaluar la evolucion del mismo tras el fallo.

Andlisis de arbol de causas: El "arbol causal' es una técnica que permite, a partir de un

accidente real ya sucedido, investigar sobre las circunstancias desencadenantes que han
confluido en el mismo a fin de determinar sus causas primarias. Como cada accidente es Unico,
el arbol causal también reproducira con fidelidad tan solo lo que sucedié y no lo que pudiera

haber acontecido adicionalmente.

Analisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como objetivo reproducir todas

las vias posibles que puedan conducir a un acontecimiento final antes de que éste suceda. Ante
un determinado y posible accidente (normalmente grave) que puede ser generado por una
multiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer todas las posibles vias
desencadenantes, identificando los fallos basicos y originarios. La probabilidad de
materializacion de tales fallos también debera ser averiguada, para poder estimar cudl es la del
acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcion del sistema y conocimiento
de fallo y efectos. Esta informacién puede obtenerse con un analisis HAZOP o FMECA previos.
Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y cuantitativo, mas compleja que la anterior, debido
a que incorpora el andlisis probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de disefio como en

operacion.



Andlisis de arbol de sucesos: Es una técnica de algin modo complementaria al "arbol de

fallos y errores". Esta técnica del &rbol de sucesos, desarrolla un diagrama gréfico secuencial a
partir de sucesos "iniciadores" o desencadenantes, de significativa incidencia e indeseados,
para averiguar todo lo que puede acontecer y, en especial, comprobar si las medidas
preventivas existentes o previstas son suficientes para limitar o minimizar los efectos negativos.
Evidentemente tal suficiencia vendra determinada por el correcto andlisis probabilistico que
esta técnica también acomete. EI proceso de desarrollo general de los arboles de sucesos

consta de las siguientes etapas:
= Etapa previa, familiarizacion con la planta.
= Identificacion de sucesos iniciales de interés.

= Definicién de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas para el

control de sucesos.

= Construccion de los arboles de sucesos con inclusién de todas las posibles
respuestas del sistema.

= Clasificacibn de las respuestas indeseadas en categorias de similares

consecuencias.
= Estimacion de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.
= Cuantificacion de las respuestas indeseadas.
= Verificacion de todas las respuestas del sistema.

Analisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacion sistematica de todos los factores

gue influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un andlisis
minucioso de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas del entorno
requeridas para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los potenciales fallos
humanos y las causas que pueden desencadenar el accidente. El resultado de su aplicacién es
un listado cualitativo de posibles sucesos no deseado originados por el fallo humano y una serie
de recomendaciones para modificar la calificacion, condiciones ambientales, preparacion, etc;
para mejorar la capacidad de actuacion del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en

construccién y en operacion.



Anexo No.7: Elementos que identifican un proceso. Fuente: Pons Murguia, (2006).

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

Secuencia de actividades: Orden de las actividades que realiza el elemento procesador.
Entradas (Inputs): Son los flujos que requiere el elemento procesador para poder
desarrollar su proceso. Ejemplo de ello son los materiales, informacién, condiciones
medioambientales, entre otras.

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

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

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

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

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

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

desempeiio.

Anexo No.8: Informacién incluida en la ficha de proceso. Fuente: Beltran Sanz, (2004).



Informacion incluida en la Ficha de Proceso

Migidn u objeto: Es el propdsito del proceso. Hay que preguntarse gcudl es la razdn de ser del proceso? jPa-
ra gué exste el proceso?. La misidn u objeto debe inapirar los indicadores y la tipologia de resultados que inte-
resn Conocsr.

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

Limites del procesaor Los limites del proceso estan marcados por las enfradas vy las saidas, asl como por los
provesdores (guienes dan las entradas) y los dientes (quienes reciben las salidas). Esto permite reforzar las in-
terrelacionas con & resto de procesos, y @8 necesario asegurarss de la coherencia con lo definido en el dia-
grama de proceso y en &l propio mapa de procasos. La exhaustividad en la definicién de las entradas v salidas
dependera de la importancia de conocer los requisitcs para su curmplimisnto.

Alcance del proceso: Aunque deberia estar defirido por el propio diagrama de proceso, & alcance pretende
establecer la primera actividad (inicio) ¥ la dtima actividad fin) del proceso, para tener nocidn de la exdtensisn
de las actividades en la propia ficha.

Indicadores del procesor Son los indicadores gue permiten hacer una medicidn y saguimiento de camo =
proceso se ofenta haca el cumplimiento de su misidn u objeto. Estos indicadores van a permitir conocer la evo-
lucién y las tendencias del proceso, asi como planificar los valores dessados para los mismos.

Variables de controk Se refieren a aquellos parametros sobre los gue se tiene capacidad de actuacién den-
tro del ambite del proceso (es deacir, gue el propistario o los actores del proceso pueden modficar) ¥ que pus-
den aterar el funcicnamiento o comportamiento del procese, y por tamto de los indicadores establecidos. Per-
miten conocer a priord donde se pusede "tocar” en & proceso para controlado.

Inspecciomes: Se refieren alas inspecciones sistermaticas que se hacen en el dmbito del proceso con fines de
contral del mismo. Puaden ser irepecciones finales o inspacciones en & propio proceso.

Documentoeg y'o regietroe: Se puaden referenciar en la ficha de proceso aquellos documentos o registros
vinculados al proceso. En concreto, los registros pamiten evidendiar la conformidad del proceso y de los pro-
ductos con los requisitos.

Recuraos: Se pusden también reflejar en la ficha (aunque la organizacicon puede optar en descrbirlo en otro
soporta) los recurscs humanos, la infreestructura y & ambisnts de trabajo necesario para ejecutar &l proceso.




Anexo No.9: Diferentes enfoques para la gestion por procesos. Fuente: Elaboracion

propia.
ENFOQUE DE LA ISO

Las Normas Internacionales pertenecientes a la familia de las ISO 9000: 2000, las cuales estan
enfocadas a implantacion y la operacién de sistemas de gestion de la calidad eficaz,
pretenden fomentar la adopcién del enfoque a procesos para gestionar una organizacion. Para
esto se propone evaluar los procesos presentes en la organizacion y lograr la representacion de

los mismos.

La ISO 9001 e ISO 9004 forman un par coherente de normas sobre la gestion de la calidad
donde la primera promueve la adopcién de un enfoque basado en procesos cuando se
desarrolla , implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para
aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos, mientras que la
Norma ISO 9004 tiene una perspectiva mas amplia sobre la gestién de la calidad brindando

orientaciones sobre la mejora del desempefio en esta ultima.
FASES PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS SEGUN HARRINGTON (1991).

Harrington [1991] explica una metodologia sobre cédmo mejorar los procesos de la empresa,
dividiéndola para su andlisis en cinco fases. Segun Harrington (1991), el mejoramiento del
proceso en la empresa (MPE) es una metodologia sisteméatica que se ha desarrollado con el fin
de ayudar a una organizacion a realizar avances significativos en la manera de elegir sus
procesos. Esta metodologia ataca el corazon del problema de los empleados de oficinas en los
Estados Unidos, al centrarse a eliminar el desperdicio y la burocracia. También ofrece un
sistema que le ayudara a simplificar y modernizar sus funciones y, al mismo tiempo, asegurara

gue sus clientes internos y externos reciban productos sorprendentemente buenos.
El proceso de mejoramiento empresarial para Harrington consta de cinco fases:
Fase I. Organizacion para el mejoramiento. Fase IV. Mediciones y controles.
Fase Il. Comprension del proceso. Fase V. Mejoramiento continuo.
Fase Ill. Modernizacion.

ENFOQUE DE MODELO EFQM DE EXCELENCIA

Se trata de un modelo no normativo, cuyo concepto fundamental es la autoevaluacion basada
en un andlisis detallado del funcionamiento del sistema de gestién de la organizacién usando
como guia los criterios del modelo. Esto no supone una contraposicion a otros enfoques

(aplicacion de determinadas técnicas de gestion, normativa 1SO, normas industriales



especificas, etc.), sino mas bien la integracion de los mismos en un esquema mas amplio y

completo de gestion.

La utilizacién sistemética y periddica del Modelo permite el establecimiento de planes de
mejora basados en hechos objetivos y la consecucién de una visidn comun sobre las metas a

alcanzar y las herramientas a utilizar. Es decir, su aplicaciéon se basa en:

1. La comprensién profunda del modelo por parte de todos los niveles de direccion de la

empresa.
2. La evaluacion de la situacion de la misma en cada una de las areas.

La consecucién de los siguientes pasos, facilita el entendimiento del mismo debido a la

coherencia entre las normas de la familia ISO 9000:2000 y el modelo EFQM de Excelencia
1. ldentificacién y secuenciacion de los procesos.
2. Descripcién de cada uno de los procesos.
3. Seguimiento y medicion para conocer los resultados que se obtienen.
4. Mejora de los procesos con base de seguimiento y medicion realizada.
METODOLOGIA DE LA REINGENIERIA DE LOS PROCESOS ASISTENCIALES

La Metodologia de la reingenieria de los procesos asistenciales propuesto por el Servicio de
Calidad de la Atencion Sanitaria, Sescam, Toledo, Espafia, 2002. Teniendo en cuenta

primeramente la resistencia al cambio asi como el factor de modernizacion de un proceso.

La reingenieria de los procesos asistenciales se desarrolla en tres grandes etapas: descubrir,
redisefiar e implantar. Pero antes plantea la necesidad de realizar la definicion de la mision de

cada proceso, mediante una etapa cero denominada ~ Alineacion .
A continuacién se desarrollan las etapas:
Etapa cero: Alineacion.

Es necesario definir qué se entiende por misiébn de la organizacién. En el marco de la
organizacion por procesos, la mision es el punto de referencia acerca del cual todos los

procesos se alinean, facilitando la actuacion enfocada hacia un objetivo comun.
Primera etapa: Descubrir.

Debe establecer la figura de un coordinador del proyecto de reingenieria, un profesional
sanitario con experiencia asistencial y amplio conocimiento de la institucion. El objetivo de esta

etapa es realizar un estudio en profundidad de como el hospital proporciona sus servicios a sus



pacientes, para ello deben obtenerse indicadores claves de efectividad y coste, y compararlos

con otros centros similares y con los mejores.
Segunda etapa: Redisefiar.
Se compone de los siguientes pasos:

1. Vision global inicial del proceso que debe redisefiarse. Responde a la pregunta ¢Donde

podemos innovar?

2. Caracteristicas claves del proceso. ¢(Cémo va a funcionar? Analisis de los diagramas de

flujo, rendimiento, organizacién y recursos tecnoldgicos.

3. Medidas de actividad y rendimiento. ¢Qué tal va a funcionar? Medidas de coste, calidad,

tiempo y capacidad de respuesta.

4. Factores criticos de éxito. ¢ Qué cosa tiene que funcionar necesariamente bien para que el
cambio sea un éxito? Evaluacion de los aspectos humanos, tecnoldgicos y de los resultados
finales a largo plazo.

5. Obstaculos potenciales al proceso de implantacién del proceso redisefiado. ¢Por qué
razones podria funcionar mal las cosas? Asignacion de recursos, cambio de cultura de la

organizacion y cambios técnicos.
Tercera etapa: Realizar.

Para realizar la propuesta de mejora y cambios se requiere de un buen programa de
comunicacion, participativo e implicacion de los profesionales en el proceso. En esta etapa se

contemplan los siguientes aspectos:
1. Desarrollo efectivo e implantacion de las operaciones y tareas diarias propuestas.
2. Auditoria de la calidad alcanzada.

3. Medidas de actividad y rendimiento que deben ser evaluados periddicamente. Indicadores

de proceso, resultado, costes, satisfaccion del cliente.
4. Flexibilidad para introducir medidas de mejora continua.

GUIA DE GESTION POR PROCESOS E ISO 9001: 2000 EN LAS ORGANIZACIONES
SANITARIAS.

Esta guia establece un procedimiento para trabajar la fase de despliegue o implantacion se
realiza a nivel de los procesos definidos en el mapa del centro. Para ello, en cada uno de
dichos procesos se trabaja con el mismo esquema que se ha planteado para la organizacién en

general:



Fase 1: (R) Establecimiento de objetivos en los procesos.

Fase 2: (E) Planificacion de los procesos.

Fase 3: (D) Implantacion de la gestion en los procesos.

Fase 4: (E) Evaluacion de la gestion de los procesos.

Fase 5: (R) Introduccion de las modificaciones y mejoras que se hayan detectado en la

fase de revision.

FASES PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS SEGUN DR. ALBERTO MEDINA

LEON.

El disefio presentado por el autor Medina Ledn tiene como precedentes las metodologias y/o

etapas propuestas por Harrington (1991); Heras (1996); Trishier (1998), Zaratiegui (1999) y

Amozarrain (1999), a la vez que consideran que, normalmente, un proyecto de mejora de

procesos se compone de tres fases: andlisis del proceso, disefio del proceso e implementacion

del proceso.
Fase |. Andlisis del proceso

Etapa 1. Formacion del equipo vy

planificacion del proyecto

Etapa 2. Listado de los procesos de la

empresa.

Etapa 3. lIdentificacion de los procesos

relevantes.
Etapa 4. Seleccidn de procesos claves.

Etapa 5. Nombrar al responsable del

proceso.
Fase Il. Disefio o redisefio del proceso

Etapa 6. Constitucion del equipo de trabajo.
Etapa 7. Definicion del proceso empresarial.

Etapa 8. Confeccion del diagrama del

proceso As-Is (tal como es.)
Etapa 9. Analisis del valor afiadido.

Etapa 10. Establecer indicadores.

Fase lll. Implantacién del proceso.

Etapa 11. Implantacién, seguimiento vy

control.



PROCEDIMIENTO PARA EL MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD DE LOS PROCESOS.
PROPUESTO POR ING. EISSA AL YOUSEFI, ING. OUMAR DIALLO E ING. OMAR
EDWARDS. UNIVERSIDAD DE CIENFUEGOS, 2008.
El procedimiento propuesto, y validado por los expertos, se muestra de manera

sintetizada en la tabla 1.

Tabla 1: Procedimiento parala mejora de la calidad de los procesos.

PASOS OBJETIVOS ANALISIS HERRAMIENTAS
PASO 1: Definir con Definicion del proyecto, Project charter,
Seleccionar el claridad el antecedentes, programa de diagramas de Pareto y
tema o proyecto problema a actividades. de tendencia

resolver

PASO 2:
Comprender la
situacién actual

Comprender el

area problémica

y los problemas
especificos

Estudio de los efectos del
problema (tiempo, ubicacion,
tipo).

Diagramas de flujo,
Pareto y tendencia;
graficos de control,
capacidad del proceso y
otros

PASO 3:
Analizar la
causay
determinar la
accion
correctiva

Averiguar las
causas del
problemay

determinar la

accioén correctiva.

¢ Cudles son las causas
raices?, ¢.cuales son las
acciones correctivas?

Diagrama y Matrices
Causa & Efecto, hojas
de verificacion, FMEA

PASO 4: Poner
en préacticala

Poner en practica
el plan y eliminar

Capacitacién y comunicacion
para comprender la accién

Hojas de verificacion,
diagramas de tendencia,

accion las causas del correctiva. capacidad del proceso,
correctiva problema. otros
PASO 5: Verificar la Medicion de indicadores Diagramas de Pareto y
Verificar el efectividad de la técnico- econdémicos, metas, tendencia, gréficos de
efecto de la accion correctiva etc. control, capacidad del
accion proceso, FMEA,
correctiva. histogramas.
PASO 6: Asegurar que se Documentar en los Diagramas de tendencia,
Emprender una | mantenga el nivel | procedimientos de operacién, | gréaficos de control, hojas
accion apropiado de las acciones correctivas/ de verificacion
apropiada desempefio. preventivas exitosas.
PASO 7: Decidir Utilizar la Seguimiento del proyecto Diagramas de Pareto,
los planes experiencia actual, segun prioridades y curvas de tendencia
futuros adquirida para recursos; analizar resultados y
los proyectos caracteristicas del diagrama
futuros. Pareto y las curvas de
tendencia para decidir si se
emprenden nuevos proyectos
0 no.
Fuente: Procedimiento para el mejoramiento de la calidad de los procesos.

[http://www.gestiopolis.com/administracion-estrategia/calidad.htm].




Anexo No0.10: Estructura de la Sucursal Almacenes Universales de Cienfuegos S.A.

Fuente: Sucursal Almacenes Universales.
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Anexo No.l11l: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndstico del IEIT sobre la gestion de seguridad y salud en el trabajo en la

organizacién. Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).

CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

Base Legal y
1 |Orientativa

Se desconoce cual es la
documentacion
necesaria

No cuentan con la
documentacion.

Se cuenta con
documentacion pero no es
suficiente.

Se cuenta con toda la
documentacion necesaria
para la empresa.

Politica de SST en
correspondencia

2 |con laestrategia de
la Organizacion.

No se sabe como hay
gue elaborar la Politica.

No se ha trazado la
Politica.

Existe una Palitica, pero
hay que ajustarla

Existe una politica en
correspondencia con las
necesidades y proyeccion
estratégica de la
Organizacion.

Conocimiento de la

La politica, objetivos y

Son conocidos por la

Son conocidos hasta el nivel

Estos aspectos son de

3 Politica. metas son conocidos Direccion, Especialistas de jefes Directos. dominio por todos los
por la Direccién y los en SST y Directivos. trabajadores de la
Especialistas en SST. Organizacion.
Estructura No existe area Existe el area pero su Aln cuando la actividad Existe un area con la

Organizativa 'y
subordinacion de la
4 |SST.

especifica parala SST
0 no estan establecidas
adecuadamente sus
funciones

subordinacion y
funciones no responden
a las necesidades

funciona aceptablemente,
para lograr metas
superiores hay que
modificar la subordinacién,
la estructura o las funciones
del area.

estructura, funciones y
contenidos responden
adecuadamente a las
necesidades de la SST

Manual de
Organizacion.

La Organizacion no
cuenta con un
reglamento organizativo
de SST.

Cuenta con el
reglamento segun la
Resolucion 1774 y no
tiene aplicabilidad

Cuenta con el reglamento
de la 1774, se utiliza, pero
no responde a las
necesidades actuales

La Organizacion cuenta
con un manual de gestion
de SST integral e
integrado.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
La SST en los Los problemas de SST Los problemas de SST Los problemas de SST son Los problemas de SST
Consejos de no son discutidos en los | | son discutidos en discutidos segun un plan son discutidos en
6 Direccion. Consejos de Direccion algunos Consejos para trimestralmente en los cualquier punto del

los cuales el especialista
de SST es invitado
expresamente

consejos de direccion o si
se requiere con una
frecuencia mas intensa

Consejo que tenga
incidencia sobre la misma

Integracion de la
seguridad a la
gestién de la

La SST se trata de
manera independiente o
en paralelo a la gestién

Se integran a la gestion
de la empresa algunos
aspectos aislados de la

La SST esta integrada a la
gestion de un area
especifica de la empresa

La SST se encuentra
debidamente integrada a
la gestion general de la

! empresa (GRH general de la Seguridad y Salud en el empresa.
técnico-prod-mtto, |organizacion. Trabajo.
etc.)
Capacitacion No existen programas Existen programas de Los aspectos relativos a la Existen acciones de
de capacitacién que capacitacion en SST que | | SST se integran a la capacitacion en SST para
aborden los aspectos de | | no se extienden a todas mayoria de los programas o | |todas las categorias de
8 la SST. las categorias de acciones formativas trabajadores, integradas
trabajadores y no toda la | | generales de la a la estrategia de
capacitacion toma en organizacion y se extiende a | | formacion de la
cuenta la SST todos los trabajadores. organizacion.
Conocimiento de los | Aunque esta en plan, no | | La instruccién de los La instruccién de seguridad La instruccion de
Riesgos. se instruye a cada trabajadores sobre los se extiende a todos los seguridad se imparte y
trabajador sobre los riesgos y las reglas de trabajadores y se actualiza, actualiza, e incluye qué
9 riesgos a que esta seguridad es incompleta, | | pero no saben qué hacer en | | hacer en caso de averia

expuesto y las reglas de
seguridad.

parcial o no se actualiza
peridédicamente como
esta establecido.

caso de averia o
emergencia.

0 emergencia.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

Participacién de los
Trabajadores.
10

Los trabajadores no
participan en el analisis
de los problemas de la
SST.

Los trabajadores
participan en el andlisis,
pero no en las
soluciones.

No todos los trabajadores
participan.

Todos los trabajadores
participan en la discusion
y andlisis de los
problemas y de las
soluciones.

Levantamiento de
Riesgos.
11

No se ha realizado el
levantamiento de los
riesgos.

El levantamiento de los
riesgos se ha realizado
parcialmente

Esté realizado el
levantamiento de riesgos,
pero adn no estan
determinadas su
peligrosidad ni prioridad.

Se conocen los riesgos
existentes y estan
determinadas su
peligrosidad y prioridad.

Planificacién de las
Acciones de
12| Seguridad.

No existe un programa
de prevencion de los
riesgos.

Existe un programa
preventivo que no se
corresponde a los
problemas que confronta
la empresa.

Existe un programa de
prevencién de riesgos, pero
no incorporado a la
estrategia de la empresa.

Existe un programa de
prevencién de SST
incorporado a la
planificacion estratégica
de la empresa.

Recursos

13 Disponibles

La Organizacion no
dispone de recursos
para asegurar el
Programa Preventivo.

No tiene recursos pero
tiene perspectivas de
obtenerlos.

No tiene recursos
financieros pero si personal
técnico.

Tiene casi todos los
recursos suficientes y el
resto los adquirira
paulatinamente.

Control y Ajuste de
las Acciones.
14

No se realizan
autoinspecciones.

Se realizan las
autoinspecciones pero
no se dispone de
indicadores de control

Se realizan las
autoinspecciones pero es
muy dificil hacerle ajustes al
sistema

Se realizan las
autoinspecciones segun
indicadores de control
gue permiten la revision y
ajuste del sistema.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

15

Seleccion de
Personal.

Los requerimientos de
las tareas desde el
punto de vista de la
SST, no se consideran
en la seleccioén del
personal

No existe una seleccion
del personal, pero se “
escogen”, dentro de lo
posible, de acuerdo a su
aptitud

Esta concebida la seleccion
del personal, pero no en
todos los casos es posible
realizarla

La seleccién del personal
esta concebida y
establecida y se trabaja a
partir de sus objetivos.

16

Evaluacioén del
Desempeiio.

En la evaluacion del
desempefio de los
trabajadores no se
incluyen los aspectos de
la SST

.La SST solo se incluye
en la evaluacion a los
trabajadores directos

Los aspectos de la SST se
incluyen en la evaluacion de
los trabajadores vy jefes
directos.

Los aspectos de la SST
se incluyen en la
evaluacion de todo el
personal de la
organizacion

17

Estimulacion.

Los requisitos sobre
SST adn no estan
considerados en la
estimulacion de los
trabajadores

Estan considerados de
forma muy general

Estan considerados de
manera especifica pero
deciden muy poco

Estan considerados con
claridad y con suficiente
peso en las decisiones.

Requisitos de
Seguridad y Salud

Existen reglas de SST
de algunos puestos de
trabajo

Existen, se actualizan y
se conocen de manera
general las reglas de

Todos los trabajadores
conocen las reglas de SST
especificas de su puesto

Las reglas de SST estan
incluidas en la instruccién
de trabajo de cada

18 SST de todos los pero se le instruye en este puesto y la instruccion del
puestos de trabajo aspecto trabajador es integral
independientemente
Investigacién de No se investiga todos Se investigan todos los Se investigan los accidentes | | Se investigan los
19 Accidentes. los accidentes, porque accidentes de trabajo, y también las averias accidentes, averias e

muchos no son graves

pero no los incidentes y
averias.

incidentes.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Permiso de No se conocen y/o Se conocen los Permisos | | Se conocen los Permisos de | | Los Permisos de
Seguridad aplican los Permisos de | | de Seguridad, se han Seguridad, se aplican con Seguridad son una
Seguridad para trabajos | | aplicado en muy pocas alguna regularidad cuando practica conocida y
20 peligrosos y actividades | | ocasiones pero no es el técnico de SST lo exige. establecida. Se aplican
no rutinarias. una practica establecida. siempre, conteniendo
todas las reglas a
cumplir, en todo trabajo
peligroso no rutinario.
Enfermedades No se registran los Se registran los casos de | | Se analizan sus causas Existe un monitoreo

Profesionales.
21

casos de enfermedad
profesional y no se
analizan sus causas

enfermedad profesional y
se analizan sus causas
pero no hay un control
sistematico dirigido a su
eliminacion

pero, hay un control
adecuado dirigido a su
eliminacion pero no se
cuenta con todos los medios
de medicidn necesarios

sistematico sobre las
enfermedades
profesionales y estan
reducidos al minimo sus
factores de riesgo

Condiciones
Higiénico —
29 Sanitarias.

No existe un control
sobre las condiciones
higiénico sanitarias
(limpieza, tratamiento de
residuales, suministro y
control del agua, etc.)

Existe un control parcial
o limitado sobre estas
condiciones

El control sobre las
condiciones higiénico
sanitarias es total, pero no
lo sistemético que se
requiere

El control sobre las
condiciones higiénico
sanitarias es total y
sistematico

23

Factores de Riesgo.

No existe un control
sobre los Factores de
Riesgo Eléctricos,
Mecanicos, Quimicos,
Ruido presentes en las
areas de trabajo.

Existe un control parcial
o limitado sobre estos
Factores de Riesgo

El control sobre estos
factores de riesgos es total
pero no sistematico

El control sobre estos
factores de riesgos es
total y sistematico.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Equipos de No se cuenta por el Hay cierta planificacién y | | Hay cierta planificacion y Se aplica un
Proteccion momento con un control pero no una control, el problema esta en | | procedimiento de gestion
Personal. sistema para la buena seleccion. los recursos disponibles. de los EPP que incluye la
24 planificacion, planificacion, seleccion,
distribucion y control de control, uso, cuidado y
estos equipos. conservacion de estos
equipos.
Documentos En los documentos Aparecen los requisitos, Estos documentos fueron Nada vino en los

Tecnoldgicos.
25

tecnoldgicos y de
procesos no aparecen
los requisitos a cumplir
sobre SST

pero segun los datos de
proyecto del fabricante

revisados y adaptados
segun las regulaciones de
SST

proyectos pero fueron
incluidos segun las
regulaciones de SST.

Mantenimiento.

26

A los equipos y
magquinarias se les da el
mantenimiento cada vez
gue ocurren fallos

Se da el mantenimiento
segun lo programe cada
area.

Se da el mantenimiento
segun una programacion
general y se registran

Se da el mantenimiento
no so6lo para prevenir
fallos sino también
desajustes y se registran
en libros

Nuevas Inversiones.

AUn no se consideran
con exactitud los

Se consideran en las
nuevas inversiones pero

Se consideran en las
nuevas inversiones y en

Se consideran en todo el
proceso inversionista.

27 aspectos de SST enlas | |noen las algunas remodelaciones y
nuevas inversiones remodelaciones o ampliaciones
ampliaciones
Incendios, Por el nivel de actividad, | | Existe un plan para el Existen los planes y Existen los planes, los
o8 Explosiones y no es necesario un plan | | control de incendios. recursos, pero el personal recursos y el personal
Catéstrofes. para el control de estos no esta preparado. esta entrenado.

factores.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

29

Medio Ambiente.

No existe un plan de
proteccion del medio
ambiente

Los procesos que se
realizan en la
Organizacién no afectan
al Medio Ambiente

Los procesos pueden

pero estan previstas las
medidas de control

afectar el Medio Ambiente

Por la peligrosidad de los
procesos existe un plan
de control riguroso.

Analisis costo-

No se realiza un andlisis

Hasta el momento el

Se incluyen también las

Se incluyen los costos,

beneficio costo-beneficio, andlisis sélo incluyen los | | pérdidas por averias, las pérdidas y los
30 desconociéndose_ los Costos por concepto deyerioro y pro_duccic’m posibles_ beneficios
costos de los accidentes | | Seguridad Social y se dejada de realizar econdmicos de las
en el andlisis econémico | | calculan los costos medidas preventivas.
indirectos.
TOTALES

MAXIMA PUNTUACION POSIBLE =120 PUNTOS

Porcentaje Obtenido en el Diagndstico Inicial




en el Trabajo.

Anexo No.11: Ficha de registro y evaluaciéon de la organizacion de la Seguridad y Salud

Ficha de registro y evaluacion de la organizacion de la Scguridad y Salud en ¢l Trabajo.

Datos Generales
Nombre del Centro de Trabajo.
e ________________________________________________
Nombre de la Emnresa a la cual se subordina.
Oraanismo Sindicato
. Nacional a que
Clasificacion. A B c D Unidn o Grupo P
2 Provincia
2
5 Periodo a evaluar 2 2 2 2
2 Perfeccionamiento. Empresarial.
En Proceso.
2 2 2 2 Nn Procecn
actividad
- — Capacitac. SST. (11 ptos) 2. 2 2 2
Compartida la funcidn
N Capacitacion en SST.
Atiende solo la
actividad Para Trabajadores
Existe un Dpto. o Para Jefes directos.
Seccion
Para Técnicos
Curso de Habilitacidn.
Para directivos
Nivel Profesional
Instruccidn Inicial.
9no 12mo ETP NS
5 Instruccién Periddica.
> Instruccién Extraordinaria.
Otras
2
2
Presupusesto E.P.P. (10 ptos) 2 2 2 2
Legislacién. (5 ptos) | 2 2 2 2 Listado de Fauipos
Existe Legislacion Presupuesto Planificado.
Normas téchicas Eiecucién del Presupuesto
Se mantienen aun las Deficitde B-REP:
Redlas de Sequridad. Presupuesto para Proteccion
Procedimiento de Contra Incendio
trabajo seguro.
Indicadores de Accld. en el 2 B 2 2
Atencion Médica 2_ 2 2 2 trahaio
(5 puntos) Trabaiadores lesionados en
Médico en el Centro
Trabaiadores fallecidos en AT.
Enfermera en el Dias perdidos por AT v EP.
Centro.
— — Subsidios pagados por AT ¥
Servicio médico
convenido Cantidad de trabajadores con
Enfermedades Profesionales.
No existe servicio n N
médico Cantidad de trabajadores con
Enfermedades Comunes
Efea:“zpnepsle";e'j'ws Dias perdidos por AC v EC.
ExArienas madices Subsidios pagados por AC vy
periddicos EC
— - Reugistran los incidentes
Invalidos P. sin
reubicar (— 2 puntos) Investiaan los incidentes
Acciones tomadas
EVALUACION FINAL
- Lesionados por mas de 180
EVALUACION BIEN REGULAR MAL diast — 2 puntos)

AN VAN RS I RN




Gestion de SST 2 2

(24 puntos)

Peligros asociados a lugares de trabajo (39 ptos)

Identificacion de
peligros.

Peligros asociados a: 2 2 2 2

Evaluados los

Edificaciones y locales

Se han solucionado
los riesgos en este
periodo.

Escaleras

Elaborados los
Planes de medidas

Nuevas construcciones e
Instalaciones

Medidas Planificadas

Ascenscres y Montacargas

Medidas Cumplidas

Circulacién Interior

Existen Programas
de Prevencion.

Orden y Limpieza

Resguardos de Maquinarias

Tiene elaborada la
Estrategia.

Herramientas

Tiene elaborado un
plan de mejora
continua.

Seguridad Eléctrica

Esta elaborado e
implantado el Manual
de SST.

Transportadores y Equipos de
|zar.

Tiene creado Comité
de SST y se rednen.

Manipulacién, Transporte y
Almacenaje de Material

Transporte de perscnal

Se elaboran los
permisos de
seguridad.

Cilindros para gases
comprimidos

Se discuten los
permisos de
seguridad

Recipientes a presion sin

Planes de

Calderas de Vapor

Oftros indicadores de
control

Valvula de seguridad,
accesorios de calderas

Estan identificados
los procesos de

Sistemas de Tuberias

Revisién por la
direccion.

Hornos y Secadores

Se considera en los
sistemas de pago
elementos de SST

Medios de Proteccion contra
Incendios.

Ventilacién, Temp. y Humedad

En la admision al
emplec se
consideran

Ruidos y Vibraciones

En la evaluacion del
desempefio se tienen
en cuenta criterios de
S8T

lluminacién e lluminacién de
emergencia.

Sustancias quimicas peligrosas

Plan areas

Pantallas de visualizacion.

Real dreas

Condiciones sanitarias del
centro de trabajo

Trabajo Subacuético.

Periodo a Conformidad de la Revisado por:
evaluar Organizacién

= Periodo a Elaborado por: Aprobado por:
— 2

e 2

2 2

2, 2




Anexo No0.13: Cuestionario 5W y 2H. Fuente: Pons Murguia, (2006).

Es una herramienta estructurada para la formulacién de planes de mejora de la

calidad, tomando en consideracion las respuestas a las preguntas siguientes:

¢, Qué? (What?)

1

2.

8.

9.

¢,Qué es una actividad?

¢, Cudl es la esencia (negocio) de la actividad?

. ¢,Cuales son las salidas?

. ¢, Cudl es el producto o servicio final esperado?
. ¢,Cudles son las entradas?

. ¢ Cudles son los insumos indispensables?

. ¢,Cuales son los objetivos y metas?

¢,Cudles son los recursos necesarios?

¢, Qué datos son recopilados?

10. ¢ Cuales son los indicadores?

11. ;,Qué métodos y técnicas son utilizadas?

12. ;Qué otros procesos tienen interfaces con ella?

13. ¢ Cueles son los problemas existentes?

¢Quién? (Who?)

1

2.

8.

9.

¢, Quiénes son los ejecutores de la actividad?

¢ Quién es el gerente?

. ¢ Quiénes son los clientes?

. ¢ Quiénes son los proveedores?

. ¢ Quiénes son los responsables de ofrecer apoyo?
. ¢ Quién establece los objetivos y metas?

. ¢ Quién recolecta, organiza e interpreta los datos?

¢Quiénes participan y mejoran la actividad?

¢, Cual es sector responsable?

10. ¢ Quién toma las decisiones finales?



1

é

1.

2.

7.

8.

é

1

2.

3.

4.

5.

6.

é

1

2.

8.

9.

1. ¢ Qué sectores estan directamente involucrados con los problemas que ocurren?
Cuando? (When?)

¢,Cuéndo es planeada la actividad?

¢Cuando es realizada la actividad?

. ¢,Cuando es avalada la actividad?

. ¢,Con que periodicidad determinados eventos de la actividad acontecen?
. ¢ Cuéndo los recursos estan disponibles?

. ¢ Cuéndo los datos son recopilados, organizados y evaluados?

¢ Cuando acontecen las reuniones?

¢,Cuando ocurren los problemas?

Donde? (Where?)

. ¢,Do6nde la actividad es planeada?

¢, Doénde la actividad es realizada?

¢, Doénde la actividad es avalada?

¢,Dénde acontecen determinados eventos especiales?

¢,Dénde los datos son recopilados, organizados e interpretados?
¢,Dénde ocurren los problemas?

Por qué? (Why?)

. ¢,Por qué esta actividad se considera necesaria?

¢ Para qué sirve?

. ¢La actividad puede ser eliminada?

. ¢ Por qué son estas las operaciones de la actividad?

. ¢ Por qué las operaciones de la actividad acontecen en este orden?
. ¢ Por qué fueron definidos estos objetivos y metas?

. ¢ Por qué estos datos son recopilados, organizados e interpretados?
¢ Por qué son usados estos métodos y técnicas?

¢ Por qué estos indicadores son utilizados para la validacién?

10. ¢ Por qué los problemas ocurren?



¢Como? (How?)

1. ¢Cémo es planeada la actividad?
2. ¢, Cémo es realizada?

3. ¢Como es evaluada?

4. ¢ De qué manera son recopilados, organizados e interpretados los datos sobre la
actividad?

5. ¢ Como son difundidas las informaciones?
6. ¢ Como es medida la satisfaccion del cliente?
7. ¢, Como es medida la satisfaccion del ejecutor de la actividad?

8. ¢,Como son incorporadas a la actividad las necesidades, intereses y expectativas

del cliente?
9. ¢ Cémo es medido el desempefio global de la actividad?
10. ¢ C6émo es la participacion de las diferentes personas involucradas en la actividad?

11. ;,C6émo se hace la capacitacion de los recursos humanos involucrados?

12. ;,C6émo ocurren los problemas?



Anexo No.14: Mapa (SIPOC) del proceso de gestion de seguridad y salud en el

trabajo en la Sucursal Almacenes Universales SA de Cienfuegos. Fuente:
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Anexo No.15: Ficha del proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

PROCESO: GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN Propietario: Especialista

EL TRABAJO. en seguridad y salud en el
trabajo.

Misién: Asegurar un ambiente de trabajo seguro a partir del correcto
funcionamiento de los procesos de identificacion, evaluacion y control de los
de los riesgos laborales, capacitacion e instruccion en SST, Investigacion de
accidentes e incidentes, planificacion, adquisicién, distribucién, uso y control
de equipos de proteccién personal en la Sucursal.

Documentacion:

Resolucién 31/2002
Resolucién 39/2007
Instruccion 2 'y 3/2008
Orden 30 del MINFAR
Resolucion Conjunta No 1
Resolucion Conjunta No 2
Resolucion Conjunta No 3
Resolucion No 368
Resolucion No 370
Resolucion No 377
Resolucién No 389
Resolucién No 402
Resolucion No 403
Resolucion No 403
Resolucion No 403
Resolucién No 19
Resolucion No 31
Resolucion Conjunta 2
Resolucion No 59
Instrucciones No 78

Guia planificacion EPP
NC del grupo 18000
Reglamento de SST
Resolucion No 218/07
Indicacion No 26/08




Alcance:

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

se llevan a cabo en todas las areas funcionales de la sucursal.

Entradas:

= Resoluciones e instrucciones

= Normas Cubanas

= Reglamento organizativo de la sucursal

= Reglamento organizativo de seguridad y salud en el trabajo — corporativo
= Orden 30

= Resoluciones referidas a enfermedades profesionales, higiene y ambiente.
= Equipos de proteccién personal.

= Recursos financieros.

Proveedores:
»= Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS).

»= Ministerio de Salud Publica (MINSAP).

= Oficina Nacional de Normalizacién (ONN).

= Direccion de la Sucursal.

» SEISA, SEPSAy Ferreteria Universales.

= Ministerio de las Fuerzas Armadas (MINFAR).
»=  Grupo de Administracion Empresarial (GAE).

= Casa Matriz

Salidas:
= Riesgos laborales controlados.

= Planes de medidas preventivas.
= Personal capacitado en materia de seguridad y salud.

= Ambiente de trabajo seguro.




Instruccion general y especifica sobre seguridad y salud.

Clientes:

Direccion de Recursos Humanos de la entidad.
Casa Matriz.

Consejo Direccion de la sucursal.

Jefes directos.

Trabajadores.

Ministerio de las Fuerzas armadas Revolucionarias

Inspecciones: Registros:
= Primer Nivel » Registros de Incidencias.
= Segundo Nivel = Registros que se encuentran

declarados en los procedimientos

JercenNive! descritos en el manual de SST.

Indicadores:

indice de Eliminacion de Condiciones Inseguras (IECI)

indice de Mejoramiento de las Condiciones de Trabajo (IMCT).
indice de riesgos no controlados (IRNC).

indice de Riesgos No Controlados por Trabajador (IRNCT).
Indicador de Trabajadores Beneficiados (TB).

Eficiencia de la Seguridad (ES)




Anexo No.16: Descripcion del proceso de gestion de riesgos laborales de la

Sucursal Almacenes Universales de Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

No. Actividad Descripcion Responsable Documento
e, Se identifican los peligros . .
Identificacion de . P , 9 Especialista en Listado de los
1 . existentes en cada area'y )
los peligros. . SST peligros
puesto de trabajo.
Se realiza en cada area a
L, los jefes directos
Aplicacion de la J . y
trabajadores, en la
encuesta a los .
. encuesta los trabajadores
2 | trabajadores por L .
expresaran sus criterios | Especialista en
cada puesto de
trabaio sobre aquellos factores de SST
J riesgo que afectan o
puedan afectar.
Se procede al analisis por
Andlisis de la el evaluador de los .
3 . _, . Especialista en
informacion resultados obtenidos en la SST
encuesta.
Se procede a verificar por
areas y puestos de trabajo
la existencia de los Especialista en
e ri la inclusion T
Verificacion de la €590s y fa Inclusio gle SS .,
4 . L, aquellos que no han sido Jefe de area
informacion. ., .
detectados o la exclusion | Trabajador con
de aquellos que han sido experiencia
sobreestimados por los
trabajadores
. Especialista en
Se elabora un informe P SST
Se realiza el con el levantamiento de , Listado de
5 . ) . , Jefe de area i
listado de riesgos | riesgo por puestos y areas ) riesgos
) Trabajador con
de trabajo. ) )
experiencia
Se determina la Especialista en
., robabilidad SST
Evaluacion de los P . y .
6 i consecuencia de cada Jefe de area
riesgos ) )
uno de los riesgos Trabajador con
identificados. experiencia
Se priorizan las medidas
para minimizar Especialista en
Elaboracién del consecuencias, y se SST
7 elaboran las medidas a Jefe de area | Plan de medidas

plan de medidas.

ejecutar, se definen las
personas responsables y
su fecha de cumplimiento.

Trabajador con
experiencia




Revision del plan

Se analiza el documento
por el consejo de
direccién, se avala por el
jefe méximo de la entidad,

Especialista en
SST

8 . : : Jefe de area | Plan de medidas
de medidas incluyendo las medidas en .
B Trabajador con
los planes de las areas y o
o experiencia
en la politica general de
negocios de la entidad.
Se realiza una reunion
con los trabajadores de
L cada area donde se les | Especialista en
Andlisis con los | .
9 ) informa los resultados de SST
trabajadores ., .
la evaluacion de los Jefe de area
riesgos y las acciones
acordadas
Especialista en
. : . SST
Se realizan inspecciones .
por cada 4rea Director de la
Controles entidad L
. comprobando la Inspeccion de
10 periddicos . . Inspectores del .
. efectividad de las medidas seguridad
sorpresivos -, cuerpo de
de prevenciony
o bomberos y de
proteccion dictadas. .
higiene y
epidemiologia.
Sera realizada
“diariamente” por los jefes
de cada éarea taller, area
de mantenimiento, cocina-
Documento
. comedor, etc.) Apoyados . .
Inspeccion del . . inspeccion
11 . . por los inspectores Jefe de area L
primer nivel . . técnica de
sociales. Reflejando los .
. seguridad
resultados de la misma en
el documento de
inspeccion técnica.
Sera realizado
“‘mensualmente”, en las
areas claves (cocina-
comedor, taller,
reproduccion), en el resto . Documento
. , , Jefes de areay . .,
Inspeccion del de las areas se hara . inspeccion
12 : ., e s el Especialista L.
segundo nivel | segun la planificacion del técnica de
. en SST .
Especialista en SST. seguridad

Reflejando los resultados
de la misma en el
documento de inspeccion
técnica




Se realizara
“trimestralmente” por los
Especialistas Principales

Especialistas

de las areas, con el visto | Principales de Documento
13 Inspeccioén del bueno del Director de la las &reas, inspeccion
tercer nivel Sucursal, seguin proceda. | Director de la técnica de
Reflejando los resultados unidad seguridad
de la misma en el estructural,
documento de inspeccion
técnica
Con la evidencia de los
L, resultados de las .
Elaboracion de un| . . Registro
. inspecciones se elabora
registro resumen . - resumen de los
. un registro resumen de | Especialistaen | .. .
14 | delos tipos de tipos de riesgos

riesgos por area
de trabajo

todos los riesgos por area
de trabajo para ser
aprobada por la maxima
direccion

SST

por area de
trabajo




Anexo No.17: Diagrama de Flujo Qué Quién, del proceso de gestion de riesgos
laborales de la Sucursal Almacenes Universales de Cienfuegos. Fuente:
Elaboracién propia

Proceso de Gestidn de Riesgos Laborales

Responsable

Identificacion

Evaluacion y Estimacion

Control

Especialista en
SST

Especialista en
SST

Jefe de area,
Especialista en
SST, trabajador
de experiencia,

Jefe de érea,
Especialista en
SST, trabajador
de experiencia,

Jefe de area,
Especialista en
SST, trabajador
de experiencia,

Especialista en
SST, director de la
entidad

v

INICIO

Y

Aplicacion de la
encuesta a los
trabajadores

Y

Anélisis de la
informacion

4

Verificacion de la
informacion.

Se corresponde
con larealidad

Si

}

Elaboracién del

listado de riesgos

Evaluacién de los
riesgos

Elaboracion de
riesgo laboral por

A,

prioridad

o ]

4

Elaborar plan de
medidas de cada
unidad

]

4

Revision del plan
de medidas

Plan de medidas




Proceso de Gestion de Riesgos Laborales

Especialista en
SST,Jefe de Area

Especialista en
SST,Jefe de Area
Inspectores.

Jefe de area

Jefes de areay
el Especialista
en SST

Especialistas
Principales de
las éreas,
Director de la
unidad
estructural,

Especialista en
SST,Jefe de Area

Especialista en
SST,

Especialista en
SST,

Identificacion

Evaluacion y Estimacién

Control

Documento
de

.

Documento
de
Inspeccién

.

Documento
de
Inspeccién

Inspeccion 4 Inspecci6n del

Inspeccion del
< | P

Se aprueban las
medidas

Si
L4

Andlisis con los
trabajadores

v

Controles
periédicos
sorpresivos

v

primer nivel.

v

segundo nivel
nivel.

v

Inspeccion del
tercer nivel
nivel.

Apéarese un nuevo
riesgo

Si

Documento
de

Inspeccion

importante

Si

Eliminar

Elaboracion del

No

registro de las <
inspecciones.

v

Archivar




Anexo No0.18: Reporte, investigacion y registro de accidentes e incidentes de la
Sucursal Almacenes Universales de Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

No.

Actividad

Descripcion

Responsable

Documento

Comunicacion del
suceso

En caso de accidente
mortal se debe comunicar a
dichas instituciones, las
cuales se integran a la
investigacién de conjunto
con la empresa.

Especialista en
SST

Conservacion del
lugar del hecho.

Mantener en la medida de
las posibilidades, las
condiciones en que se
produjo el accidente, a
menos que por razones de
seguridad deban adoptarse
medidas para la proteccion
de las personas.

Jefe Directo

Activar la comision

El lesionado o los testigos
mas proximos deben
informar al jefe inmediato
del accidentado el cual dara
el parte urgente al director
de la entidad, al
especialista en SST,
conformandose de
inmediato la comision
correspondiente para la
ejecucion e investigacion.

Especialista en
SST

de informacioén

Andlisis y registro . .
yreg del accidente lo requiera:

Se puede utilizar para el
esclarecimiento de la
ocurrencia del accidente,
siempre que la complejidad

croquis, diagramas,
fotografias o videos, donde
gueden reflejados las

Jefe directo

Registro de
informacién

caracteristicas del suceso.




Se toman declaraciones de
los testigos y personas
relacionadas con el

. L, Comision
. accidente y la confrontacion
Entrevista y . conformada .
o de sus opiniones con el Registro de
5 | conocimiento del ) o para la .
L resto de la informacion . . entrevistas
estado de opinidn. . . . investigacion de
disponible, que permitan :
. accidente
profundizar con mayor
precision la reconstruccion
de los hechos ocurridos
Se reconstruye el hecho Comision
., con la informacion conformada
Reconstruccion de .
6 recopilada para poder para la -
los hechos. ) . . C
determinar los posibles investigacion de
fallos. accidente
Se revisan los documentos L
Comision
y se completan los datos e
L . : . conformada
Revision informaciones obtenidas
7 ., para la -
documental. durante la observacion del | . o
: investigacion de
lugar de accidente y las :
. accidente
entrevistas.
Se determinan todas las
causas que originaron o Comision
Determinar y tuvieron participacion en el conformada
8 | evaluar las causas accidente, para ello se para la -
del accidente. utilizan técnicas o métodos | investigacion de
como: Diagrama Causa — accidente
Efecto y Arbol de Fallos.
Se seleccionan entre todas .
Comision
. las causas aquellas que
Seleccion de . . . conformada
tienen una importancia
9 causas Iy . para la -
decisiva para la efectiva | . o
fundamentales. ., investigacion de
prevencion de otros .
. o accidente
accidentes similares.
Se determinan las medidas
por corregir las causas del
o accidente, se realiza en L
Determinacion de L, Comision
. estrecha relacion con la
las medidas para . conformada
. precision de las causas
10 corregir las . para la -
fundamentales, analizando | . o
causas del . investigacion de
. exhaustivamente la :
accidente. accidente

correspondencia entre
ambos y tratando de
abarcar todas las posibles




acciones de prevencion
que constituyan a prevenir
la ocurrencia de otros
accidentes por causa
similares.

Se elabora un informe con

) Comisioén
los resultados obtenidos
., conformada
Elaboracion del donde se resumen los Informe
11 . para la .
informe. aspectos fundamentalesy | . . Final
. investigacion de
las conclusiones de la X
i ) ., accidente
investigacion.
Se reanuda el trabajo
Reanudar el teniendo en cuenta la
12 trabajo (si es seguridad de eliminacién - -
posible) del peligro que garantice la
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Anexo No.19: Diagrama de Flujo de la actividad de Reporte, investigaciéon y
registro de accidentes e incidentes en la sucursal Almacenes Universales de

Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo No.20: Planificacion, adquisicion, distribucién, uso y control de los Equipos de
Proteccién Personal (EPP) en la Sucursal Almacenes Universales Cienfuegos. Fuente:
Elaboracién propia.

Actividad

Descripcion

Responsable

Documento generado

Analisis de las
necesidades.

Se analizan a partir de la
evaluacién de riesgos y medidas
del plan de prevencion y se definen
los puestos que requieren EPP.

Especialista en
SST

Listado de puestos
que requieren el uso
de EPP

Elaboracion del

Se elaboran las propuestas de los

rOp:Jaér]St(ileS de EPP que se requieren por puestos Espe(gaéllﬁta en -
P pEPP de trabajo.

Aprobacion del
plan.

Esta propuesta una vez aprobada
en el Consejo de Direccién se
presenta a la Casa Matriz para su
revision y evaluacion.

Alta direccion

Realizar el pedido
al almacén

Se realiza el pedido al almacén de
acuerdo a los listados de los
puestos de trabajo que requieren
EPP.

Jefe Directo

Orden de despacho

Entrega de los
EPP.

Se les entregan los EPP a los
trabajadores que solicitan dichos
medios.

Jefe de brigada

Uso de los medios

Para evitar posibles accidentes se
utilizan los EPP durante la
exposicion al riesgo.

Jefe de brigada

Mantenimiento

Se procede al mantenimiento de los
EPP una vez concluido el trabajo,
evitando asi roturas o deterioro de

cada uno de estos equipos.

Jefe de brigada

Control

Se realiza inspecciones a los EPP
de cada uno de los trabajadores.

Jefe de brigada

Libro de Control de los
Medios de Proteccién
Personal.




Anexo No.21: Diagrama de flujo referente a la Planificacion, adquisicién,
distribucién, uso y control de los equipos de proteccién personal en la Sucursal
Almacenes Universales Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo No.22: Capacitacion y Formacion en la Sucursal Almacenes Universales
S.A Cienfuegos. Fuente: Elaboracion propia.

No.

Actividad

Descripcion

Responsable

Documento

Se establecen los
objetivos de la
capacitacion.

Para ello se tiene en
cuenta lo legislado al
respecto tanto por las FAR
como por el pais (reglas,
normas y resoluciones de
SST.

Alta Direccion.

Plan de
Formacion

Elaboracion del

plan en materia

de seguridad y
salud en el trabajo

Se elabora el plan
identificando e integrando
lo relativo a seguridad y
salud en el trabajo.

Direccién de
recursos
humanos

Plan de
capacitacion

Aprobacion del
plan.

Se aprueba por el jefe, el
cual formara parte del plan
de capacitacion.

Alta Direccion

Elaboracion de
los programas de
estudios

Se elaboran los programas
de estudios para los
diferentes cursos,
seminarios o formas de
instruccién para las
distintas categorias del
personal, determinando las
frecuencias en que se
impartiran los mismos y las
especificaciones de cada
uno. Se define el personal
(civil o militar) que recibira
las distintas formas de
capacitacion establecidas,
garantizando que todo el
personal reciba toda la
preparacion.

Especialista en
SST.

Capacitacion de
jefes y dirigentes.

Se imparte por el
especialista en SST con el
objetivo de garantizar que
todos los jefes y dirigentes

reciban la preparacion
necesaria para el
desempefio de sus
funciones. Esta la recibiran
al menos una vez al afio.

Especialista en
SST

Evaluacion.

Se realizan evaluaciones
escritas y los resultados se
dan a conocer en el area

Especialista en
SST




de Recursos Humanos.

Capacitacion a
jefes directos.

Se capacitan al menos una
vez al afio, los seminarios
se imparten de forma
tedrica y préctica,
abarcando el conocimiento
de los riesgos en sus
areas y las medidas a
tomar para su eliminacion.

Especialista en
SST

Evaluacion.

Al concluir la capacitacién
se evalla de forma tedrica
y practica de acuerdo con
el método que se
establezca por el area de
capacitacion.

Especialista en
SST

Capacitaciéon de
los técnicos.

Se capacitan al menos una

vez cada 2 afios
posibilitando su calificacién
y recalcificacion en materia
de SST.

Especialista en
SST

10

Evaluacion.

Las comprobaciones se
realizan a través de
pruebas tedricas y trabajos
practicos, relacionados
con la entidad y se
entregan resultados
acreditativos al respecto
los que se tienen en
cuenta en la evaluacion

periddica de los técnicos.

Especialista en
SST

Resultados
acreditativos

11

Capacitacion del
personal
contratado.

Se capacita a este
personal en las medidas
de SST especificas de la

entidad, verificando el
cumplimiento obligatorio
de estas medidas.

Especialista en
SST

12

Instrucciones
periddicas.

Se realizan instrucciones
periédicas cada
determinado periodo de
tiempo en funcion de las
caracteristicas del puesto

Especialista en
SST.

de trabajo.

Instruccion
periddica.




Anexo No0.23: Diagrama de Flujo de la actividad de Capacitacién y Formacién en
la Sucursal Almacenes Universales Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo No.24: Legislacion aplicable en la Sucursal Almacenes Universales

S.A. Fuente: Elaboracién propia.

5 Existe
CODIGO DOCUMENTO
Sl NO
Constitucién de la Republica de Cuba X
Ley 13/1977 Ley de proteccion e higiene del trabajo. X
Ley No. 24 Ley de seguridad social X
Ley No. 49 Cddigo del trabajo. X
Ley No. 109 Caodigo de Seguridad Vial X
Ley No. 62 Cadigo penal X
Decreto Ley No 54 Disposiciones sanitarias basicas. X
Decreto Ley N° 59 Reglamento de la Ley N° 24 de Seguridad Social X
Decreto Ley No101 | Reglamento general de la ley de proteccién e higiene del
trabajo. X
Decreto Ley No. 246 | De las infracciones de la legislacion laboral, de proteccion e
higiene del trabajo y de seguridad social X
Decreto No. 116 Reglamento para la inspeccién sindical de proteccion e
higiene del trabajo X
Resol Conjunta No 2 | Reglamento para la construccion, explotacion, inspeccion y
CEC-CETTS conservacion de los andamios X
Resol Conjunta No 1
CEC-CETTS Reglamento de proteccion del trabajo en la Construccion Civil. | X
Resol Conjunta No 3 |Reglamento para la construccion, explotacién, inspecciéon y
CEC-CETTS conservacion de las escaleras manuales X
Resol N0.39/2007 Base generales de la seguridad y salud en el trabajo. X
Resol No 368 Reglamento para la explotacion de las maquinas
herramientas para elaborar metales X
Resolucion No 262/09 | Constituciéon de la Comision Central de
AUSA SST, en AUSA. X
Resol No. 101/ CETSS | Reglamento General de la Ley de PHT. X
Resol No 370 Reglamento para la explotacion de las maquinas
herramientas para elaborar maderas X
Resolucién No 50/08 | Metodologia para el calculo de las
MTSS necesidades de los EPP. X
Resol No 377 Reglamento para la proteccion del trabajo en maquinas
esmeriladoras X
Resol No 389 Reglamento para la utilizacion de las herramientas vy
maquinas portatiles X
Resol No 402 Reglamento para la explotacion de equipos de soldadura
autogena y eléctrica. X
Resol No 403 Reglamento para la explotacion de los medios de Izaje. X
Resol No 405 Reglamento para la explotacion segura de los recipientes a
presion sin fuego X
Resol No 406 Reglamento para la manipulacion, transporte, almacenaje y
uso de sustancias quimicas nocivas. X
Resol No 31 Procedimientos para la identificacién evaluacion y control de
los factores de riesgos. X




Resol No 19 Procedimientos para la investigacion de Los Accidentes de
trabajo. X
Resol Conjunta 2
MTSS-MINSAP Relacion de las enfermedades profesionales X
Orden No 30
MINFAR Manual de Inspeccion Técnica y proteccion del trabajo. X
Resol No 59
MINCIN Reglamento para la logistica de almacenes X
Guia para la planificacion de los EPP Guia planificacion EPP X
Resol N° 386 Guia para la elaboracion de los permisos de seguridad para
las operaciones de alto riesgo en la construccion
Resol N° 1148 Proyecto de seguridad y salud para la ejecucion de obras.
Resol No.50 Metodologia para el calculo de las necesidades de los
equipos de proteccion personal y colectiva.
Resol No. 32 Reglamento para la organizacién del registro y aprobacion de
los EPP.
Resol No.51 Metodologia para la elaboracion del manual de seguridad y
salud en el trabajo.
Resol N° 5095 Reglamento para la explotacién segura de las maquinas que
trabajan con fuerza centrifuga.
NC 18000 SGSST Vocabulario X
NC 18001 SGSST Requisitos. X
NC 18002 SGSST Directrices para la implantacién de la NC 18001. X
NC 18011 SGSST Proceso de Auditoria. X
Reglamento de SST AUSA X
Resolucion No 218/07 | Constitucién de la Comision Central de SST, en AUSA. X
Indicacion No 26/08 Designacion activista del Servicio Contra Incendios, en AUSA. X
Medidas Generales de Seguridad en los Talleres para
elaborar maderas y metales. X
Instrucciones No 78 | Medidas para la reduccion de accidentes del transito en las
FAR. X
Instruccion 36 y 36-A | Expediente Unico de Proteccion e Higiene del Trabajo, en los
del MTSS centros laborales del pais.
Resol No 1148 Proyecto de Seguridad y Salud
Resol No 4560 del Reglamento de aplicacion del Articulo No. 209 del Cédigo de
MTSS Trabajo (Ley No. 49)
Resol No 187 Certificacion de graas.
Resol Conjunta No 2 del
MTSS- MINSAP Enfermedades profesionales. X
NC 96-00-04 Proteccion contra incendios. Sustancias combustibles.
Clasificacion.
NC 96-00-08 Proteccion contra incendios. Clasificacion y simbologia de los
incendios.
NC 96-01-01 Sistema de normas de proteccion contra incendios. Talleres.
Requisitos generales.
NC 96-01-02 Sistema de normas de Proteccién contra incendios. Obras en

construccion y montaje. Requisitos generales.




NC 96-01-21 Sistema de normas de Proteccion contra incendios.
Transportacion de sustancias combustibles. Requisitos
generales.

NC 96-02-01 Proteccion contra incendios. Resistencia al fuego de las
construcciones

NC 96--02-02 Proteccion contra incendios. Construccion de edificios
industriales y almacenes. Requisitos generales.

NC 96-02-09 Sistema de normas de Proteccion contra incendios.
Proteccion contra las descargas eléctricas atmosféricas.
Clasificacion y requisitos generales.

NC 96-50 Proteccién contra incendios. Instalaciones eléctricas.
Requisitos generales.
NC 96-51

Proteccién contra incendios. Edificios administrativos.
Requisitos generales.

NC ISO 11602-1

Proteccién contra incendios — extintores de incendios
portatiles y méviles — parte 1: seleccion e instalacion.

NC ISO 11602-2

Proteccion contra incendios — extintores de incendio
portétiles y moviles — parte 2: inspeccion y mantenimiento

NC 19-01

Técnica de seguridad. Recipientes a presion

NC 19-29

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Gruas. Distancia de seguridad para las gruas estibadoras.

NC 19-30

Sistema. de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Gruas. Métodos de ensayo de las grias de estanteria.

NC 19-00-04

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Organizacion de la capacitacion de los trabajadores en la
materia de Proteccion e higiene del trabajo. Principios
generales.

NC 19-00-07

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Método para evaluar la capacidad de trabajo fisico.

NC 19-00-08

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Medidas técnicas y organizativas generales en la actividad
laboral.

NC 19-01-04

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Ruido. Requisitos generales higiénicos sanitarios.

NC 19-01-05

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Vibracion general. Requisitos generales higiénicos sanitarios.

NC 19-01-19

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
lluminacion de emergencia. Clasificacion y requisitos
generales.

NC 19-01-20

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Proteccion contra explosiones. Requisitos generales.

NC 19-01-21

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Maquinas manuales. Métodos de medicion de los parametros
de vibracion. Requisitos generales.

NC 19-02-14

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Instalaciones de refrigeracion y climatizacion. Requisitos
generales de seguridad.

NC 19-02-26

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Gruas. Requisitos generales de seguridad.




NC 19-02-27

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Gruas. Distancias de seguridad.

NC 19-02-29

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Recipientes a presion. Requisitos generales de seguridad.

NC 19-29-44

Sistema de normas de Proteccidn e higiene del trabajo.
Gruas. Requisitos de seguridad para los Sistemas de mando

NC 19-02-46

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Grlas. Requisitos de seguridad para los medios y 6rganos
de agarre.

NC 19-02-47

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Gruas. Requisitos de seguridad para la manipulacién de
contenedores

NC 19-03-03

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Trabajos de carga y descarga. Requisitos generales de
seguridad.

NC 19-03-04

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Trabajos de soldadura por arco eléctrico. Requisitos
generales de seguridad.

NC 19-03-06

Trabajos de montaje eléctrico

NC 19-03-10

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Elaboracibn de la madera. Requisitos generales de
seguridad.

NC 19-03-12

Trabajos de impermeabilizacion con materiales asfalticos

NC 19-03-15

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Techado de cubierta con laminas acanaladas de asbesto-
cemento. Requisitos generales de seguridad.

NC 19-03-19

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Montaje y desmontaje de andamios metalicos. Requisitos de
seguridad.

NC 19-03-22

Requisitos de seguridad para la explotacion simultanea de
varias gruas

NC 19-03-23

Operacion de gruas de aguilon

NC 19-03-24

Excavacion para cimentaciones

NC 19-03-25

Trabajos de construccion y montaje en alturas mayores que
3m

NC 19-03-34

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Trabajos de pintura. Requisitos generales de seguridad.

NC 19-03-36

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.
Mantenimiento y reparacion de vehiculos de carretera y sus
elementos componentes. Requisitos generales de seguridad

NC 19-04-04

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo. Ropa
especial de Proteccion. Clasificacion. Requisitos generales.

NC 19-04-08

Sistema 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

Sistema de normas de Proteccion e higiene del trabajo.

Sistema de ventilacion. Requisitos generales de seguridad. X
NC 19-04-18
Gruas — Colores para la sefializacion de elementos peligrosos
NC 19-04-19
Gruas — Dispositivos de seguridad.
NC 19-05-02 Sistema de normas de Protecciéon e higiene del trabajo.
Sistemas de ventilacion natural. Requisitos generales. X
NC 107 Saneamiento béasico en locales y puestos de trabajo.
Requisitos generales. X
NC 116 Seguridad y salud en el trabajo. Requisitos ergonémicos
basicos a considerar en los puestos y actividades de trabajo. X
NC 124-1 Seguridad y salud en el trabajo. Seguridad de las maquinas.
Conceptos basicos. Principios generales para el disefio. Parte
1: terminologia béasica y metodologia. X
NC 124-2 Seguridad y salud en el trabajo. Seguridad de las maquinas.
Conceptos bésicos. Principios generales para el disefio. Parte
2. Principios y especificaciones técnicas. X
NC 278 Calzado. Botas de trabajo. Requisitos X
NC 432 Cadigo de buenas practicas para la ejecucion de cubiertas
con lAminas acanaladas y piezas accesorias de fiborocemento X
NC 165 Seguridad y salud en el trabajo — equipos de Proteccién
personal de los ojos — vocabulario X
NC 167 Seguridad y salud en el trabajo. Equipos de Proteccion
personal de los ojos. métodos de ensayo Opticos X
NC 168 Seguridad y salud en el trabajo — equipos de Proteccién
personal de los 0jos — métodos de ensayo no opticos X
NC 397 Seguridad y salud en el trabajo. Cascos de seguridad.
Requisitos, especificaciones de ensayo y marcado. X
NC 624 Tropicalizacion y seguridad eléctrica de sistemas de vigilancia
por circuitos cerrados de television — sistemas de alarmas
contra intrusos y sistemas de control de accesos
NC ISO 8995 lluminacién de puestos de trabajo en interiores. X
NC ISO 3864-1 Simbolos gréaficos. Colores y sefiales de seguridad. Parte 1:
principios de disefio para las sefiales de seguridad en los
lugares de trabajo y areas publicas. X
NC ISO 13852 Seguridad y salud en el trabajo. Seguridad de las maquinas.
Distancias de seguridad para impedir que se alcancen zonas
peligrosas con los miembros superiores. X
NC I1SO 13854 Seguridad de las maquinas. Distancias minimas para evitar el
aplastamiento de partes del cuerpo humano. X
NC ISO 14121 Seguridad y salud en el trabajo. Seguridad de las maquinas.
principios para la evaluacion de riesgos X
NC 702 Seguridad y Salud en el Trabajo — Formacién de los
Trabajadores — Requisitos Generales
NC ISO/IEC Guia 51 Aspectos de seguridad. Directivas para su inclusiéon
en las normas. X
NC ISO 18436-2 Monitoreado de Estado y diagnéstico de maquinas —
Requisitos para el adiestramiento y la certificacion del X




personal — Parte 2: Monitoreado de estado y diagnostico por
vibraciones (ISO 18436—2:2003, IDT)

NC ISO 14123-2

Seguridad de las maquinas. Reduccion de los riesgos para la
salud debido a sustancias peligrosas emitidas por las
maquinas. Parte 2. Metodologia para especificar los
procedimientos de verificacion.

NC ISO 14123-1

Seguridad de las maquinas. Reduccion de los riesgos para la
salud debido a sustancias peligrosas emitidas por las
maquinas. Parte 1: Principios y especificaciones para los
fabricantes de maquinas.

NC ISO 14121 Seguridad y Salud en el Trabajo. Seguridad de las maquinas.
Principios para la evaluaciéon de Riesgos.(ISO 14121.199,Idt)

NC ISO 13854 Seguridad de las maquinas. Distancias minimas para evitar el
aplastamiento de partes del cuerpo humano.

NC ISO 13852 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, dt)

NC IEC 60598-1

Luminarias. Parte 1. Requisitos Generales y ensayos. (IEC
60598-1: 1999,1dt)

NC IEC 60364-4-41

Instalaciones eléctricas en edificaciones— Parte 4-41:
Medidas de proteccion para la seguridad, Proteccion contra
choques eléctricos (IEC 60364-4-41:2003, IDT)

NC 453

Alimentacion Colectiva — Requisitos Sanitarios Generales




Anexo No.25: Estructura y contenido del Cuestionario Diagndstico del IEIT sobre la gestién de seguridad y salud en el trabajo en la
organizacion. Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Base Legal y Se desconoce cual es No cuentan con la Se cuenta con Se cuenta con toda la
1 Orientativa la documentacion documentacion. documentacion pero no es documentacion

necesaria

suficiente.

necesaria para la
empresa.

Politica de SST en
correspondencia

2 |con la estrategia de
la Organizacion.

No se sabe como hay
gue elaborar la
Politica.

No se ha trazado la
Politica.

Existe una Politica, pero
hay que ajustarla

Existe una politica en
correspondencia con
las necesidades y
proyeccion estratégica
de la Organizacion.

Conocimiento de la

La politica, objetivos y

Son conocidos por la

Son conocidos hasta el

Estos aspectos son de

3 Politica. metas son conocidos Direccion, Especialistas nivel de jefes Directos. dominio por todos los
por la Direccion y los en SST y Directivos. trabajadores de la
Especialistas en SST. Organizacion.
Estructura No existe area Existe el area pero su Aun cuando la actividad Existe un area con la

Organizativa y
subordinacién de la
4 |SST.

especifica parala SST
0 no estan
establecidas
adecuadamente sus
funciones

subordinacion y
funciones no
responden a las
necesidades

funciona aceptablemente,
para lograr metas
superiores hay que
modificar la subordinacién,
la estructura o las
funciones del area.

estructura, funciones y
contenidos responden
adecuadamente a las
necesidades de la SST

Manual de
Organizacion.

La Organizacién no
cuenta con un
reglamento
organizativo de SST.

Cuenta con el
reglamento segun la
Resoluciéon 1774 y no
tiene aplicabilidad

Cuenta con el reglamento
de la 1774, se utiliza, pero
no responde a las
necesidades actuales

La Organizacion cuenta
con un manual de
gestion de SST integral
e integrado.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
La SST en los Los problemas de SST Los problemas de SST Los problemas de SST son Los problemas de SST
Consejos de no son discutidos en son discutidos en discutidos segun un plan son discutidos en
6 Direccion. los Consejos de algunos Consejos para trimestralmente en los cualquier punto del

Direccion

los cuales el
especialista de SST es
invitado expresamente

consejos de direccion o si
se requiere con una
frecuencia mas intensa

Consejo que tenga
incidencia sobre la
misma

Integracion de la
seguridad a la
gestién de la

La SST se trata de
manera independiente
0 en paralelo a la

Se integran a la gestion
de la empresa algunos
aspectos aislados de la

La SST esta integrada a
la gestion de un area
especifica de la empresa

La SST se encuentra
debidamente integrada
a la gestién general de

7 empresa (GRH gestion general de la Seguridad y Salud en la empresa.
técnico-prod-mtto, |organizacion. el Trabajo.
etc.)
Capacitacion No existen programas Existen programas de Los aspectos relativos a la Existen acciones de
de capacitacién que capacitacion en SST SST se integran a la capacitacion en SST
aborden los aspectos gue no se extienden a mayoria de los programas para todas las
8 de la SST. todas las categorias de 0 acciones formativas categorias de
trabajadores y no toda generales de la trabajadores, integradas
la capacitaciéon toma en organizacion y se extiende a la estrategia de
cuenta la SST a todos los trabajadores. formacion de la
organizacion.
Conocimiento de Aunque esta en plan, La instruccion de los La instruccion de La instruccion de
los Riesgos. no se instruye a cada trabajadores sobre los seguridad se extiende a seguridad se imparte y
trabajador sobre los riesgos y las reglas de todos los trabajadores y se actualiza, e incluye qué
9 riesgos a que esta seguridad es actualiza, pero no saben hacer en caso de averia

expuesto y las reglas
de seguridad.

incompleta, parcial o no
se actualiza
periddicamente como
esta establecido.

gué hacer en caso de
averia o emergencia.

0 emergencia.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

Participacion de los
Trabajadores.
10

Los trabajadores no
participan en el analisis
de los problemas de la
SST.

Los trabajadores
participan en el
analisis, pero no en las
soluciones.

No todos los trabajadores
participan.

Todos los trabajadores
participan en la
discusion y andlisis de
los problemas y de las
soluciones.

Levantamiento de
Riesgos.
11

No se ha realizado el
levantamiento de los
riesgos.

El levantamiento de los
riesgos se ha realizado
parcialmente

Esta realizado el
levantamiento de riesgos,
pero adn no estan
determinadas su
peligrosidad ni prioridad.

Se conocen los riesgos
existentes y estan
determinadas su
peligrosidad y prioridad.

Planificacién de las
Acciones de
12| Seguridad.

No existe un programa
de prevencion de los
riesgos.

Existe un programa
preventivo que no se
corresponde a los
problemas que
confronta la empresa.

Existe un programa de
prevencién de riesgos,
pero no incorporado a la
estrategia de la empresa.

Existe un programa de
prevencién de SST
incorporado a la
planificacién estratégica
de la empresa.

Recursos

13 Disponibles

La Organizacion no
dispone de recursos
para asegurar el
Programa Preventivo.

No tiene recursos pero
tiene perspectivas de
obtenerlos.

No tiene recursos
financieros pero si
personal técnico.

Tiene casi todos los
recursos suficientes y el
resto los adquirira
paulatinamente.

Control y Ajuste de
las Acciones.
14

No se realizan
autoinspecciones.

Se realizan las
autoinspecciones pero
no se dispone de
indicadores de control

Se realizan las
autoinspecciones pero es
muy dificil hacerle ajustes
al sistema

Se realizan las
autoinspecciones seguln
indicadores de control
que permiten la revision
y ajuste del sistema.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

15

Seleccion de
Personal.

Los requerimientos de
las tareas desde el
punto de vista de la
SST, no se consideran
en la seleccioén del
personal

No existe una seleccion
del personal, pero se “
escogen”, dentro de lo
posible, de acuerdo a
su aptitud

Esta concebida la
seleccion del personal,
pero no en todos los casos
es posible realizarla

La seleccion del
personal esta
concebida y establecida
y se trabaja a partir de
sus objetivos.

16

Evaluacion del
Desemperio.

En la evaluacion del
desempenfio de los
trabajadores no se
incluyen los aspectos
de la SST

.La SST solo se incluye
en la evaluacion a los
trabajadores directos

Los aspectos de la SST
se incluyen en la
evaluacién de los
trabajadores y jefes
directos.

Los aspectos de la SST
se incluyen en la
evaluacion de todo el
personal de la
organizacion

17

Estimulacion.

Los requisitos sobre
SST adn no estan
considerados en la
estimulacioén de los
trabajadores

Estan considerados de
forma muy general

Estan considerados de
manera especifica pero
deciden muy poco

Estan considerados con
claridad y con suficiente
peso en las decisiones.

Requisitos de
Seguridad y Salud

Existen reglas de SST
de algunos puestos de
trabajo

Existen, se actualizan
y se conocen de
manera general las

Todos los trabajadores
conocen las reglas de SST
especificas de su puesto

Las reglas de SST
estan incluidas en la
instruccién de trabajo

= reglas de SST de todos pero se le instruye en este de cada puesto y la
los puestos de trabajo aspecto instruccion del
independientemente trabajador es integral
Investigacion de No se investiga todos Se investigan todos los Se investigan los Se investigan los
19 Accidentes. los accidentes, porque accidentes de trabajo, accidentes y también las accidentes, averias e

muchos no son graves

pero no los incidentes y
averias.

averias

incidentes.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Permiso de No se conocen y/o Se conocen los Se conocen los Permisos Los Permisos de
Seguridad aplican los Permisos Permisos de de Seguridad, se aplican Seguridad son una
de Seguridad para Seguridad, se han con alguna regularidad practica conocida y
20 trabajos peligrosos y aplicado en muy pocas cuando el técnico de SST establecida. Se aplican
actividades no ocasiones pero no es lo exige. siempre, conteniendo
rutinarias. una practica todas las reglas a
establecida. cumplir, en todo trabajo
peligroso no rutinario.
Enfermedades No se registran los Se registran los casos Se analizan sus causas Existe un monitoreo

Profesionales.

21

casos de enfermedad
profesional y no se
analizan sus causas

de enfermedad
profesional y se
analizan sus causas
pero no hay un control
sistematico dirigido a
su eliminacion

pero, hay un control
adecuado dirigido a su
eliminacion pero no se
cuenta con todos los
medios de medicion
necesarios

sistematico sobre las
enfermedades
profesionales y estan
reducidos al minimo sus
factores de riesgo

Condiciones
Higiénico —
Sanitarias.
22

No existe un control
sobre las condiciones
higiénico sanitarias
(limpieza, tratamiento
de residuales,
suministro y control del
agua, etc.)

Existe un control
parcial o limitado sobre
estas condiciones

El control sobre las
condiciones higiénico
sanitarias es total, pero no
lo sistemético que se
requiere

El control sobre las
condiciones higiénico
sanitarias es total y
sistematico

Factores de Riesgo.

23

No existe un control
sobre los Factores de
Riesgo Eléctricos,
Mecanicos, Quimicos,
Ruido presentes en las
areas de trabajo.

Existe un control
parcial o limitado sobre
estos Factores de
Riesgo

El control sobre estos
factores de riesgos es total
pero no sistemético

El control sobre estos
factores de riesgos es
total y sistematico.




ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

CRITERIO
1 2 3 4
Equipos de No se cuenta por el Hay cierta planificacion Hay cierta planificacion y Se aplica un
Proteccién momento con un y control pero no una control, el problema esta procedimiento de
Personal. sistema para la buena seleccién. en los recursos gestion de los EPP que
24 planificacion, disponibles. incluye la planificacion,
distribucion y control seleccion, control, uso,
de estos equipos. cuidado y conservacion
de estos equipos.
Documentos En los documentos Aparecen los Estos documentos fueron Nada vino en los

25

Tecnoldgicos.

tecnoldgicos y de
procesos no aparecen
los requisitos a cumplir
sobre SST

requisitos, pero segun
los datos de proyecto
del fabricante

revisados y adaptados
segun las regulaciones de
SST

proyectos pero fueron
incluidos segun las
regulaciones de SST.

Mantenimiento.

A los equipos y
magquinarias se les da

Se da el mantenimiento
segun lo programe

Se da el mantenimiento
segun una programacion

Se da el mantenimiento
no solo para prevenir

26 el mantenimiento cada cada area. general y se registran X[ fallos sino también
vez que ocurren fallos desajustes y se
registran en libros
Nuevas AuUn no se consideran Se consideran en las Se consideran en las Se consideran en todo
Inversiones. con exactitud los nuevas inversiones nuevas inversiones y en el proceso inversionista.
27 aspectos de SST en pero no en las algunas remodelaciones y
las nuevas inversiones remodelaciones o ampliaciones
ampliaciones
Incendios, Por el nivel de Existe un plan para el Existen los planes y Existen los planes, los
Explosiones y actividad, no es control de incendios. recursos, pero el personal recursos y el personal
28 | Catastrofes. necesario un plan para no esté preparado. X | esta entrenado.

el control de estos
factores.




CRITERIO

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO EN LA ORGANIZACION

1

2

3

4

29

Medio Ambiente.

No existe un plan de
proteccion del medio
ambiente

Los procesos gue se
realizan en la
Organizacién no
afectan al Medio
Ambiente

Los procesos pueden

afectar el Medio Ambiente

pero estan previstas las
medidas de control

Por la peligrosidad de
los procesos existe un

plan de control riguroso.

Analisis costo-

No se realiza un

Hasta el momento el

Se incluyen también las

Se incluyen los costos,

beneficio andlisis costo- andlisis sélo incluyen pérdidas por averias, las pérdidas y los
beneficio, los costos por concepto deterioro y produccion posibles beneficios
30 desconociéndose los Seguridad Social y se | X|dejada de realizar econdmicos de las
costos de los calculan los costos medidas preventivas.
accidentes en el indirectos.
analisis econémico
TOTALES 1 3 7 18

MAXIMA PUNTUACION POSIBLE =120 PUNTOS

Porcentaje Obtenido en el Diagnéstico Inicial = 100




Anexo No0.26: Resultado de la ficha de registro y evaluacion de la organizacion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo.

Ficha de registro y cvaluacion de la organizacion de la Scguridad y Salud cn cl Trabajo.

Datos Generales
Nombre del Centro de Trabajo. Almacenes Universales S.A de Cienfuegos
-________________________________________________________
Nombre de la Emnresa a la cual se subordina.
FAR Oraanismo FAR Sindicato
K Nacional a que
Clasificacién. A B c D Unién o Grupo e rbar e
2 X Provincia Cienfuegos
2 "
S Periodo a evaluar 2 2 2
5 Perfeccionamiento. Emoresarial.
En Proceso.
Organizacién de la 2__ 2 2 . %) N Rroee s
actividad
N . Capacitac. SST. (11 ptos) 2 _ 2_ 2
Compartida la funcidn x
N Capacitacién en SST. x
Atiende solo la
actividad Para Trabajadores X
Existe un Dpto. o Para Jefes directos. X
Seccion
— Para Técnicos x
Curso de Habilitacidn. X
Para directivos X
Nivel Profesional
Instruccién Inicial. x
Ino 12mo ETP NS
Instruccion Periodica. X
2 x
> Instruccion Extracrdinaria. X
Otras
2
2
Presupuesto E.P.P. (10 ptos) 2 2 2
Legislacién. (5 ptos) | 2 2 2 2 Listado de Eauipes
Existe Legislacion x Presupuesto Planificado.
NBHHES IS e HiEEE: x Eiecucion del Presupuesto
Se mantienen aun las | Deficit’de E.RIP:
Redlas de Sequridad. Presupuesto para Proteccion
Procedimiente de x Contra Incendio
trabajo seguro.
Indicadores de Accld. en el 2 2 2
Atencion Médica 2. 2_ 2 2__ trahaio
(5 puntos) Trabaiadores lesionados en 0
Medico en e Centro R ) 0
Trabaiadores fallecidos en AT. U
Enfermera en el Dias perdidos por AT v EP. 0
Centro.
— — Subsidios pagados por AT v 0
Servicio médico x
convehido Cantidad de trabajadores con 0
Enfermedadeas Profesionales.
No existe servicio - -
médico Cantidad de trabajadores con 0
Enfermedades Comunes.
Examenes médicos R )
X
pre — empleo. Dias perdidos por AC v EC. 0
EXafeHes Mcdites Subsidios pagados por AC y 0
RRIET x EC.
periddicos
- " Reaistran los incidentes
Invalidos P. sin
reubicar (— 2 puntos) Investigan los incidentes
Acciones tomadas
EVALUACION FINAL - -
- Lesionados por mas de 180 0
EVALUACION BIEN REGULAR MAL dias( — 2 puntos)

Ao RV RV RV




Gestion de SST 2 2 2 2 Pel os asociados a lugares de trabajo (39 ptos)

{24 puntos)

N - Peligros asociados a: 2 2 2
Identificacion de x 9 - I —
peligros. Edificaciones vy locales
Evaluados los

Escaleras
Se han solucionado
Ics_rlesgcs en este X Nuevas construcciones e
periodo. Instalaciones
Elaborados los x
Planes de medidas. Ascensores y Montacargas
Medidas Planificadas X Circulacion Interior
Medidas Cumplidas x "
Orden y Limpieza
Existen Programas - -
de Prevencién. X Resguardos de Maquinarias
Tiene elaborada la Herramientas
Estrategia. X
Tiene elaborado un Seguridad Eléctrica
plan de mejora x -
continua. Transportadores y Equipos de
|zar.
Esta elaborado e
implantado el Manual X Manipulacién, Transporte y
de SST. Almacenaje de Material
Tiene creado Comité x
de SST vy se reunen. Transporte de personal
Se eI:aboran los Cilindros para gases
permisos de comprimidos
seguridad.
Se discuten los Recipientes a presién sin
permisos de S
seguridad Calderas de VVapor
Flanes de Valvula de seguridad,
I accesorios de calderas
control
Sistemas de Tuberias
Estan identificados
los procesos de X Hornos y Secadores
Revisiéon por la - —
direccion. X Medios de Proteccion contra
Incendios.
Se considera en los
sistemas de pago x Ventilacién, Temp. vy Humedad
elementos de SST
En la admision al Ruidos y Vibraciones
empleo se X
consideran lluminacién e lluminacién de
emergencia.
En la evaluacion del
desempefio se tienen X . P .
en cuenta criterios de Sustancias quimicas peligrosas x
ikt Pantallas de visualizacion.
Plan areas x
Condiciones sanitarias del
Real areas xX centro de trabajo.

Periodo a

evaluar

Conformidad de la
Organizacion

Revisado por:

Trabajo Subacuatico.

Periodo a

Elaborado por:

Aprobado por:

2

2
2
2




Anexo No.27: Aplicacién de la Técnica UTI. Fuente: Elaboracién propia.

Debilidades detectadas en el proceso
de Gestion de la Seguridad y Salud
en la Sucursal Almacenes
Universales S.A de Cienfuegos.

Total

No se realizan estudios de factores de
riesgos especificos

576

No se encuentra actualizado el
levantamiento de riesgos.

648

No estan identificados los peligros
segun establece la Resolucién 39/2007

576

No se encuentra elaborado el mapa ni
ficha del proceso de gestion de
seguridad y salud en el trabajo

100

No siempre se cuenta con los recursos
econdmicos necesarios para alcanzar
los objetivos que se propone la
organizacion en materia de seguridad y
salud

180

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

512

Insuficiencias en el presupuesto de
seguridad y salud en el trabajo.

105




Anexo No0.28: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales.

El procedimiento propuesto se muestra en la figura 1. El mismo toma en cuenta los

criterios de Cortés Diaz (2000), Pérez Ferndndez (2006), Gonzélez Gonzalez (2009) y
Castro Rodriguez (2009).

En la figura citada anteriormente, se ilustra el procedimiento constituida por cinco fases,
las que estan compuestas por diferentes etapas.

Conocar a la Organizacicn,
Compromiso da la Diraccidn
Definir & alcance del estudio
Farmar equipe de trabajo.
Praparar &l Trabajo,

Saleccidn del tamafio de la muestra

Fase |; Organizar y Recopilar
Informacian.

Fase |l: Diagnostico del Fase lll: Identificacién y Fase V. Planificacion y
proceso de gestion de Evaluaciéon de Factores de Elaboracién del plan de medidas
riesgos laborales. Riesgos Laborales. preventivas a ejecutar,

Wedidas prevenlivas

Dwm“ al a ﬂﬂﬂpw

Precess de Gestidn
de Ripago Laboral.

Caracterizacion dal las dreas
objato de estudio,

'

Resciucién 39 Identificacidn de factores e | [Prﬂpue&ta de Indlcal:lnraa.]
2007 niesgos leborales en [as reas
objato de estudio.

Resclucion 317 -
2002 Evaluacidn da factores de

Analizar
accidentalidad
laboral.

riesgoe laboralas,

Digefiar ficha dal

procesa de geslian ¥
e riesge laboral Analisis da faciores da riesgos
aspecificos de acuerdo al

orden de priondad.

Fase V: Supervision de las acciones
planificadas en la ejecucidn de cada &
etapa.

[ |
Obeervaciones Planeadas da l [aterminzcidn numérca de indicedores y Conocer al estado de satisfaccion

Trabap. comparaciin con estdndares filsdos. |aboral,

Figura No.1: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales. Fuente:

Cortés Diaz (2000), Pérez Fernandez (2006), Gonzalez Gonzalez (2009) y Castro
Rodriguez (2009).



La primera fase (Fase 1), garantiza la preparacion del trabajo, asegurando que el resto de
las fases se desarrollen con éxito. La segunda (Fase Il), es donde se diagnéstica el
proceso de gestion de riesgos laborales. En la tercera (Fase Ill), se identifican y evaltan
los riesgos laborales en cada una de las areas y puestos que conforman la organizacion.
En la cuarta (Fase V), se planifica y elabora un plan de medidas preventivas a ejecutar, y
la quinta (Fase V), es donde se supervisan las acciones planificadas en la ejecucion de
las diferentes actividades que se desarrollan en las areas bajo estudio.

Fase I: Organizar y recopilar informacién.

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

el compromiso desde la alta direccidén hasta los niveles inferiores de la organizacion.
Etapa 1: Conocer a la organizacion.

Debe conocerse cual es la mision, estrategias, estructura organizativa, cantidad de
trabajadores, categorias ocupacionales; con el objetivo de lograr un conocimiento general
sobre la organizacion objeto de estudio.

Etapa 2: Compromiso de la direccién

En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos se necesita del apoyo y el liderazgo

de la alta direccion, de lo contrario el proyecto fracasa.

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

como a la organizacion.

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

productividad, mejorar la calidad y reducir los riesgos en materia de salud y seguridad.
Etapa 3: Definir el alcance del estudio

Para llevar a cabo esta etapa debe tenerse en cuenta las areas que conforman la

organizacion objeto de estudio, cuales son las actividades que requieren realizar un



estudio detallado de los factores de riesgos laborales segun su orden de prioridad, para
proceder de forma exhaustiva al andlisis de los mismos, tomandose en cuenta lo

siguiente:
= Revisiones de documentos, normativas, entre otras.

= Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifique en que actividades se va

a realizar.
Etapa 4: Formar equipo de trabajo

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

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

Los equipos son formados por los especialistas en seguridad y salud laboral de toda la
organizacion, pueden participar ademas otros especialistas del area de los recursos
humanos y personas conocedoras del resto de los procesos de la organizacion, aunque
en el equipo de trabajo las personas responsabilizadas son los especialistas en seguridad
y salud laboral. Se deben realizar cursos de entrenamiento centrados en: Gestién de
Procesos, técnicas para el mejoramiento continuo, gestion de riesgo laboral, técnicas de
recopilacion de informacién, procesamiento de la informacién, uso de paquetes de

programas propios de la Ingenieria Industrial.
Etapa 5: Preparar el trabajo

Preparar las técnicas y herramientas a utilizar ademas de realizar el cronograma de

actividades a desarrollar en la investigacion.
Etapa 6: Seleccion del tamafio de la muestra

Una interrogante comun es determinar el tamafio de la muestra requerida en la
investigacion, segun (Kohler, 1994) esto depende de la varianza de la poblacion, la que
puede ser conocida o desconocida y del tamafio de la poblacién, que puede ser finito o
infinito.

Generalmente en investigaciones como esta, para el calculo del tamafio de la muestra se
utiliza la expresion matematica siguiente, en la que se conoce el tamafio de la poblacién

aungue la varianza si es desconocida.



Donde:

n = tamafio de la muestra.

N = tamafio de la poblacion.

P = proporcién muestral o su estimado.

g=1-P

B = error permisible.

z = valor de z para un nivel de significacion dado.

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

Fase Il: Diagnostico del proceso de gestion de riesgos laborales.

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

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

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

muestran:
= Diagnosticar el proceso de gestion de riesgo laboral.
= Analizar accidentalidad laboral.

= Disefiar ficha del proceso de gestion de riesgo laboral.

Diagnosticar el proceso de gestién de riesgo laboral.

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

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



Luego de haber realizado el FMEA del proceso se identifican los fallos potenciales que
pudieran traer consigo el desencadenamiento de un accidente laboral y/o enfermedades
profesionales a los trabajadores en la organizacién objeto de estudio.

Analizar accidentalidad laboral.

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

presentes en la organizacion.

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

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

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

y salidas, propietario o duefio del proceso, indicadores, entre otros.
Fase lll: Identificacién y evaluacion de factores de riesgos laborales.

Esta fase tiene como objetivo, partiendo del conocimiento de las areas objeto de estudio,
identificar las actividades que puedan generar diferentes riesgos desde el punto de vista
ocupacional y realizar su posterior evaluacion determinandose el grado de prioridad de
cada uno de ellos, para lo que se utilizan técnicas y herramientas especificas de la

Gestién de Riesgos Laborales.
Etapa 8: Caracterizacion de las areas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes factores de riesgos que

intervienen en las &reas, se hace necesario la descripcion de las actividades que se



desarrollan en las mismas y los puestos de trabajo que la integran, pudiendo identificar
riesgos que puede que no lleguen a ser identificados si se obvia esta etapa del

procedimiento.
Etapa 9: Identificacion de factores de riesgos laborales en las areas objeto de estudio.

Luego de efectuar los pasos anteriores se hace necesario identificar los factores de
riesgos laborales que pueden estar presentes en las actividades que conforman los

procesos en las diferentes areas.

Para este paso se debe dar respuesta segun (Pérez Fernandez, 2006) a las preguntas

siguientes:
= ¢ Existe una fuente de dafio?
= ¢ Quién o qué puede ser dafiado?
= ¢ Cbomo puede ocurrir ese dafio?

La identificacion del riesgo laboral es una accién contenida en el proceso de gestion del
mismo, esta debe realizarse tomando como base la informacién de las caracteristicas y
complejidad del trabajo en cada una de las actividades que componen el proceso que se

analiza.
Para la identificacion de los riesgos laborales se pueden utilizar los siguientes métodos:
= Entrevistas a obreros que hayan tenido experiencia en actividades similares.
= Listas de chequeos.
= Analisis y descripcion de las actividades.
= Revisiones de documentos.

Deben distinguirse entre los riesgos por accidentes laborales y por enfermedades

profesionales.

Para la identificacion de los riesgos por accidentes laborales a criterio de Diaz Urbay
(2000), se puede desarrollar una lista de preguntas complementarias en cada una de las

actividades:

La pregunta puede realizarse de la siguiente manera: ¢Existen lo siguientes riesgos o

peligros?

= Caidas al mismo nivel.



Golpes y cortes.

Caida del personas a distinto nivel.

Caidas de herramienta, materiales, etc., desde altura.
Espacio inadecuado.

Peligros asociados con manejo manual de cargas.

Peligros en las instalaciones y en las maquinas asociadas con el montaje, la

consignacion, la operacién, el mantenimiento, la modificacion, la reparacion y el

desmontaje.

Peligros de los vehiculos, tanto en el trasporte interno como el transporte por

carretera.

Para

Incendios y explosiones.

Sustancias que pueden inhalarse.

Sustancias o agentes que puede dafar los ojos.

Sustancias que pueden causar dafios por el contacto o absorcion por la piel.
Sustancias que pueden causar dafios al ser ingeridas.

Energias peligrosas (por ejemplo: electricidad, radiaciones, ruido y vibraciones).
Trastornos musculo-esqueléticos derivados de movimientos repetitivos.
Ambiente térmico inadecuado.

Condiciones de iluminacién inadecuadas.

Barandilla inadecuada en la escalera.

riesgos por enfermedades profesionales deben tenerse en cuenta los factores

agresores (ver Tabla No. 1).



Tabla No. 1: Tipos de agresores que pueden dafar el organismo del ser humano.

Fuente: Pérez Fernandez, (2006).

Agresores que afectan al organismo Ejemplo de estos agresores

Agresores quimicos polvo, humo, niebla, gases

Agresores fisicos ruidos, vibraciones, radiaciones

Agresores biolégicos virus, bacterias, parasitos

Agresores psicolbgicos y sociales promocion, salario, relaciones entres jefes y
subordinados

Agresores ergonomicos monotonia , fatiga fisica, fatiga mental,
motivacion

En esta fase se recomienda utilizar la lista de chequeo que se muestra en la resolucion
39/2007, la cual abarca las principales clasificaciones de factores de riesgos que puedan
estar presentes en cualquiera de las actividades a realizarse. Se ejecuta por medio del

equipo de trabajo.

Luego de haber identificado los diferentes riesgos, se puede construir un Mapa de
Riesgos, que sefiale, mediante simbolos, letras y colores; los principales riesgos
presentes en un area determinada, e indique los lugares donde hay que extremar las

medidas preventivas.
Etapa 10: Evaluacion de factores de riesgos laborales.

Se recomienda utilizar el Método General de Evaluacién de Riesgos, el cual se encuentra
incluido en la Resolucién 31/2002, del mismo se hace mencién en el marco teérico de

este estudio.

Este método permite evaluar los riesgos, al combinar las posibles consecuencias de un

accidente debido a la situacion peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente.

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

en tres niveles: baja, media y alta. En la Tabla No. 2 se detalla cada una de ellas.




Tabla No. 2: Posibles consecuencias. Fuente: Resolucion 31/2002.

Clasificacion del
dano
“Consecuencia”

Relacion entre las partes del cuerpo y la naturaleza del dafio

Baja

Lesiones sin baja laboral, leves como: cortes, magulladuras
pequefas, golpes pequefios, arafiazos, estornudos, irritacion de
0jos, dolor de cabeza, etc.

Media

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

Alta

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

crénicas).

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

detallan en la Tabla No. 3.

Tabla No. 3: Probabilidades. Fuente: Resolucién 31/2002.

Clasificacion Significado

Alta El dafio ocurre siempre.

Media El dafio puede suceder en algunas ocasiones.
Baja El dafio es posible, ocurrird raras veces.

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

combinando probabilidad y consecuencia:

Tabla No. 4: Estimacion del valor del riesgo. Fuente: Resolucion 31/2002.

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




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

cuales aparecen en la Tabla No. 5.

Tabla No. 5: Valor del riesgo y acciones que se deben emprender. Fuente:
Resolucion 31/2002.

Valor del Riesgo

Accién que se debe emprender

Insignificante

No se requiere accion especifica.

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

econdmica importante.

Tolerable

Se requieren comprobaciones periédicas para asegurar que se mantiene la

eficacia de las medidas de control.

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

para su implantacién en un plazo determinado.

Moderado

Cuando el riesgo moderado estd asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara una accion posterior, para establecer
con mas precision la posibilidad de accidente, como base para determinar la

necesidad de mejorar las medidas de control.

Alto

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

Cuando este esté asociado a un trabajo que se estd realizando, debe
resolverse el problema en un tiempo menor al empleado para los riesgos

moderados.

Muy alto

No debe comenzar no continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si
no es posible reducirlo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el

trabajo.

La evaluacion permite establecer el orden de prioridad para la aplicacion de las medidas

correctivas, asi como la actualizacion permanente del manual de reglas de seguridad y

salud en el trabajo. Se deben reflejar los resultados de la evaluacion de los riesgos




laborales, localizdndolos en el sistema de trabajo o subproceso y puesto, las

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

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

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

Se realiza la propuesta para el estudio de los factores de riesgos laborales, que como
resultado de la etapa anterior deben ser tratados de manera inmediata, debido al grado de
ocurrencia, consecuencias y persistencia que puedan traer asociadas durante la ejecucién

de las actividades en las diferentes areas.

Segun la clasificacion que tengan los riesgos deben utilizarse técnicas y métodos
especificos para la gestion de cada uno y en funcién de ello disefiar un pequefio

procedimiento o0 secuencia de pasos que permitan una adecuada gestion.
Fase IV: Planificacién y elaboracion del plan de medidas preventivas a ejecutar.

Esta fase tiene como objetivo la confeccion de un grupo de medidas preventivas, para
minimizar posibles situaciones peligrosas y de esta forma menguar la probabilidad de
materializacion de factores de riesgos presentes durante la ejecucion de las diferentes

actividades.
Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

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

inseguras, se deben llevar a cabo las siguientes actuaciones.

= Establecer las prioridades preventivas: Definir un orden de actuacion sobre los

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

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

preventivas con un orden de prioridad.

La accion preventiva se planifica a partir de una evaluacion inicial de los riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores, que es de caracter general, teniendo en cuenta la

naturaleza de la actividad y en relacion con aquellos que estén expuestos a riesgos



especiales, ademas se deben tener en cuenta los métodos de trabajo, para de esta forma

garantizar un mayor nivel de proteccion sobre los trabajadores.

Se puede tener en cuenta formas de estimulacion y reconocimientos por el cumplimiento
en seguridad y salud en cada una de las actividades. De forma general consiste en
plasmar en un modelo las acciones planificadas y los responsables, para de esta forma
poder eliminar o minimizar las posibles deficiencias detectadas durante el proceso de

evaluacién, que se pueden materializar durante la ejecucion de las diferentes actividades.

Ademas, se recomienda el disefio de un plan de control para establecer el seguimiento

sobre las medidas propuestas.

Con tal fin se utiliza un modelo que incluya la medida y su relacién con la actividad en que
se aplica, un indicador propuesto y su rango de control, asi como la frecuencia a

determinarlo y el responsable.

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

Tabla No. 6: Ficha para indicadores del plan de control. Fuente: Ricardo Cabrera,
(20009).

Nombre del indicador:

Forma de céalculo

Unidades

Glosario

Estado actual del indicador

Umbral del indicador

Rango de gestién

Etapa 13: Propuesta de indicadores.

Teniendo en cuenta la revision bibliografica realizada y como antecedentes,
investigaciones desarrolladas en la tematica en Cuba (Veldsquez Saldivar, 2003); (Garcia
Pérez, 2004); (Fajardo Lopez, 2006), (Suarez Sabina, 2008), (Gonzélez Gonzélez, 2009),



(Castro Rodriguez, 2009), se proponen un conjunto de indicadores que luego de haber
fijado estandares pueden ser aplicados para conocer, el comportamiento de las acciones
en materia de seguridad y salud, durante el desarrollo de las diferentes actividades

A continuacion, se muestra un formato, que puede utilizarse para llevar a cabo este paso.

Tabla No. 7: Formato para el seguimiento y medicion. Fuente: Gonzalez Gonzélez,
(2009).

PROCESO: NOMBRE DEL PROCESO

GRADO DE

CLASIFICACION | INDICADOR CALCULO CONSECUCION

En el paso no. 9 del procedimiento para la mejora de procesos (ver epigrafe 3.1) se
muestra un grupo de indicadores para evaluar el desempefio de la Seguridad e Higiene
Ocupacional, emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social y (Velasquez
Saldivar, 2004).

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

cada uno de ellos, se da una evaluacion final de la situacion del sistema.
Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecuciéon de cada etapa.

Esta fase tiene como objetivo, comparar lo proyectado en las anteriores, con respecto al
comportamiento de las acciones referentes a la seguridad y salud, en la ejecucién de las
diferentes etapas del proceso bajo andlisis, o que se puede establecer a través de
observaciones planeadas para determinar actos inseguros de los trabajadores, encuestas

de satisfaccion laboral, entre otras.
Etapa 14: Observaciones planeadas de trabajo.

Asegurar un adecuado control de los riesgos laborales requiere desarrollar una serie de
cometidos no solo para implementar las medidas preventivas necesarias en los lugares de

trabajo, sino también para mantenerlas efectivas en el tiempo. Ello representa establecer



sistemas de inspecciones y revisiones para asegurar que las medidas preventivas son las

mas idéneas en cada momento, contribuyendo ademas a su optimizacion.

Para controlar con mayor énfasis las actuaciones de los trabajadores en el desempefio de
sus funciones y para asegurar que el trabajo se realice de forma segura, de acuerdo a lo
establecido, existe otra técnica basica y complementaria que se denomina "Observacion
del trabajo". Con ésta técnica, a aplicar especialmente por el personal con mando, se
pretende favorecer comportamientos seguros con el soporte imprescindible de una
formacion continuada y de unos procedimientos escritos de trabajo cuando sea necesario.
Se debe tener en cuenta que si importante es controlar los aspectos materiales del
trabajo, tan necesario 0 mas lo es la actividad humana que se comporta sujeta a
diversidad de variables, de control complejo, pero también con unas extraordinarias
posibilidades de aportacién y creatividad, base para un trabajo bien hecho. Esta técnica
es desarrollada en el Instituto Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo de Espafa
(1998).

En dltimo término la evaluacién tanto, de las actuaciones realizadas como, de las mejoras
de ellas derivadas, habra de permitir incorporar las oportunas correcciones de
procedimientos y actuaciones. La figura 2 explica los pasos a dar en este procedimiento
de observaciones planeadas de trabajo y luego se explican de una manera detallada

cada uno de ellos.

Disefio del sistema.

Los principios que se consideran basicos para disefiar el sistema son:
= Disponer de un formulario-tipo para facilitar la observacion.

= Sencillez de cumplimentacién teniendo en cuenta que el observador es un mando

intermedio no especialista en seguridad.

= Guia de analisis mediante cuestionario de chequeo como recordatorio de los

aspectos a considerar en la tarea observada.
. Registro de datos.
Preparacion.
= Seleccion de tareas y personas a observar

Si bien es recomendable que todas las tareas se revisen en algin momento, es necesario

establecer prioridades y seleccionar en una primera etapa aquellas que se denominan



criticas, que son en las que una desviacion puede ocasionar dafios de cierta
consideracion. Por ello, es importante que previamente al desarrollar el sistema de
observaciones, se tenga un claro conocimiento de las areas y puntos conflictivos de las

diferentes etapas del proceso objeto de estudio.

Por otra parte, la evaluacién de riesgos en los puestos de trabajo es determinante, tanto
para efectuar la seleccion de tareas criticas, como para establecer un programa de control

de los riesgos, del que las observaciones planeadas han de formar parte.

Las actividades nuevas encierran muchas incégnitas hasta que los trabajadores se
familiarizan con las mismas, independientemente de que se haya establecido un método
de trabajo que habra necesariamente que analizar y revisar. Por ello, todo trabajo nuevo
debe tener la consideracion de "critico" hasta que se demuestre lo contrario a través de

completas observaciones del mismo.

Precisamente las tareas en las que existen procedimientos escritos de trabajo que es de

suponer son las que tienen cierta criticidad requieren atencion preferente.

Por otra parte, aquellos trabajadores que por su profesionalidad gozan de prestigio por la
calidad de su trabajo merecen ser también considerados a la hora de priorizar la
observacion, ya que posiblemente de ellos se obtendran interesantes aportaciones para
mejorar los métodos de trabajo, que es uno de los objetivos importantes de la

observacion.
= Asignacioén de funciones y responsabilidades

La observacion es una actividad propia como se ha dicho de los mandos inmediatos de

los trabajadores y por tanto deben ser ellos los implicados directamente.

Todas las personas que deben efectuar observaciones, ademas de disponer de los
medios y criterios para realizarlas, deben tener asignados objetivos numeéricos, fijando el

ndamero minimo a realizar en periodos de tiempo.
= Programacion de las observaciones

A la hora de programar las observaciones es importante revisar todos los aspectos claves
relacionados con las tareas afectadas. Los puntos clave de la tarea, los procedimientos
escritos de trabajo cuando existan. Todo ello ayuda enormemente a preparar la actividad

a realizar.



La programacion de las observaciones se desarrolla de acuerdo a objetivos establecidos,
de tal forma que la mayor parte de las actividades que conformen el proceso queden
afectadas por esta accion preventiva.

Disefio
- Disefio del sistema v elabaracidn de
instrucciones y procedimientos

FPreparacidn

= Decisién sobre las tareas y personas a

observar.

=  Asignacion de funciones y responsabilidades
L a quienes deben realizar las ohservaciones.
- FProgramacion de las observaciones.
- Definician de objetivos v medios
- Formacion especifica a los Jefes directos.

Realizacian
L] FPractica de las observaciones
= Registro de datos
- L] Discusidn de resultados
=  Recomendacian de mejoras. Refuerzo
positivas.

Y

Evaluacion
- Sequimiento de la aplicacidn de
recomendaciones y de su eficacia.
- Control de accidentesfincidentes
- Ewaluacian del sistema

Y

Figura 2: Etapas en las observaciones planeadas de trabajo. Fuente: Cortés Diaz,
(2000).

Realizacion
= Realizacién de las observaciones

Una préactica aceptable de esta actividad, requiere tomar en consideracion una serie de

pautas entre las que se destacan las siguientes:
- Eliminar distracciones o interrupciones

La actividad debe ser desarrollada con naturalidad, preferiblemente anunciada a la
persona a observar y nunca a escondidas, pero tampoco debe provocar alteracion alguna
en la tarea observada. Pero no es recomendable que la observacién sea interrumpida

mientras no se complete el tipo de revision prevista ya sea ésta parcial o completa.

- Recordar lo visto



La observacién requiere de un esfuerzo de atencidén para retener mentalmente lo que se
ve. Si bien el formulario guia es una ayuda, puede convertirse en un elemento limitador si
se simultdnea la observacion con su cumplimentacion, ya que puede eludirse facilmente
aspectos no suficientemente contemplados visualmente. Por ello, es recomendable solo
marcar alguna cuestion del formulario, para cumplimentarlo una vez finalizada la

observacion.
- Evitar supeditarse a ideas preconcebidas

Adelantarse a la intenciébn de las acciones de las personas observadas, creyendo
comprender a nuestra manera la situacion y las razones que la provocan puede conducir
a errores considerables. Inmediatamente finalizada la observacién, debe entablarse el
didlogo entre observador y observado, creando un clima de confianza mutua vy
anteponiendo la voluntad de mejora, en especial de las condiciones de trabajo, frente a la
importancia de las deficiencias en si mismas. La busqueda conjunta de posibles
soluciones y una atencién cuidada de la opinién del trabajador sobre las causas que
generan muchas de las anomalias, contribuird a una eficaz implementacién de las

mejoras.
- Registro de la observacion.

Es deseable registrar documentalmente de la forma mas concisa posible el conjunto de
datos e informacién encaminados a la adopcion de mejoras en las practicas de trabajo,
que permitan el desarrollo de una serie de acciones de mejora para futuras aplicaciones

en procesos similares.

El modelo de formulario propuesto “Formulario para el registro de las observaciones

planeadas” (ver Anexo No0.28A) permite registrar los siguientes tipos de informaciones:
= Datos de identificacion.
= Descripcién de la tarea.
= Condiciones de trabajo de la tarea.
= Verificacion de estdndares asociados a la tarea.
= Actuaciones singulares.
= Mejoras acordadas y control de las mismas.

Etapa 15: Determinacion numérica de indicadores y comparacion con estandares fijados.



Se calculan los indicadores fijados en etapas anteriores, segun sea la situacion existente,
y se valoran segun el grado de consecucién, permitiendo arribar a conclusiones respecto

a lo planificado.
Etapa 16: Conocer el estado de satisfaccion laboral.

Segun (Cantera Lopez, 2002), la satisfaccién laboral es la medida en que son satisfechas
determinadas necesidades del trabajador y el grado en que éste ve realizadas las
diferentes aspiraciones que puede tener en su trabajo, ya sean de tipo social, personal,

econdmico o higiénico.

La satisfaccion laboral puede medirse a través de sus causas, por sus efectos o bien
cuestionando directamente por ella a la persona afectada. Existen diferentes tipos de
métodos. Casi todos coinciden en interrogar de una u otra forma a las personas sobre

diversos aspectos de su trabajo.

A criterio de (Cantera Lépez, 2002) la mayor parte de los instrumentos de medicion de la
satisfaccion laboral que se utilizan en la actualidad, interrogan sobre algunas dimensiones

gue se pueden aislar del siguiente modo:
= El trabajo como tal (contenido, autonomia, interés, posibilidades de éxito).

= Relaciones humanas (estilo de mando; competencia y afabilidad de compafieros,

jefes y subordinados).
= Organizacion del trabajo.
» Posibilidades de ascenso.
= Salario y otros tipos de recompensa.
» Reconocimiento por el trabajo realizado.
= Condiciones de trabajo (tanto fisicas como psiquicas).

(Melia y Peird, 1998) proponen una herramienta para realizar un estudio de satisfaccion
laboral en la empresa para conocer con mayor precision el nivel de satisfaccion existente

en la organizacion, la encuesta se propone y puede verse en el

Anexo No. 28B. Con sus resultados se pueden conocer un grupo de aspectos que no son
detectados con las demés herramientas expuestas, que pueden ser mejorados en el

desarrollo futuro del proceso.



Anexo No0.28A: Formulario para el registro de las observaciones planeadas. Fuente:
Cortes Diaz (2000).

ARBADETRABAID.......... T TARBA e,
PERSONAOBSERVADA . ANTIGUEDAD BN EL PUESTO .
OBSERWADORMA. ... ... FECHAOBSERWVACION...............
FIRNA FECHAPROXIMAOBSERVACION ..o e oo m
DESCRIPCION DE LATAREA f ORDBN SECUBNCIAL DE OPERACIONES
..Procedmiento nomalizado.... =
CONDICIONES DETRABAIODE LATAREA
(CONSECUENCIAS (0)|NIVEL DEFICIENCIA ()
OPERACION TIPO DERIESGO 1. LEVE 1. ACEPT.
N° coD. FACTOR RIESGO /CAUSA 2. GRAVE 2. MEJOR
ORDEN DBENOMNACION @ DEFINICION 3 MORTAL 3. DEFIC.
PROCEDIMIBNTO DETRABAIDO NORMALEZADO O ND @) ADIESTRAVBNTO BN LATAREA O ND ()
Incompleto o O Desconoce
Inexistente O No actiglizade Incumplimiento 8] procedmierto [0 inesperierca O Habtos incorr. O
EQUIPOS Y HERRAMIBNTAS O ND &) EQUIPOS DEPROTECCION PERSONAL O NDE)
Inadacuadas Inadecuadas
oinexitertes [0 Ml estado O Uso ncorecto O o inexigtertes [ hal estado O No uso O
INSTALACIONES FUAS ASOCIADAS ALATARBA ND @) ENTORNO, ORDBN Y UMPIEZA O ND @)
Inadecuadas Proceso nadecuado  Limtacion da espacio
0 nocivas O Ml estado O Uso neomecto O 0 faka de medios [0 Pordesorden O Uso ncomecte O
ACTUACIONES SINGULARES
MEJORAS ACORDADAS RESPONSABLE GRADO DECUMPU- FECHA
MENTACION (@)
D
D
D
D
D
O Mararcuando proceda Enterado Resporsable de Acea

O hdicar codigo (ver cara B) FECHA FIRMA




Modelo de formulario (cara B)

OBSERVACIONES ADICIONALES

RELACION DE CODIGOS & UTILIZAR

CODIGOS DE TIPO DE RIESGO (&)

RIESGOS DE ACCIDENTE RIESGOS DE ENFERMEDAD PROFESIONAL
010 Caida de personas a distinto nivel 310 Exposicion a contaminantes quimicos
020 Caida de personas al mismo nivel 320 Exposicion a contaminantes bioldgicos
030 Caida de ohjetos por desplomes o derrumbamiento 330 Ruido

040 Caida de objetos en manipulacion 340 Vibraciones

050 Caida de objetos desprendidos 350 Estrés térmico

060 Pisadas sobre ohjetos 360 Radiaciones ionizantes

070 Chogues contra objetos inmdviles 370 Radiaciones no ionizantes

080 Chogues contra ohjetos moviles 380 lluminacion

090 Golpesicortes por ohjetos o herramientas

100 Proyeccidn de fragmentos o particulas FATIGA

110  Atraimiento por o entre ohjetos
120 Atrapamientos por vuelco de maguinas o vehiculos 410 Fisica. Posicidn

130 Sobreesfuerzos 420 Fisica. Desplazamiento

140 Exposicidn a temperaturas ambientales extremas 430 Fisica. Esfuerzo

150 Contactos térmicos 440 Fisica. Manejos de cargas

161 Contactos eléctricos directos 450 Mental. Recepcion de la informacion
162 Contactos eléctricos indirectos 460 Mental. Tratamiento de la informacion
170 Exposicidn a sustancias nocivas o tdxicas 470 Mental. Respuesta

180 Contactos con sustancias causticas y/o corrosivas

190 Exposicidn a radiaciones INSATISFACCION

200 Explosiones

211 Incendios. Factores de inicio 510 Contenido

212  Incendios. Propagacion 520 Monotonia

213  Incendios. Medios de lucha 530 Roles

214  Incendios. Evacuacion 540  Autonomia

220 Accidentes causados por seres vivos 550 Comunicaciones

230 Atropellos o golpes con vehiculos 560 Relaciones

CODIGOS DE CONSECUENCIAS (h). Cumplimentar sdlo cuando se trate de riesgo de accidente

1 LEVE 2 GRAVE 3 MORTAL
Pequefias lesiones o ILT no grave ILT considerado grave
Lesiones que pueden llegar 3 ser imeversibles

CODIGOS DE NIVEL DE DEFICIENCIA - N.D. (c)

1 ACEPTABLE 2 MEJORABLE 3 DEFICIENTE
Situacion tolerable. Las deficiencias, Se han detectado anomalias a comegir, no Se ha detectado alguna anomalia
de existir, son de escasa importancia determinantes de los posibles dafios esperados  determinante de los posibles

dafios esperados

CODIGOS DEL GRADO DE CUMPLIMENTACION DE LAS MEJORAS ACORDADAS (d)

(D #£0n no ha sido adoptada mejora alguna O £plicacion parcial de la mejora @ Mejora aplicada comectamente




Anexo No0.28B: Encuesta de Satisfaccion Laboral. Fuente: Meliay Peir$,1998.
CUESTIONARIO DE SATISFACCION LABORAL S20/23
J.L. Meliay J.M. Peir6 (1998)

Habitualmente nuestro trabajo y los distintos aspectos del mismo, nos producen
satisfaccion o insatisfacciéon en algun grado. Califique de acuerdo con las siguientes
alternativas el grado de satisfaccion o insatisfaccion que le producen los distintos

aspectos de su trabajo.

Insatisfeche  Indiferente Satisfecho
Muy Bastantz Alzo Alze Bastante Ny
1.0 20 i3 4.3 5.2 5.3 7.2

Tal vez algun aspecto de la lista que le proponernos no corresponde exactamente a las
caracteristicas de su puesto de trabajo. En ese caso, entiéndalo haciendo referencia a
aguellas caracteristicas de su trabajo mas semejantes a la propuesta, y califique en

consecuencia la satisfaccion o insatisfaccion que le produce.

En otros casos la caracteristica que se le propone puede estar ausente en su trabajo,
aunque muy bien podria estar presente en un puesto de trabajo como el suyo. Califique
entonces el grado de satisfaccion o insatisfaccion que le produce su ausencia. Por
ejemplo, si un aspecto que le propusiéramos fuera "residencias de verano", y en su
empresa no le ofrecen tal cosa, califique entonces la satisfaccion o insatisfaccion que le

produce no poder disponer de este servicio.

Un tercer caso se le puede presentar cuando la caracteristica que le propongamos no
esta presente, ni pueda estar presente en su trabajo. Son caracteristicas que no tienen
relacién alguna, ni pueden darse en su caso concreto. Entonces escoja la alternativa, “4
Indiferente”. Tal caso podria darse por ejemplo, si le propusiéramos para calificar
"remuneracion por kilometraje™ y su trabajo ademas de estar situado en su misma

poblacion, fuera completamente sedentario sin exigir jamas desplazamiento alguno.

En todos los demés casos posibles escoja siempre para cada pregunta una de las siete

alternativas de respuesta y marquela con una cruz.



1 | Las satisfacciones que le produce su trabajo por| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
L Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
SISO 1o 23 38 43 53§32 13

2 Las oportunidades gue le ofrece su trabgjo de| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
realizar las cosas en que usted destaca, | Bastante Algo Algo Bastante Muy
He q ' S E=T =T = 40 5@ &@ 1@

3 Las oportunidades que le afvece su trabajo de | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
7 T Muy Hastante Algo Alzo Bastante Xuy
hacer las cosas gue le gustan |, 5~ .5 ;4 43 -9 s3 7o

4 El salavio gue usted recibe. | Insatisfecho Indiferente  Satizfecho
Muy Bastante Algo Alzo Bastante Xuy
= I T= I 1= 40 52 6@ 1@

5 Los objetives, metas y tasas de produccion que | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
deb ' _ Muy Basmante Algo Algo Bastante Xuy
ebealcanzar.|1g o 3o 40 5@ 6@ 1@

8] La limpieza, Aigiene Vv saiubridad de su jugar de | MSAUsIecno MOITETENTE  SANSIEC0
. Muy Bastante Algo Alzo Bastante Wuy
trabajo. || 5 - = o
13 1@ 3@ 40 5@ §s@ 73

7 El entorno fisico y el espacio de que dispone en | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
7 . Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
su lugar de trabgjo. |5 "5 g 43 53 s 73

8 La iluminacion de su lugar de trabgjo. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
13 1@ 33 40 5@ s@ 73

g La ventilacién de su lugar de trabajo. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Alzo Alze Bastante Muy
=N =T V= =] 5@ §@ 7@

10 La temperatura de su local de trabajo. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
13 1@ 3@ 40 5@ §@ 73

11 | Las oportunidades de formacion que le ofrece la | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
EMmpresd. 1o 1o 3@ 40 5O 6@ 73

12 Las oportunidades de promocicn que tiene. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante My
13 2@ 3@ 40 5@ @ 7a

13 Las relaciones personales con sus superiores. | Insatsfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante MMuy
13 2@ 3@ 43 5@ s@ 1@

14 La supervision que ejercen sobre usted. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
13 2@ 3@ 43 5@ s@ 1@

15 Lﬂ'_ﬂi"QIF:FﬂjﬂrﬂﬂrJ'vﬁ'Qﬁ'HG?‘?ﬂfﬂ CON glie es Inzatisfecho Indiferente  Satisfecho
isad huy Bastane Algo Algoe Bastante Muy
SHPErvISAao. |1 o @ 3a 43 =

16 La forma en gue sus supervisores juzgan su | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Alzo Alzo Bastante Nuy
farea. | o 2@ 3@ +3 52 &3 13

17 La "igualdad"” v "justicia” de trato que recibe | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
d. ) Muy Bastante Alzo Alze Bastante Muy
esuempresd. 1o 1o 3Q 40 5@ 63 7Aa

18 ..E.il apayo gue }’gcﬁbg ,-_-;fg LT SI{I?E?TG?"ES. Inzatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Alzo Alze Bastante Muy
13 2@ 3@ 43 5@ s@ 1@

19 La capacidad para decidir autonomamente | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
. L. ) Muy Bastante Algo Alge Bastante Muy
aspectos relativos a su trabajo. |, 5 ~ .5 so 43 ca  sa 74

20 Su participacion en las decisiones de su| Insatsfecho Indiferente  Satisfecho
.. Muy Bastante Algo Algo Bastante MMuy
departamento o seccion. || 5 " .5 3o 'o i sa 7o

21 Su participacion en las decisiones de su grupo | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
. T - 7 Muy Bastante Alzo Alze Bastante Muy
I . . 4 = = ]
de trabajo relativas a la empresa. || 5 ~ .5 3o - n sa 74

22 | El grado en que su empresa cumple el convenio, | lnsatistecho Indiferente  Satistecho
las disposiciones v leves laborales. | Bestame Alze Alzo Bustamtz Muy

P Y i€] l1a 23 33 413 =

23 La forma en que se da la negociacion en su| Insatisfecho  Indiferente  Satisfeche
empresa sobre aspectos laborales, |y Bestame Alze Alzo Bustamtz Muy
! pe === 43 50 §@ 7A@




DATOS DESCRIPTIVOS

A~

;jCual es su ocupacion?. (Escribala v detalle, por favor, su rama profesional o especialidad.
Escriba solo aquella ocupacion que desempefia en su actual puesto de trabaje). En caso de que
sean varias, la que le ocupe mis tiempo.
B.- Cual es su categoria laboral? (P.e aprendiz, oficial 1%, Ayudante, etc.)

83.-Sexo: O 1. Vardon 32 Muer
84 - Edad. (Escriba su edad en afios).
85 - Sefiale aquellos estudios de mavor nivel gue usted llego a completar:

3 1) Ninguno

1 2) Sabe leer v escribir

.10 3) Pnimarnios (ESO, Certificado Escolaridad, Graduado)

3 4) Formacién Profesional Primer Grado

.0 5) Formacion Profesional Segundo Grado

3 6) Bachiller (ES, BUP, COU)

3 7) Titulacion Media (Esc. Técnicas, Prof. E.G B, Graduados Sociales, A TS etc).
.3 8) Licenciados, Doctores, Masters universitarios

B6.- Situacion laberal:

A1) Trabajo sin nomina o contrato legalizado.

1 2) Eventual por terminacién de tarea o realizando una sustitucion,
O 3) Contrato de seis meses 0 menos.

14) Contrato hasta un afio.

.1 5) Contrato hasta dos afios

1 6) Contrato hasta tres afios

A7) Contrato hasta cinco afios.

A 8) Fyos.
87. ;Qué tipo de horano tiene usted en su trabajo?:
1) Jornada partida fija. & 4) Jornada parcial
1 2) Jomada mtensiva fija. [ 3) Tumos fijos.
12 3) Horano flexuble v/o wregular. [ 6) Tumos rotatrvos

88. ;Qué cantidad de horas le dedica cada semana a su trabajo?.

89 - Indiguenocs en cuil de las siguentes categorias jerarquicas se sifia usted, aproximadamente en su

90.-

actual puesto de trabajo dentro de su empresa:
1) Empleado o trabajador
. 2) Supervisor o capataz
3 3) Mando intermedhio
O 4) Directivo
1 5) Alta direccién o direccion general
;Cual es su antigiiedad en la empresa? Afios v Meses (a1).

Muchas gracias por su colaboracion.



Anexo No0.29: Lista aplicada con el objetivo de establecer indicadores para analizar
el desempefio de la gestion de seguridad y salud en el trabajo. Fuente: (Veldzquez
Zaldivar, 2002).

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
estd realizando esta investigacion, a continuacion se proponen un conjunto de indicadores
los cuales se deben 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
gque estos indicadores han sido tomados de experiencias relacionadas con el tema a nivel

internacional y nacional.
= Elindicador se ajusta perfectamente (5)
= Elindicador se ajusta bastante (4)
= El indicador se ajusta ni mucho ni poco (3)
= Elindicador se ajusta un poco (2)
= Elindicador no se ajusta (1)

A continuacion se le muestras dichos indicadores y la manera en que pueden calcularse

los mismos.
Valoracion
Indicador
Por qué Cémo
112134
Efectividad
Mostrar en
gue medida
se ha IECI = (CIE/ CIPE) * 100 , donde:
indice de Cﬂgngzgsn CIE: Condiciones Inseguras Eliminadas
Eliminacion de lanificadas en el periodo analizado.
Condiciones P de CIPE: Condiciones Inseguras
Inseguras (IECI) LT Planificadas a Eliminar en el periodo.
eliminacion o
reduccion de
condiciones
inseguras.
indice de Indicar el IA =[(CA2 - CAl)/ CA1]* 100, donde:




accidentalidad

porciento de

CAZ2: Cantidad de accidentes en el periodo

(IA). reduccion de la a analizar
ggﬁ'?eelgf}gga; CA1: Cantidad de accidentes en el periodo
periodo anterior.
precedente.
Reflejar en que
medida el
desempefio del
sistema de
. Seguridad e IMCT = (CPEB / TPE) * 100, donde: CPEB:
~ Indice de Higiene Cantidad de Puestos Evaluados de Bien en
Mejoramiento de las Ocupacional, cuanto a condiciones de trabajo.
Condiciones de propicia el TPE: Total de puestos evaluados.

Trabajo (IMCT).

mejoramiento
sistemético de
las condiciones
de los puestos
de trabajo.

Eficiencia

Eficiencia de la
Seguridad (ES).

Reflejar la
eficiencia del
sistema,
siendo 6ptimo
cuando los
riesgos
controlados en
el periodo
coincidan con
el total de
riesgos
existentes y,
ademas no
surjan nuevos
riesgos no
controlados en
el periodo, o si
surgen que
sean
controlados.

ES =[ TRC/TRE)] * 100
TRE = TRC + TRNC, donde:

TRC: Total de riesgos controlados.
TRE: Total de riesgos Existentes

TRNC: Total de riesgos no controlados.

indice de riesgos no
controlados (IRNC).

Mostrar la
proporcion de
los riesgos sin

controlar, es
decir, aquellos
gue tienen
asociadas
condiciones

IRNC = (1 - ES)*100




inseguras en

los puestos y
areas de la

organizacion.

indice de Riesgos
No Controlados por

Trabajador (IRNCT).

Mostrar la
cantidad de
riesgos no
controlados
por cada k
trabajadores.
Brinda un valor
que mientras
mayor sea
mayor sera la
posibilidad de
ocurrencia de
accidentes en
la empresa.

IRNCT = (TRNC/TT)*k , donde:
TRNC: Total de riesgos no controlados.
TT: Total de trabajadores.

K =100, 10 000, 100 000... en dependencia
a la cantidad de trabajadores de la empresa
0 area analizada, se seleccionara el valor
inmediato superior mas cercano

Indicador de
Trabajadores
Beneficiados (TB)

Brindar la
informacion
acerca de la

proporcion de
trabajadores
que resultan
beneficiados
con la
ejecucion de
las acciones
de mejora de
las
condiciones
de trabajo,
siendo mayor
la eficiencia
en la medida
que la cantidad
de
trabajadores
que se
protejan sea el
mayor posible.

TB=(TTB/TT) * 100, donde:

TTB: Total de Trabajadores que se
benefician con el conjunto de medidas
tomadas, sin incluir a ningan trabajador en
dos ocasiones en caso de ser beneficiado
por mas de una medida.

TT: Total de Trabajadores del area.

Eficacia
indice de Mostrar en que | Para los trabajadores directos o indirectos:
Satisfaccioén con las tgﬁg'lgggﬁjs PSCT = Se * Hi * [(Er + Bi+ Es) / 3]
Condiciones de J Para los trabajadores de oficina:
Trabajo (ISCT) se encuentran ) _
' satisfechos PSCT = Er *Bi * [(Hi + Es + Se) / 3]




con las
condiciones en
que
desarrollan su
labor y
directamente
relacionado
con esto
expresan su
grado de
satisfaccion
con las tareas
desarrolladas
en el marco de
la SHO.

Donde:

PSCT: Potencial de Satisfaccion con las
Condiciones de Trabajo Er, Se, Bi, Hi, Es:
Valoracién por parte de los trabajadores de
las Condiciones Ergondmicas, 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 / PSCTméax) * 100, donde:

PSCTmax = 125

Mostrar como
perciben los
trabajadores la
posibilidad que

CP=(A.-D)/N
Donde:

A.: Respuesta positiva (Cantidad de marcas
€n ascenso).

D.: Respuesta negativa (Cantidad de
marcas en descenso).

N: Suma total de respuestas positivas y

- la organizacion negativas.
Coeficiente de desarrolle
Perspectivas (CP). ACCIONeS Puede calcularse ademas la frecuencia
encaminadas a relativa de perspectivas (FR ), que indica
meiorar sus para todo escalén marcado el porcentaje
condjiciones de | aue le corresponde del total de marcas, a
. traves de la expresion FR,=(Me/N)*100
trabajo.
Donde:
Me: Cantidad de marcas en el escalén e (e
=1, 2, 3,...., en ascenso o en descenso).
N: Numero total de marcas.
Mostrar la 1. Influencia de los Subsidios en el Costo de

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes y
enfermedades
profesionales

repercusion de
los costos de
la
accidentalidad
(subsidios) en
los resultados
econdmicos de
la
organizacion.

Produccion (ISCPi):
ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP , donde:

SPPi: Subsidios Pagados en el Periodo "i".
CTPi: Costo total de produccién en el
periodo "i".

VP: Valor prefijado, cuyo objetivo consiste
en hacer entendible el indicador.




2. Influencia de los Subsidios en el Fondo
de Salario (ISFSi):

ISFSi = (SPPi / FSi) * VP , donde:
FSi: Fondo de Salario real en el periodo "i".

3. Después de calculado estos valores
para cada uno de los periodos a evaluar,
se determina la variacion, ya sea en el
costo de produccion o el fondo de salario,
a través de la siguiente expresion:

IS = [(ISi — ISi-1) / ISi-1] * 100




Anexo No0.30: Pasos para la seleccion de los indicadores para medir el desempefio

del proceso de gestidén de seguridad y salud en el trabajo.

Estos pasos se realizan con el objetivo de definir los indicadores que permiten medir el
desempefio de las acciones realizadas en el proceso de gestion de seguridad y salud en
el trabajo. Para el procesamiento de los datos obtenidos se utiliza el paquete de
programa estadistico SPSS version 16.0

Los pasos para aplicar el método son:

1. Concepcion inicial del problema: Radica en que se cuenta con una diversidad de
indicadores tomado desde diferentes fuentes bibliograficas, todos pueden ser
utilizados pero la cantidad de aspectos a medir es excesivo, por lo que decide
llevar esta cuestion a una sesion de trabajo con los integrantes del equipo para

identificar los indicadores mas adecuados.
2. Procesamiento.

El caso en andlisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de

hipétesis que debe realizarse es x°. La cual establece:

Hipotesis:

H,: no hay comunidad de preferencia entre los integrantes del equipo.
H;: existe comunidad de preferencia entre los integrantes del equipo.
Region Critica: % cacuiada = % tabulada

Si se cumple la regién critica se rechaza Ho, existiendo comunidad de preferencia entre
los expertos, con lo cual se cumple en la presente investigacion. En este caso % cacuada =
56,703 y la tabulada es % apuaga = 16,919. El procesamiento de los resultados se efectta
mediante el paguete de programa SPSS version 16.0. Los resultados muestran que la
region critica se cumple llegandose a la conclusion que los resultados obtenidos en este
procesamiento son confiables y existe comunidad de preferencia entre los integrantes del

equipo de trabajo.



Resultado del procesamiento estadistico del método de expertos.

Estadisticos descriptivos

Desviacién Percentiles
N Media tipica Minimo Maximo 25 50 (Mediana) 75
Indice de eliminacion de
condiciones Inseguras 8 4.88 .354 4 5 5.00 5.00 5.00
Indice de accidentalidad 8 2.75 .463 2 3 2.25 3.00 3.00
Indice de mejoramiento
de las condiciones de 8 4.38 744 3 5 4.00 4.50 5.00
trabajo
Eficiencia de la Seguridad 8 4.50 535 4 5 4.00 4.50 5.00
Indicador de trabajadores
beneficiados 8 4.38 .518 4 5 4.00 4.00 5.00
Indice de riesgos no
controlados por 8 4.50 .756 3 5 4.00 5.00 5.00
trabajador
Indice de Satisfaccion con
las condiciones de 8 2.50 .926 1 4 2.00 2.50 3.00
trabajo
Coeficiente de
perspectivas 8 2.25 .463 2 3 2.00 2.00 2.75
Indice de riesgos no
controlados 8 4.25 707 3 5 4.00 4.00 5.00
Influencia de los
subsidios pagados por
accidentes y 8 1.38 .518 1 2 1.00 1.00 2.00
enfermedades
profesionales
Rangos
Kendall's W
Rango
Test promedio
Indice de eliminacién de 8.50
condiciones Inseguras .
Indice de accidentalidad 3.44
Indice de mejoramiento
de las condiciones de 7.31
trabajo
Eficiencia de la Seguridad .44
Indicador de trabajadores 7.06
beneficiados :
Indice de riesgos no
controlados por 7.50
trabajador
Indice de Satisfaccion con
las condiciones de 3.19
trabajo
Coeficiente de
perspectivas 2.56
Indice de riesgos no
controlados 6.69
Influencia de los
subsidios pagados por
accidentes y 1.31
enfermedades
profesionales

Estadisticos de contraste

N 8
W de KendalP .788
Chi-cuadrado 56.703
gl 9
Sig. asintot. .000

a. Coeficiente de concordancia de Kendall



Anexo No.31: Indicadores apropiados para medir el desempefio del proceso de

gestion de seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal Almacenes Universales

S.A de Cienfuegos. Fuente: Elaboracién Propia.

Proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

. . GRADO DE
CLASIFICACION INDICADOR CALCULO CONSECUCION
indice de Mayor que 90 =MB
Eliminacion 76a90% =B
Efectividad de IECI = (CIE / CIPE) * 100 60a75% =R
Condiciones
Inseguras Menor que 60 = M
(IECI)
indice de Mayor que 90 =MB
Mejoramiento de 76290 % =B
Efectividad las Condiciones IMCT = (CPEB / TPE) * 100
de Trabajo 60a75%=R
(IMCT). Menor que 60 = M
Mayor que 90 =MB
Indice de riesgos IRNC = (1 - ES)*100 76290 % =B
Eficiencia no controlados
Menor que 60 = M
. ) Mayor que 90 =MB
Indice de Riesgos
Eficiencia .
por Trabajador 60a75%=R
(IRNCT).
Menor que 60 = M
Indicador de Mayor que 90 =MB
Trabajadores 76a90% =8B
L _ .
Eficiencia Beneficiados (TB). TB=(TTB/TT)* 100 60 875 % = R
Menor que 60 = M.
Mayor que 90 =MB
ES = [ TRC /TRE)] * 100, donde:
Eficiencia Eficiencia de la _ 76290%=8B
Seguridad (ES). TRC: Total de riesgos controlados. 60 275 % = R

TRE: Total de riesgos Existentes

Menor que 60 = M.




Anexo No. 32: Entrevista realizada a |la Director de Recursos Humanos de la
Sucursal Almacenes Universales S.A de Cienfuegos. Fuente: Acea del Sol,
(2003).

En la empresa se esta realizando el diagndstico de su situacion actual en materia de
seguridad. Para nosotros es muy importante su colaboracién en esta entrevista. Los

resultados de ella pueden ayudar a identificar las debilidades en materia de seguridad.
Podria usted responderme las preguntas que he preparado.

1. Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes fisicos,

quimicos y biolégicos existentes en la empresa.
2. Se establece sisteméticas inspecciones de seguridad.
3. Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.

4. Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccion

establecidas.

5. Se establecen medidas de emergencia para las posibles situaciones que puedan darse

en la empresa.

6. Se evalla periddicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar su

mejora continua.

7. Son establecidos los recursos econémicos necesarios para alcanzar los objetivos que se

ha establecido la organizacion.

8. Se establecen las funciones y responsabilidades en materia de prevenciéon de todos y

cada uno de los miembros de la organizacion.

9. Se revisa el sistema a intervalos apropiados para asegurarse que éste sigue siendo

apropiado, eficaz y eficiente.

10. Es asegurada la continua reduccion de costos, sin que ésta merme los resultados

preventivos.
11. Se define y difunde la vision de la accion preventiva de la alta direccion.

12. Existe compromiso en todos los niveles de la organizacion con las actuaciones

seguras.

13. Es estimulada la organizacion en la eliminacién de los riesgos.



14. Es propugnada y recompensada la eliminacion de los riesgos.

15. Son permitidas, canalizadas y atendidas las criticas internas y las posibles propuestas

de mejora.

16. Se anima a que las soluciones se tomen donde se produce el problema, los

accidentes o las incidencias.
17. Se informa, sensibiliza y se trabaja por involucrar a todos los trabajadores.
18. Hay desarrollo de las capacidades personales para actuar de forma segura.

19. Se evaltan de forma periédica los resultados obtenidos.



Anexo No0.33: Mapa (SIPOC) del proceso de gestion de riesgos laborales en la

Sucursal Almacenes Universales SA de Cienfuegos. Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo No0.34: Andlisis de Modo y Efecto de Fallos. Fuente Elaboracién propia.

Fallos

No Efectos sev Causas occ Control det | rpn
Ocurrencia de lesiones a
los trabajadores. No tener un
o N o conocimiento
No estan identificados los Incumplimiento de las general relacionado Control
1 | peligros segun establece la normas y resoluciones 9 con el tema. 8 periodico por | 7 | 504
Resolucion 39/2007 establecidas. o los superiores.
e _ Incumplimiento del
Pérdidas materiales y especialista
dafos al medio ambiente.
Ocurrencia de lesiones a
los trabajadores. Falta de un
Incumplimiento de las cronograma para .
. ; . Inspecciones
No se encuentra resoluciones establecidas realizar la de primer
2 actualizado el por el Ministerio de Trabajo | 10 actualizacién e 7 ' 6 | 420
) i ; . . i segundo y
levantamiento de riesgos. y Seguridad Social. integracion de tercer nivel
Omision de riesgos a los nuevas areas ala '
gue se exponen los entidad.
trabajadores
No se tienen establecidos
indicadores para la
evaluacion del desempefio Desconocimiento L
No se encuentra elaborada Deficiencias
. del proceso. por parte del
3 la ficha del proceso de Desconocimiento de las 6 ersonal que realiza 7 detectadas en 5 | 210
gestion de riesgos o P 1 el diagndstico
laborales caracteristicas relevantes las ac_tmdades de de SST
' para el control de las Seguridad y Salud.
actividades del proceso, asi
CcOmo para su gestion.
Controlar que
o Exposicién a determinados se ejecuten
~ El conocimiento de los factores de riesgo por Falta de cada una de
4 | riesgos por los trabajadores desconocimiento. 4 capacitacion y 5 _ las 4 80
es parcial. _ comunicacion. instrucciones
Accidentes Laborales que se

establecen en




la legislacion.

No se intercambia con

frecuencia con los Omision de riesgos a los No existe total Controles
. . : 9 veracidad en la periédicos en
trabajadores y jefes directos gue se exponen los 6 identificacion de los la materia a 90
sobre los riesgos a que se trabajadores. ) S
riesgos. los implicados.
exponen.
. Falta de
Acciones correctoras no . - Control
: . informacion, o
encaminadas a la Riesgos no controlados 10 atencion periodico por 80
disminucién del riesgo. ) los superiores.
capacitacion.
Ausencia de indicadores
que posibiliten medir las No existe un control sobre 9 Falta de informacion Controles 315
acciones en materia las acciones de mejora. y capacitacion. periddicos.

preventiva.




Anexo No0.35: Tasas utilizadas en el AMFE. Pons Murguia, (2006).

Tasas

Grados de Severidad

El cliente no detecta el efecto adverso o este es insignificante.

El cliente probablemente experimenta una ligera molestia.

El cliente experimentara una molestia debido a una ligera degradacion del desempefio.

A TW N

Insatisfaccion del cliente debido a reduccion del desempefio.

El cliente no se siente confortable o su productividad se reduce por la continua
degradacién del desempefio.

Quejan de garantia de reparacion o defecto significativo de fabricacion o ensamble.

Alto grado de insatisfaccion del cliente debido a fallo de componente sin una pérdida
completa de la funcién. La productividad se ve impactada por altos niveles de desecho o
trabajo.

Muy alto grado de insatisfaccion debido a la pérdida de funcidn sin un negativo impacto
sobre seguridad o relaciones del Gobierno.

Los clientes se encuentran en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecuciéon
segura del sistema con precaucion antes del fallo o violaciones de leyes del gobierno.

10

El cliente se encuentra en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecucién segura del
sistema sin precaucion antes de la falla o violacién de regulaciones del gobierno.

Tasas

Probabilidad de Ocurrencia (capacidad desconocida)

La probabilidad de ocurrencia es remota.

Baja tasa de fallo con documentacion de apoyo.

Baja tasa de fallo sin documentacion de apoyo.

Fallos ocasionales.

Tasa de fallo Relativamente moderada con documentacion de soporte.

Tasa de fallo moderada sin documentacion de soporte

Tasa de fallo relativamente alta con documentacion de soporte.

Tasa alta de fallo sin documentacién de soporte.

© | N oo (0o |~ W N |-

El fallo es casi cierto basado en datos de garantia o datos de vida significativo.

=
o

Fallo asegurado basado en datos de garantia o datos de vida significativo.




Tasas Habilidad para Detectar (capacidad desconocida)

1 Seguro que el modo potencial sera hallado o prevenido antes de llegar al siguiente
cliente

2 Casi seguro que el modo potencial seré hallado o prevenido antes de llegar al siguiente
cliente.

3 Baja probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente sin ser detectado.

4 Los Controles pueden detectar o prevenir que el fallo potencial llegue al siguiente.

5 Moderada probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente.

6 Los controles no son adecuados para prevenir o detectar el fallo potencial antes de que
llegue al siguiente cliente.

7 Baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de que
llegue al siguiente cliente.

8 Muy baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de que
llegue al siguiente cliente.

9 Los controles actuales probablemente no detectaran el fallo potencial.

10 Certidumbre absoluta de que los controles actuales no detectaran el fallo potencial.




Anexo No0.36: Ficha del proceso de gestion de riesgos laborales. Fuente:
Elaboracién propia.

PROCESO: GESTION DE RIESGOS LABORALES | Propietario:  Especialista
en seguridad y salud en el

trabajo.

Mision: Asegurar la correcta identificacion, evaluacion y control de los factores de
riesgos laborales en la Sucursal

Documentacion:
e Resolucion 31/2002
e Resolucion 39/2007
e Instruccién 2 y 3/2008
e Orden 30 del MINFAR

Alcance:

= Empieza: Con la identificacion de los peligros a los cuales estan expuestos
todos los trabajadores de las diferentes areas y puestos de la organizacion.

= Incluye: Valoracién, estudios, elaboracion de planes de mejora, inspecciones a
diferentes niveles.

= Termina: Con la implantacion de la medias y control de los riesgos.

Entradas:

= Resoluciones e instrucciones

= Normas Cubanas

= Reglamento organizativo de la sucursal

= Reglamento organizativo de seguridad y salud en el trabajo — corporativo
= Orden 30

= Resoluciones referidas a enfermedades profesionales, higiene y ambiente.

Proveedores:
= Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS).

» Ministerio de Salud Publica (MINSAP).
» Oficina Nacional de Normalizacién (ONN).

= Direccién de la Sucursal.




SEISA, SEPSAy Ferreteria Universales.
Ministerio de las Fuerzas Armadas (MINFAR).
Grupo de Administracion Empresarial (GAE).

Casa Matriz

Salidas:

Riesgos laborales controlados.
Planes de medidas preventivas.
Personal capacitado en materia de seguridad y salud.

Ambiente de trabajo seguro.

Instruccion general y especifica sobre seguridad y salud.

Clientes:

Direccion de Recursos Humanos de la entidad.
Casa Matriz.

Consejo Direccion de la sucursal.

Jefes directos.

Trabajadores.

Ministerio de las Fuerzas armadas Revolucionarias

Inspecciones:

Registros:

Primer Nivel ]

Segundo Nivel * Registros

que

se

Registros de incidencias.

encuentran

=  Tercer Nivel

declarados en los procedimientos
descritos en el manual de SST.

Indicadores:

= indice de Eliminacién de Condiciones Inseguras (IECI)

= ndice de riesgos no controlados (IRNC).

= indice de Riesgos No Controlados por Trabajador (IRNCT).

= Eficiencia de la Seguridad (ES).




Anexo No.37: Peligros identificados en las diferentes areas de la Sucursal
Almacenes Universales de Cienfuegos. Fuente: Elaboracidon Propia.

Plataforma Logistica # 1

Areas

Peligros

Riesgos

Taller de transporte.

Existencia de vehiculos
apoyados sobre soportes
incorrectos (llantas, trozos de
madera).

Atrapamiento por vuelco de
maquina o vehiculo.

Resultado de la actividad
laboral, existen piezas y
herramientas diseminadas en
el suelo del puesto de
trabajo.

Pisadas sobre objetos.

Se utilizan herramientas con
fuerza centrifuga como
esmeriladoras.

Proyeccion de fragmentos o
Particulas.

Existencia de cables sin
proteccion, no se utiliza el
cable oficial en el equipo de
soldadura, el mismo esta
fracturado.

Contacto eléctrico.

Se manipulan cilindros de
oxigeno y acetileno en
trabajos de soldadura.

Incendios y explosiones.

Quemaduras.

Se emanan gases producto
del trabajo de soldadura.

Intoxicacién por gases de
Soldadura.

Planta de fregado.

Caidas a mismo nivel.

Existen escalones y areas
elevadas con grasa y aceite
en el suelo.

Caidas a distinto nivel.

Escape al medio ambiente de
residuos de grasa y aceites.

Contaminacion.

Se manipula agua
constantemente.

Exposicion a humedad.

Planta de revision
técnica

El piso no es el adecuado

Caidas a mismo nivel.

Existen escalones y areas

Caidas a distinto nivel.




elevadas con grasa y aceite
en el suelo.

Deficiente iluminacion.

Ponchera

El cepo de inflado no esta
anclado a la superficie, y no
se utiliza regularmente.

Explosion de neumatico.

Se manipulan neumaticos de
gran tamario.

Sobreesfuerzo.

Existen maquinas ubicadas
cerca del area de transito o
de maniobrabilidad del
obrero.

Choques y golpes contra
Objetos.

Base de carga de
baterias

Las baterias se mantienen
conectadas a la corriente
durante su carga, se puede
provocar una explosién por
una mala manipulacién de
las mismas.

Explosion.

Existen terminales eléctricas
sin espiga de proteccion.

Contacto eléctrico.

Taller de reparacion
de autos ligeros

Existencia de vehiculos
apoyados sobre soportes
incorrectos (llantas, trozos de
madera).

Atrapamiento por vuelco de
magquina o vehiculo.

Contacto eléctrico.

Se utilizan herramientas con
fuerza centrifuga como

Proyeccion de fragmentos o

. particulas.
esmeriladoras.
Se manipulan cilindros de
oxigeno y acetileno en Explosion.

trabajos de soldadura.

Se emanan gases producto
del trabajo de soldadura.

Intoxicacién por gases de
Soldadura.

Resultado de la actividad
laboral, existen piezas y
herramientas diseminadas en
el suelo del puesto de
trabajo.

Pisadas a objetos.




Taller de afilado

No se cuenta con iluminacion
localizada y el alumbrado
general es deficiente.

Deficiente iluminacion.

Se proyectan particulas
durante el afilado de las

Proyeccion de fragmentos o

. articulas.
cuchillas. P
Se manipulan hojas de
F.) ) Cortaduras.
sierras.

Existen hojas de sierras 'y
objetos sobre el suelo.

Choques y pisadas a objetos.

Existencia de procesos
ruidosos.

Exposicion a elevados
niveles de presion sonora.

Ensambladora de
parles

Se manipulan grandes trozos
de madera y el trabajo se
realiza de pie.

Sobreesfuerzo.

Existen pilas de madera y de
parles cerca de los
trabajadores.

Choques y golpes contra
Objetos.

Existe una pistola neumética
o lanzador de puntillas.

Proyeccion de fragmentos de
Particulas.

El compresor no tiene muro
de contencion.

Explosiones.

Existencia de procesos

Exposicion a elevados

Cierra partidora

ruidosos. niveles de presion sonora.
Existencia de procesos Exposicion a elevados
ruidosos. niveles de presion sonora.

Cortaduras.

Se proyectan virutas de
madera producto del corte de
la misma.

Proyeccion de particulas.

Existen pilas de madera y de
parles cerca de los
trabajadores.

Caida de objetos por
desplome.

Existen montacargas
maniobrando cerca de los
obreros.

Golpe con vehiculo.

Existe un operario lubricando
la maquina muy cerca de la
misma.

Contacto con la maquina en
funcionamiento.

Montacargas

No se utilizan correctamente
los EPP (casco).

Golpe por caida de objeto.




No posee extintor.

Incendio.

Péndulo

Consta con una hoja de
sierra.

Cortaduras.

El equipo tiene pase eléctrico
cuando existe humedad en el
area.

Contacto eléctrico.

Se proyectan virutas de
madera producto del corte de

Proyeccion de particulas.

la misma
Existencia de procesos Exposicion a elevados
ruidosos. niveles de presion sonora.

Los cilindros vacios y llenos
se encuentran juntos y no
identificados.

El piso no es el adecuado lo
que puede provocar el
deterioro de los cilindros.

Explosion e incendio.

Cepo de cilindros

No se encuentran
asegurados los cilindros.

Caida de objetos.

El cepo se encuentra
elevado, lo que puede
provocar caidas
maniobrando en la escalera.

Caida a diferente nivel.

El piso no es el adecuado,
existe grasa en el mismo.

Caida a mismo nivel.

Taller de Izaje

Existen piezas y
herramientas diseminadas en
el suelo del puesto de
trabajo, resultados de la
actividad laboral.

Choque contra objeto.

Existen piezas y
herramientas diseminadas en
el suelo del puesto de
trabajo, resultados de la
actividad laboral.

Pisadas a objetos.

Faltan los aleros del techo, el
mismo es insuficiente, lo que
provoca que se detenga el
trabajo cuando llueve,
también provoca el
desplazamiento de los
obreros del area de trabajo

Exposicion a agentes fisicos.




evitando las radiaciones

solares.
Se manipulan piezas de gran
P p~ 9 Sobreesfuerzo.
tamano.
Se manipulan cilindros de
oxigeno y acetileno en Explosion.

trabajos de soldadura.

Se emanan gases producto
del trabajo de soldadura.

Intoxicacién por gases de
Soldadura.

Se manipulan herramientas
filosas.

Golpe o cortaduras con
herramientas.

Taller de paileriay
soldadura

Se manipulan cilindros de
oxigeno y acetileno en
trabajos de soldadura.

Explosion.

Se emanan gases producto
del trabajo de soldadura.

Intoxicacién por gases de
Soldadura.

Contacto eléctrico.

Se manipulan herramientas
filosas.

Golpe o cortaduras con
herramientas.

El piso no es el adecuado.

Caida a mismo nivel.

Taller de maquinado

Contacto eléctrico.

Existen maquinas de gran
tamario.

Golpes con maquinas en
funcionamiento.

Parqueo

No existen las marcas en el
suelo, ni la sefializacién de
los limites de velocidad.

Atropello.

Constante movimiento de
vehiculos.

Accidentes de transito.

Areas comunes

Lampara de iluminacién con
cables pelados.

Contacto eléctrico.

Los cables de alimentacion
eléctrica se encuentran
colocados sobre la cerca
perimetral.

Contacto eléctrico.

Edificio de oficinas

Las losas de la escalera que
da acceso al segundo piso
son muy resbaladizas.

Caidas a distinto nivel.

Contacto eléctrico.

Incendios

Caida a mismo nivel.




Poca iluminacion

Poca iluminacion.

Oficina de economia Existen escalones en la
entrada que pueden provocar Caidas a distinto nivel.
tropiezos.
Comedor

Caida a mismo nivel.

Existe una hornilla eléctrica
lo que puede causar Contacto térmico.

Pantr
/ gquemaduras.

Contacto eléctrico.

Cuarto de choferes Consta de un bafio, el cual

. . ) Caida a mismo nivel.
tiene el piso muy resbaladizo.

Punto de control de Existen escalones en la
acceso entrada que pueden provocar Caidas a distinto nivel.
tropiezos

\_______________________________________________________________________________________________________________________________
Plataforma Logistica # 2

Areas Situacion Peligrosa Riesgos Potenciales
La caja de los interruptores
Punto de control ) . P y S
de accionar la puerta de Contacto eléctrico.
de acceso .
acceso estan en mal estado.
Contacto eléctrico.
Pantry Existe una hornilla eléctrica lo
gue puede causar Contacto térmico.
guemaduras.
Pisadas sobre objetos.
Exposicion a las radiaciones P
Estres téermico.
solares.
Se manipula la tierra, donde :
. . Contacto con organismos
existe gran cantidad de .
. . Vivos.
microorganismos.
Organoponico Sobreesfuerzos.
Existencia de piezas
diseminadas en el area de Choques y golpes contra
trabajo, que obstaculizan el Objetos.
paso.
Se realizan trabajos con Contacto con sustancias
sustancias toxicas. toxicas




Se manipulan herramientas
filosas.

Golpes y cortadura con
herramientas.

Area de oficinas

Caidas a mismo nivel.

Sobreesfuerzo mental.

Almacén seco

Los interruptores no estan
divididos por seccién.

Incendio.

No se cuenta con un sistema
de ventilacion acorde las
caracteristicas.

Falta de ventilacion.

Area de Punta Gorda

Areas Situacion Peligrosa Riesgos Potenciales
Los cilindros vacios y llenos se
encuentran juntos y no Explosiones.
identificados.
El piso no es el adecuado. Caidas a mismo nivel.
Existen calderas y superficies L
calientes, no se li{tilizzn EPP. Contacto térmico.
Quemaduras
Contactos eléctricos
Se utilizan objetos cortantes
(cuchillos) en la elaboracion de Cortaduras.
alimentos.
Los extractores de aire no son i
suficientes. Estrés termico.
: Los fogones estan muy Choques y golpes contra
Caelie cercanos. objetos.

El &rea en general es muy
pequefia, y se manipulan
calderas calientes.

Caida de objetos en
manipulacion.

Los extractores de aire

L Ruido.
producen ruido indeseable.
Los fogones utilizan gas como .
. Incendio.
combustible.
Escalén a la salida de la , . )
. Caidas a distinto nivel.
cocina.

No se garantiza una
iluminacion artificial adecuada.

lluminacion deficiente.

El trabajo requiere estar de pie
la mayor parte de la jornada

Sobreesfuerzo fisico.




laboral y la ejecucion de
movimientos repetitivos.

Contacto con humedad.

Iluminacion deficiente.

No hay extintor dentro del

. . Incendio.
Almacén de almacén.
Insumos Sacos de arroz y otros granos L
Contaminacion.
en el suelo.
Se manipulan cargas pesadas. Sobreesfuerzo fisico.
Punto de Abastecimiento de Combustible
Areas Situacion Peligrosa Riesgos Potenciales

Area de despacho.

No existe techo en el &rea de
despacho lo que genera altas
temperaturas producto de los
rayos solares.
A menudo se abastecen autos
con salideros de aceites y
otras sustancias.

Incendio.

Se pueden inhalar los gases
del combustible en
manipulacion.

Inhalacién de sustancias
nocivas.

Estrés térmico

Explosiones

Contactos eléctricos

No se utilizan guantes
adecuados para la
manipulacion.

Contacto con sustancias
nocivas.

Existen escalones en el area.

Caidas a distinto nivel.

Cuando se reabastecen los
tanques, los carros producen

Tanques una energia aerostética que Incendio.
soterrados puede desencadenar un
incendio.
Explosiones
Plagas y vectores
Areas Situacion Peligrosa Riesgos Potenciales




Control de Plagas

Intoxicacion por productos,
plaguicidas.

Riesgo quimico.

Contacto con sustancias
nocivas

Trabajos de
desratizacion.

Contacto con
microorganismos tales
como bacterias, virus y

hongos que pueden
provocar enfermedades
como leptospirosis.

Riesgo bioldgico.

Operarios de

Manipulacion de taladros en
perforaciones sobre
concreto donde pueden
producirse dafios en
articulaciones y brazos.

Riesgo fisico.

control e
higienizacion Estrés térmico
industrial. Inhalacién o ingestién de
sustancias toxicas
Contacto con sustancias
nocivas
Riesgo quimico
Exposicion a ruidos
intensos empleo de Riesgo fisico.
Bazookas y moto mochilas.
Trabajo en Estrés térmico
algunas

instalaciones a las

Se manipulan sustancias

Inhalacion o ingestion de

. toxicas sustancias toxicas
gue les brindamos : :
servicio. Se manipulan sustancias Contacto con sustancias
toxicas nocivas
Se manipulan sustancias . -
Lo Riesgo quimico
toxicas
Centro de negocios
Areas Situacion Peligrosa Riesgos Potenciales
- Sobreesfuerzo mental
Oficinas

Caidas a mismo nivel

Mantenimiento

Se realizan trabajos de
limpieza sanitaria con
productos quimicos.

Exposicion a sustancias
quimicas.




Almacenes

Areas

Situacion Peligrosa

Riesgos Potenciales

Area de control

Se realizan trabajos en el area
de transito de vehiculos.

Atropellos

Se realizan trabajos en el area
de transito de vehiculos.

Accidentes del transito.

Almacén 9 de abril

No existe alarma contra
incendio.

Incendio

Almacén 5 de
septiembre

Contacto eléctrico

No existe alarma contra
incendio.

Incendio

Almacén ferreteria

Existe polvo en toda el area.

Inhalacién de sustancias
nocivas.

Contacto eléctrico

Iluminacion deficiente.

Los extractores de aire no
funcionan.

Estrés térmico.

Estibas muy altas.

Derrumbes de estibas

Almacén ferreteria
2

Existen cables pelados.

Contacto eléctrico.

No existe alarma contra
incendio.

Incendio

Los extractores de aire no
funcionan.

Estrés térmico.




Anexo No0.38: Mapas de Riesgos identificados en las diferentes areas de la Sucursal
Almacenes Universales S.A de Cienfuegos. Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo No0.39: Evaluacion de los riesgos por area en la Sucursal Almacenes
Universales S.A de Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

Afio: 2011

PLATAFORMA LOGISTICA #1

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Taller de afilado.

Afilado y tensado.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M|IA|B [M |A |T |To|M |l |S
Pisadas sobre objetos X X X
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas X X X
Proyeccion de fragmentos o particulas. X X X
Ausencia o deficiencia de iluminacién X X X
Ruido X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

PLATAFORMA LOGISTICA #1

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Ensambladora de parles.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M|A|B [M |A [T |[To|M |l |S
Proyeccion de fragmentos o particulas. X X X
Explosiones X X X
Ruido X X X
Sobreesfuerzo. X X X
Choques y golpes contra objetos. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo




PLATAFORMA LOGISTICA #1

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Sierra partidora.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |M|A|B (M |A [T |To|M |l
Golpes o cortaduras por objetos o herramientas X X X
Proyeccion de fragmentos o particulas. X X X
Ruido X X X
Caida de objetos por desplome. X X X
Golpe con vehiculo. X X X
Contacto con la maguina en funcionamiento. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

PLATAFORMA LOGISTICA #1

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Péndulo.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B MIAB M A [T |To|M [I
Cortaduras X X X
Proyeccion de fragmentos o particulas. X X X
Contactos eléctricos X X X
Ruido X X X
CcODIGO DE PROBABILIDAD Y | CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo




PLATAFORMA LOGISTICA #1

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Cepo de cilindros

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M|IA B (M |A |T |To|M |I
Explosiones X X X
Incendios X X X
Caida de objetos X X X
Caida a diferente nivel X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

FILIAL TRANSPORTE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Taller de transporte.

Soldadores, mecanicos y ayudantes.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
BIMIA|B (M |[A |T |To|M |l

Atrapamiento por vuelco de vehiculos X X X
Quemaduras X X
Pisadas sobre objetos. X X X
Proyeccion de fragmentos o particulas X X X
Contacto eléctrico X X X
Incendios y explosiones X X X
Intoxicacion por gases de soldadura X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo




FILIAL TRANSPORTE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Planta de fregado.

Ayudantes.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

BIMIA|B [M |A |T |To|M |[I
Caidas a mismo nivel X X X
Caidas a distinto nivel. X X X
Contaminacion. X X X
Exposicion a humedad X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

FILIAL TRANSPORTE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Planta de revisién técnica.

Mecanicos y ayudantes.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B MIAB M A [T |To|M [l
Caidas a mismo nivel X X X
Caidas a distinto nivel. X X X
Exposicién a humedad X X X
Deficiente iluminacién X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo




FILIAL TRANSPORTE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Ponchera.

Ponchero.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |M|A|B [M |A [T |[To|M |I
Golpes y choques contra objetos y herramientas X X X
Sobreesfuerzo fisico X X X
Explosiéon de neumatico X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

FILIAL TRANSPORTE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Base de carga de baterias.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B |M|A|B [M |A [T |To|M |l
Contacto eléctrico X X X
Explosion X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

FILIAL TRANSPORTE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Taller de reparacidon de autos ligeros.

Soldadores, mecanicos y ayudantes.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B |M|A|B (M |A [T |To|M |l
Atrapamiento por vuelco de vehiculos X X X
Pisadas sobre objetos. X X X
Proyeccion de fragmentos o particulas X X X
Contacto eléctrico X X X

Explosién X X X




Intoxicacion por gases de soldadura

x| [ | [x] | [x] | |

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

IZAJE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Taller de Izaje

Soldadores, mecénicos y ayudantes

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |MIA B |[M |[A |T |To|M |l |[S
Choque contra objetos X X X
Exposicién a agentes fisicos. X X X
Sobreesfuerzo fisico X X X
Golpes o cortes por herramientas X X X
Pisadas a objetos X X X
Explosion. X X X
Intoxicacién por gases de Soldadura X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo

IZAJE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Taller de paileria y soldadura

Soldador y ayudantes.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B MIA B |[M |[A |T |To|M |l |S
Golpes o cortes por herramientas X X X
Explosion. X X X
Intoxicacién por gases de Soldadura X X X
Contacto eléctrico. X X X
Caida a mismo nivel X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo




IZAJE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Taller de maquinado

Mecéanicos y ayudantes que laboran en las siguientes maquinas herramientas: torno,

fresadora, taladro.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B (M |A |B M A [T |To |M |I S
Contacto eléctrico. X X X
Golpes con maquinas en funcionamiento X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Parqueo

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B IM|A B (M A [T |To|M |I S
Atropello X X X
Accidentes de transito X X X
Contacto eléctrico X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Areas comunes

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B [M |A [B M A T |To |[M [I S
Contacto eléctrico X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo




AREA O PUESTO DE TRABAJO: Edificio de oficinas

Probabilidad | Consecuencias | VALOR DEL RIESGO
RIESGOS IDENTIFICADOS

B M|IA B (M [A |T |To|M |I S
Caida de personas a distinto nivel X X X
Poca iluminacion. X X X
Caida de personas al mismo nivel X | X X
Contactos eléctricos X X X
Incendios X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Oficina de economia

Probabilidad | Consecuencias | VALOR DEL RIESGO
RIESGOS IDENTIFICADOS

B M|IA|B (M |A [T |To(M |l |S
Caida de personas a distinto nivel X X X
Caida de personas al mismo nivel X X X
Poca iluminacion. X X X
Incendios X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo
AREA O PUESTO DE TRABAJO: Comedor
Elaboradora de alimentos, auxiliar de limpieza.
Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B/MA|B (M |A [T |[To|M |l

Caida de personas al mismo nivel

X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo




AREA O PUESTO DE TRABAJO: Pantry

Elaboradora de alimentos

RIESGOS IDENTIFICADOS

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGO

B/MIA|B (M |A |T [To|M |I

Contacto térmico

X X X

Contacto eléctrico.

X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Cuarto de chéferes.

Choferes y auxiliar de limpieza.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B  M|A B M (A [T |To M |[I S
Caida a mismo nivel. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Punto de control de acceso.

Guardias de seguridad.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B [M|A |B M A |T |To|M |[I S
Caidas a distinto nivel. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo




PLATAFORMA LOGISTICA #2

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Punto de control de acceso.

Guardias de seguridad

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B/ MA|B (M |A |T |[To/M |l |S
Contacto eléctrico. X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

PLATAFORMA LOGISTICA #2

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Pantry.

Elaboradora de alimentos

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B/MA|B (M |A |[T |[To/M |l |S
Contacto eléctrico. X X X
Contacto térmico. X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

PLATAFORMA LOGISTICA #2

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Organopdnico.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M|IA|B (M |A [T |To|M |l |S
Estrés térmico. X X X
Contacto con organismos Vivos. X X X
Sobreesfuerzos. X X X
Choques y golpes contra objetos. X X X
Golpes y cortadura con herramientas X X X
Contacto con sustancias toxicas X X X




CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS

B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

PLATAFORMA LOGISTICA #2

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Oficinas

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B MIA|B (M |A [T |To/M |I

Sobreesfuerzo mental. X X X
Caida de personas al mismo nivel X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

PLATAFORMA LOGISTICA #2

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén seco.

Jefe de almacén

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL

RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |M|A|B [M |A |T |To|M |I
Incendio. X X X
Falta de ventilacion. X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

AREA DE PUNTA GORDA

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Cocina Comedor.

Cocinero y ayudante.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M[|A B (M [A [T |To M |[I

Caida de personas al mismo nivel X X

X

Estrés térmico X X X




Contactos eléctricos X X X
Incendios X X X
Quemaduras X X X
Cortaduras. X X X

Contacto térmico. X X X
Explosiones. X X X
Choques y golpes contra objetos X X X
Ruido. X X X
Caida de objetos en manipulacion X X X
Caidas a distinto nivel. X X X

lluminacion deficiente X X X
Sobreesfuerzo fisico. X X X
Contacto con humedad X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo

AREA DE PUNTA GORDA

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén de Insumos.

Almacenero

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
B |M |A B M A |T |To |M |I S
Iluminacion deficiente. X X X
Incendio. X X X
Contaminacion. X X X
Sobreesfuerzo fisico. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo

PUNTO DE ABASTECIMIENTO DE COMBUSTIBLE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Despacho

Despachador de combustible, jefe de area

Cantidad de trabajadores: 2 | De ellos: Expuestos: 2 | Sensibles: 0
Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO
BIMIA|B (M |A |T |To|M |[I S
Estrés térmico X X X
Contactos eléctricos X X X




Explosiones X X X
Incendios X X X
Inhalacion o ingestion de sustancias nocivas X X X
Contacto con sustancias nocivas X X X
Caidas a distinto nivel. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

PUNTO DE ABASTECIMIENTO DE COMBUSTIBLE

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Tanques soterrados

Despachador de combustible, jefe de area

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M|A B (M [A |T |To|M |I
Explosiones X X X
Incendios X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

PLAGAS Y VECTORES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Control de Plagas

Espec. Integral en control de plagas e higienizacién industrial; operario controlador de

vectores e higienizacion industrial.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B MIA B (M A |T [To|M |I
Contacto con sustancias nocivas X X X
Riesgo quimico X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo




PLAGAS Y VECTORES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Trabajos de desratizacion.

Espec. Integral en control de plagas e higienizacién industrial; operario controlador de
vectores e higienizacion ind.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M|A|B [M |A [T |To|/M |l |S
Riesgo bioldgico X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

PLAGAS Y VECTORES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén de sustancias quimicas peligrosas

Gerente; esp. en gestion comercial; contador; esp. en control de plagas e higienizacion
ind.; operario cont. de vectores e higienizacion. Ind, aux. general

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B | MIA B (M [A [T |To|M (I S
Caida de personas a distinto nivel X X X

Estrés térmico X X X

Inhalacion o ingestion de sustancias toxicas X X X
Contacto con sustancias nocivas X X X
Riesgo quimico X X X
Sobreesfuerzos. X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo




PLAGAS Y VECTORES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Trabajo en algunas instalaciones a las que les
brindamos servicio

Esp. en control de plagas e higienizacion, operario control de vectores e higienizacion.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B MIAB M A [T |To|M [I S
Estrés térmico X X X
Inhalacion o ingestién de sustancias toxicas X X X
Contacto con sustancias nocivas X X X
Riesgo quimico X X X
Sobreesfuerzos. X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, To: Tolerable, M: Moderado,

I: Importante, S: Severo

CENTRO DE NEGOCIOS

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Oficinas

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |M|A|B (M |A [T [To|M |l |S
Caida de personas a mismo nivel X X X
Sobreesfuerzo mental X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderato,

I: Importante, S: Severo




CENTRO DE NEGOCIOS

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Mantenimiento

Auxiliares de limpieza.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B [M|A |B M A |T |To|M |I S
Riesgo quimico. X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderato,
I: Importante, S: Severo

ALMACENES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Area de control

Jefes de areas, montacargueros, choferes, almaceneros, estibadores.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |[M|A|B |[M |A [T |To|M |I |[S
Atropellos, golpes o choques con vehiculos X X X
Accidentes del transito X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIAS

CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado,
I: Importante, S: Severo

ALMACENES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén 9 de abril

Almaceneros, estibadores.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B M |A |B M A |T [To |M |I S
Incendios X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS

B: Bajo, M: Medio, A: Alto

T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I: Importante,
S: Severo




ALMACENES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén 5 de septiembre

Almaceneros, estibadores.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B (M |A |B M |A |T [T |M |I S
Incendios X X X
Contacto eléctrico X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I. Importante,

S: Severo
ALMACENES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén ferreteria

Almaceneros, estibadores.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B |M |A B M A [T [To |M |I S
Estrés térmico X X X
Inhalacién de sustancias nocivas X X X
Contacto eléctrico X X X
Deficiente de iluminacion X |[X X
Derrumbes de estibas
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, |. Importante,

S: Severo
ALMACENES

AREA O PUESTO DE TRABAJO: Almacén ferreteria 2

Almaceneros, estibadores.

Probabilidad | Consecuencias VALOR DEL
RIESGOS IDENTIFICADOS RIESGO

B (M |A |B M |A |T |To |M |I S
Contacto eléctrico X X X
Incendio X X X
Estrés térmico X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y CODIGO DE EVALUACION DEL RIESGO
CONSECUENCIAS
B: Bajo, M: Medio, A: Alto T: Trivial, T,: Tolerable, M: Moderado, I. Importante,

S: Severo




Anexo No. 40. Recopilacion de datos del sistema de iluminacién actual. Fuente:
Elaboracién propia.

Area: Plataforma Logistica# 1

Nombre del Inmueble: Taller de Afilado

Fecha: Mayo 2011

Dimensiones Costumbre de Color del local
Localizacion uso Tipo de
de laluminaria | Ancho | Largo | Alto |Horas al | Dias |Piso |Techo |Pared | luminaria
(m) (m) (m) |dia al
mes
Taller de Afilado . Fluorescente
4 10 2.5 4 24 | gris | blanco | verde Compacta.
Cantidad de Nivel de iluminacién
Localizacion de la luminarias Cantidad (lux).
i i Observaciones
luminaria Fl(Jjera Iém?ozras A | Recomendado
e Total ctua
servicio
Las luminarias
Taller de Afilado i 9 9 8,27 750 deben estar
empotradas al
techo.
Nombre del Inmueble: Economia Fecha: mayo 2011
Dimensiones Costumbre Color del local
. ., de uso ;
Localizacion de Tipo de
laluminaria | Ancho | Largo |Alto | Horas | Dias |Piso |Techo |Pared | luminaria
(m) (m) (m) [aldia | al
mes
Oficina de Fluorescente
Economia 2.5 8 2 8 24 |blanco| blanco | blanco




Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacién de la |—4MiNAMAS_| cantigad (). _
luminaria Fuera de Recomendado Observaciones
lamparas
dt_a "1 7otal p Actual
servicio
Oficina de Las luminarias
Economia i 5 10 55,12 500 deben estar
empotradas al
techo.
Nombre del Inmueble: Edificio de Oficinas Fecha: mayo 2011
Dimensiones Costumbre Color del local
L, de uso -
Localizacion de la Tipo de
luminaria Ancho | Largo | Alto | Horas | Dias | Piso | Techo | Pared | luminaria
(m) (m) (m) |al dia al
mes
Oficina comercial. 4 4 3 8 24 | gris | blanco| azul | Fluorescente
Cantidad de Nivel de iluminacion
Localizacion de la luminarias Cantidad (1ux).
inari Observaciones
luminaria Fl(Jjera Iém([j)zras I Recomendado
€ Total Actua
servicio
Oficina comercial Las luminarias
deben estar
i 2 4 44.3 500 empotradas al
techo.
Nombre del Inmueble: Edificio de Oficinas Fecha: mayo 2011
Dimensiones Costumbre Color del local
o, de uso -
Localizacion de Tipo de
laluminaria | Ancho|Largo |Alto |Horas | Dias|Piso |Techo |Pared| luminaria
(m) (m) (m) |al dia al
mes
Operaciones 1 4 4 3 8 24 | gris |blanco| azul | Fluorescente




Cantidad de Nivel de iluminacién
Localizaciéon de la luminarias Cantidad (lux).
inari Observaciones
luminaria Fléera Iém?)?;lras | Recomendado
e Total Actua
servicio
Las luminarias
Operaciones 1 - 2 4 79,28 500 deben estar
empotradas al
techo.
Nombre del Inmueble: Edificio de Oficinas Fecha: mayo 2011
Dimensiones Costumbre Color del local
. ., de uso .
Localizacién de Tipo de
laluminaria | Ancho| Largo |Alto | Horas |Dias |Piso | Techo | Pared | luminaria
(m) (m) (m) |al dia al
mes
. ) Fluorescente
Operaciones 2 15 3 8 24 | gris | blanco| azul
Cantidad de Nivel de iluminacién
Localizacion de la luminarias Cantidad (1ux). Observacion
luminaria Fl(Jjera Iém(:)earas Recomendado es
e Total Actual
servicio
Las luminarias
. deben estar
Operaciones 2 - 2 4 49,5 500 empotradas al
techo.




Anexo No.41: Propuesta del sistema de alumbrado en la Oficina de Economia,

Oficina comercial, Operaciones 1, Operaciones 2. Fuente: Elaboracién propia.

Oficina de Economia.

= Numero de lamparas: 14.

= Numero de luminarias: 7.

= Distribucién: 2 filas de 5 luminarias.
= Espaciamiento a lo largo: 1.8m.

= Espaciamiento a lo ancho: 1.25 m.
= NuUmero ajustado de lamparas: 20.
= NuUmero ajustado de luminarias: 10.

= Nivel de iluminacién logrado: 500 lux. Con estas condiciones se logra una
iluminacién uniforme de 500 lux mantenidos. La distribucion de las luminarias se

encuentra en la figura 1, la cual se muestra a continuacion.

E‘E Meétodo de los Limenes

Distribucion de las luminarias

Bezultados

Mumero de lamparas: 14.

Muamero de luminarias: 7.
Diztribucidn: 2 filas de 5 luminarias.
MHurmero ajustado de lamparas: 20
Mumero ajustado de luminarias: 10.

Distribucion de laz luminariaz [medidaz en metros] @

Ezpaciamiento a lo largo: 1.8m. 0.9 1.8
Ezpaciamiento a lo ancho: 1.25m.

Figura 1: Distribucion de luminarias. Oficina de Economia.

D atos de las luminarias

W Lamparas tubulares [largasz]
= Ao largo A lo ancho

25m
125

Largo [ma= 1.8m) Ancho [més. 1.25m)
[1.2 [0

063

Walores actuales I Probar otros walores ]

Elujo luminoza [lumen = lamp.] [=500
LCantidad de lamparaz

Coeficiente de utilizacidn [*] 5

0 0 0 i}

Factor de mantenimiento [3] 5

Luego con la utilizacion del programa informatico se realiza el calculo del nivel de
iluminacion medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:



Aspecto a comparar

Estado Actual

Propuesta de Disefio

Nivel de lluminacién calculado (lux) 67,6 500
Numero de luminarias 5 7
Numero de lamparas 10 14

Tabla 1. Comparacidon entre el sistema de iluminacion actual y el propuesto en la

oficina de economia. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de iluminacion existente en el area.

Oficina comercial
= Numero de ldmparas: 12.

=  NUmero de luminarias: 6.

= Distribucion: 2 filas de 3 luminarias.

= Espaciamiento a lo largo: 1.33 m.

= Espaciamiento a lo ancho: 2 m.

= Separacion maxima recomendada: 2,8m.

= Nivel de iluminacién logrado: 500 lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacién uniforme de 500 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 2, la cual se muestra a

continuacion.

Distribucion de las luminarias

Heszultados
Humera de lamparas: 12,

¥ Método de los Limenes @

Distribucion de las luminarias [medidas en metros) @

3

Muarnero de luminarias: B.
Digtribucion: 2 filaz de 32 luminarias.
Ezpaciamiento a lo largo: 1.33m.
Ezpaciamiento a lo ancho: Z2m.

4m

0.67 1.332

Separacion maxima recomendada: 2. 8m.

£

D atos de las luminarias
v Lamparas tubulares [largas]
= & lolargo A lo ancho
Largo [ma=. 2m) Ancho [ma=. 1.33m)
= X

im

“alores actuales ] Frobar otroz walores ]

Flujo luminoso [lumen = lamp.] |2500
2 :
46

1}

LCantidad de lamparas

A H}

Coeficiente de utilizacian [%]

Factor de mantenimiento [3] EOQ

1}




Figura 2: Distribucion de luminarias. Oficina comercial.

Luego con la utilizacion del programa informatico se realiza el célculo del nivel de

iluminacion medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de ldmparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar

Estado Actual

Propuesta de Disefio

Nivel de lluminacién calculado (lux) 4.33 500
Numero de luminarias 2 6
Numero de lamparas 4 12

Tabla 2: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en la

Oficina comercial. Fuente: Elaboracion Propia.

Lograndose con esto satisfacer el déficit de

Operacionesl
= NuUmero de lamparas: 12.
= Numero de luminarias: 6.
= Distribucién: 2 filas de 3 luminarias.
= Espaciamiento a lo largo: 1.33 m.

= Espaciamiento a lo ancho: 2 m.

= Separacion maxima recomendada: 2.8 m.

= Nivel de iluminacion logrado: 500 lux.

iluminaciéon existente en el area.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 500 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.

La distribuciéon de las luminarias se encuentra en la figura 3, la cual se muestra a

continuacion.




Distribucion oe las luminarias

Hesultados
Mumero de lamparas: 12 =

¥ Metodo de los Liamenes E]

Distribucitn de las luminarias [medidas en metros) (===

Murero de luminarias: B,
Dristribucidn: 2 filas de 3 luminarias.

E spaciamiento a lo largo: 1.332m. 0.E7 1.33

Espaciamisnta a lo ancho: 2m.

Separacidn maxina recomendada: 2.8m.

Datos de las luminarias (L

W Lamparas tubulares [largas)
& Alolarge € Ao ancho

Large [max. 2m) Ancho [mas. 1.33m) = za

Walores actuales | Probar otios walores |

Eluio luminoso [umen = lamp.] |2500

)

LCantidad de [amparas

Coeficiente de utilizacion [%]

Factor de mantenimiento (5]

1.2 [0

Figura 3: Distribucion de luminarias. Operaciones.

M

Luego con la utilizacion del programa informatico se realiza el calculo del nivel de

iluminacion medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Disefio
Nivel de lluminacién calculado (lux) 79.28 500
Numero de luminarias 2 6
Numero de lamparas 4 12

Tabla 3: Comparacion entre el sistema de iluminacién actual y el propuesto en

Operaciones. Fuente: Elaboracion Propia.

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

esta forma posibles accidentes asi como enfermedades profesionales. Operaciones 2

= NUmero de lamparas: 8.

= NUmero de luminarias: 4.

= Distribucion: 2 filas de 2 luminarias.

= Espaciamiento a lo largo: 1.5m.

= Espaciamiento a lo ancho: 1 m.

= Separacion maxima recomendada: 2.8 m.

= Nivel de iluminacién logrado: 500 lux.

Con estas condiciones se logra una iluminacion uniforme de 500 lux mantenidos, con una

separacion entre luminarias dentro del maximo recomendado.




La distribucion de las luminarias se encuentra en la figura 4, la cual se muestra a
continuacion.

¥ Método de los Liimenes =3
Distribucion de las fuminarias

Distribucion de las luminarias (medidas en metros]l =

Jur}
075 1.5

Datos de las luminarias 1 L 1

= Lampsaras tubularss (largss)

= Alolarge O
Large [max 1.5m) Ancho [mas 1ml
e [o3

n

Walores actusles | Probar atras valores | T 1 [ 1

Elujo luminosa (lumesn = lamp.)  [2500 =
=

Cantidad de lamparas

Cosficiente de utilizacion (%) |30

Factar de mantenimnisnto (3] EE

)

:

[y

(3

Figura 4: Distribucion de luminarias. Operaciones

Luego con la utilizacion del programa informatico se realiza el calculo del nivel de
iluminacién medio deseado para el local, teniendo en cuenta la cantidad de lamparas a

instalar, mostrandose el mismo a continuacion:

Aspecto a comparar Estado Actual Propuesta de Disefio
Nivel de lluminacion calculado (lux) 49.5 500
Numero de luminarias 2 4
Numero de lamparas 4 8

Tabla 4: Comparacion entre el sistema de iluminacion actual y el propuesto en
Operaciones Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo No0.42: Plan de accidn para la prevencion de riesgos laborales. Fuente: Elaboracion propia.

Actividad(es)
Principales Efectos Medidas Forma de proceder e?éii%%i Responsable a ejecutar la
eligros . . - : 4
pellg (Por Qué) (Qué) (Como) (Cuando) (Quién) medlda).(Donde
Reunir al personal y
Contacto con Intoxicacion Exigir el uso correcto | explicar la importancia Plagas
productos envenenamien,to de los EPP y cumplir | que tiene del uso de los | Mayo 2011 | Jefe de Brigada vec?orez
Quimicos ' las normas de EPP y cumplimiento de
manipulacic')n de las normas.
estos productos
Realizar inspecciones
para detectar las _
Reparacion o necesidades de Jefe de Brigada
N i6 titucion
Golpes con sustitucion de las reparaciony sus Izaie. Fili
: , : de equinos zaje, Filial de
herramientas | Lesiones graves herramientas quipos y Mayo 2011 Especialista en transporte.
L seguridad y
defectuosas Supervision de correcto salud
uso de los medios de
proteccion personal
Realizar un estudio Director
. para evaluar la Realizar este tipo de General
Amputacién de - . . .
Cortaduras. miembros factibilidad de colocar | estudio con el personal | Septiembre | Jefe de area Plataforma
Lesiones ra;/es resguardos y otras calificado para esta 2011 Especialista logistica #1
9 protecciones a las actividad. en Seguridad y
magquinas Salud




herramientas de
elaborar madera, las
cuales por su
antigiiedad, no
poseen estos
dispositivos de fabrica

Exigir el uso de los
equipos de proteccion
personal.
Cumplir las reglas de
seguridad.
Orientar y capacitar a
todos los trabajadores
en la realizacion de
operaciones seguras

Deficiente
ventilacion

Estrés térmico

Sudoraciones

Contratar al personal
encargado de realizar
los proyectos de
solucion al problema
de la ventilacion de
los almacenes y
areas que lo
requieran.

Informar a los
trabajadores sobre
los
sintomas para el
reconocimiento del
estrés por calor.

Realizar este tipo de
estudio con el personal
calificado para esta
actividad, para verificar
el nivel existente con el
recomendado en la
norma

Mayo 2011

Director
General

Almacenes,
Cocina
comedor.




Falta de

Jefe de Brigada

-, : Plataforma
concentracion, Usar equipos de Supervision del correcto Logistica #
. nerviosismo, proteccion individual P i 9
Ruido . uso de los medios de Mayo 2011 o 1, Taller de
sordera, como orejeras y/o o Especialista en , .
proteccion personal. . afilado, Cocina
trastornos del tapones. seguridad y comedor
sistema nervioso. salud '
Exigir el uso de Exigir el uso obligatorio
guantes para evitar de IOS med|os de
que resbale el objeto. proteccion.
Asegurar las piezasy | Antes de comenzar la
herramientas jornada laboral
; manipuladas. organizar el puesto de Filial de
Caida de , trabaio
. Golpes, lesiones, Que el lugar de JO. : : transporte,
objeto en heridas. f bai _ ) Inmediato | Jefe de Brigada Coci
manipuIaCién eridas, racturas. tl‘a a.JO este Tener d|sp0n|b|e un OoClna )
organizado para no equipo de izaje para Comedor, Izaje.
Sila pieza es Limpiar las
demasiado pesada herramientas,
usar equipos de izaje. | materiales resbaladizos
0 con grasa.
Proyeccion de | Heridas, golpes Usar los medios de Verificar el uso Inmediato Plataforma




fragmentos o
particulas

proteccién personal.

Instruir de forma
periodica a los
trabajadores.

obligatorio de los
medios de proteccion a
través de inspecciones
o0 recorridos.

Cada determinado
periodo se les impartir
las instrucciones a
todos los trabajadores.

Jefe de Brigada

Especialista en
seguridad y
salud

Logistica # 1,
Taller de
afilado, Filial de
transporte,

Contacto
eléctrico

Electrocucion,
darios al sistema
nervioso.

Resguardar las
instalaciones
eléctricas.

Elaborar el plan de
mantenimiento de las
instalaciones
eléctricas y el
equipamiento
general, segun la
Resolucién 5094 del
CETSS.

Orientar a los
trabajadores para
evitar un posible
contacto eléctrico.

Uso de los medios de
proteccion personal
como guantes, botas
aislantes, etc.

Se procederd a realizar
inspecciones para
detectar las
necesidades de
resguardos eléctricos

Supervision del correcto
uso de los medios de
proteccion personal.

Mayo 2011

Jefe de Brigada

Especialista en
seguridad y
salud

Filial de
transporte,
Izaje,
Plataforma
Logistica # 1.




Incendios y
explosiones

Dafios materiales
y humanos,
pudiendo causar
hasta la muerte
de los
trabajadores.

Colocar el sistema de
sujecion alrededor del
area donde se
almacenan los

cilindros de gases.

Ubicar los cilindros de
oxigeno y acetileno
apartados de lugares
donde se produzcan
chispas o

calentamientos.

Sefializar la presion
de trabajo del
recipiente del

compresor.

Verificar
metrolégicamente los
mandémetros de los

compresores

Realizar las pruebas

Contactar con el
personal especializado
(APCI), para llevar a
cabo la implantacion de
dicha medida.

Agosto
2011

Especialista en
seguridad y
salud.

Cocina
Comedor,
Plataforma
logistica #1,
Filial de
transporte,
PAC, lIzaje,
almacenes.




hidraulicas a los
compresores

Revisar el
aterramiento y el
aislamiento de las
maquinas
herramientas y
equipos eléctricos del
Punto de
Abastecimiento de
Combustible.

Mantener
actualizados los
planes de
evacuacion de
personas en caso
de incendios.
Contratar los
proyectos para la
instalacion de
sistemas de
proteccion contra
incendio




Exigir por parte del
jefe inmediato
superior el uso de
los medios de
proteccion.

Contacto Lesiones en la Exigir el uso de los 0\&? rfa'f;{oeégs,gs Jefe def b.rlgada. lzaje, Filial de
iel Quemaduras i i ollg > i Especialista en transporte,

o piel Q medios de proteccion | medios de proteccién a | Inmediato pecia :

térmico personal ! P _ seguridad y Cocina

: través de inspecciones salud Comedor.
o recorridos. '
Garantizar la
instruccién general
inicial, especifica
y la periddica.
Establecer un
cronograma trimestral )
por cada una de las Jefe de brigada.
Limpiar tubos de luz areas. Taller de
fria ?uilé?éléillr los Realizar este tipo de Especialista en afilado,

" estudio con el personal seguridad y Almacenes,
.Def!men.t,e Dolor de cabeza, calificado para esta Mayo 2011 salud. Planta de
iluminacion Fatiga visual Realizar un estudio | actividad, para verificar revision técnica

para el redisefio de el nivel de iluminacion Cocina, Oficina
los sistemas de existente con el Director de de economia.
iluminacion artificial. recomendado en la recursos
norma, para de esta humanos.

forma proyectar el

nuevo sistema de




alumbrado.

Organizar el area de
trabajo.

Almacenamiento
adecuado en las

Dar mantenimiento a los
estantes y parles en mal

estgnter_l’_as y si fue’ra estado Jefe de Almacenes,
Caidas de _ DOS;?]'?aZJa;?Qg:SSI 0 Establecer un Septiembre aseguramiento. Cepos de
objetos a Golpes, heridas P ' cronograma mensual 2011 Especialista en cilindros,
distinto nivel Asegurar que los por cada uno de los seguridad y Plataforma
estantes estén en almacenes para salud. logistica # 1
buenas condiciones. inspeccionar las
Mantener asegurados condiciones del local
los cilindros de
combustible.
Cumplir con lo Reunir a los choferes
establecido en la ley para explicar lo Jefe del area.
109 Cadigo de establecido en dicha Parqueo
Golpes contra i Seguridad vial le i ’
o con Lesiones graves, g . Y. Septiembre Plataforma
Vehl'CUIOS muerte Capacitar a todos IOS Proponer un p|an de 2011 ESpeC|aI|Sta en |OgIStlca # 1,
choferes capacitacion referente seguridad y Almacenes
profesionales y no al tema por personal salud
profesionales. especializado
Exposicion a Afectacion del Exigir el uso de los Verificar el uso Jefe de Brigada
desprendimien sistema equipos de proteccion obligatorio de los
to de gases respiratorio, adecuados (mascara, | medios de proteccion a | Inmediato PAC
nocivos de L ropa, guantes, gafas | través de inspecciones Especialista en
combustible. Intoxicacion, protectoras, etc.). o recorridos. seguridad y




dafios al sistema
nervioso e
inmunoldgico.

Realizar instrucciones
periddicas a los
trabajadores

Se confeccionara un
cronograma para
realizar dichas
instrucciones

salud




Anexo No0.43: Plan de control. Fuente: Elaboracion propia.

Actividades Indicadores/ Rango
(Accion de Forma de de Medida Frecuencia Responsable
Mejora) calculo control
(%) de
observaciones
(aceptables) Verificar el uso
acerca del uso obligatorio de Jefe de
Uso de los de EPI: los medios de : Brigada
. . A registrar al
medios de proteccion a o
2 > 95% . finalizar cada
proteccion " través de vidad
ersonal : inspecciones o actividad. Especialista en
P . Observaciones recorridos seguridad
evaluadas de ' gsalu d y
aceptable / # de
observaciones
totales
(%) de
Entregar cumplimiento de Chequear la
. entrega de ,
equipos de MPP: entrega de los | Al comienzo de Especialista en
proteccion ' - 95% MPP y las actividades SF; uridad
personal , 0 comprobar que | que requiera su 9 y
: # Equipos LA, Salud.
apropiados para son los utilizacion.
- entregados / T
cada actividad. . idoneos.
# Equipos
necesarios
(%) de
observaciones -
(aceptables) Verificar antes
de comenzar
acerca del la la iornada Jefe de
organizacion del J Brigada
o laboral y
Organizacion puesto de
A . durante la .
del area de trabajo: > 95% : Diariamente
) misma tener .
trabajo. " . Especialista en
organizado el sequridad
Observaciones puesto de gsalu d y
evaluadas de trabajo.
aceptable / # de
observaciones
totales
(%) de
Instruir y trabajadores Segun lo
orientar de que reciben la establecido en
forma periddica capacitacion: las normativas Segun Especialista en
a los #. de > 95% vigentes € les cronograma seguridad y
trabajadores en trabajadores impartira las establecido salud
materia de gue reciben la instrucciones a '
seguridad y capacitacion / # todos los
salud. total de trabajadores.
trabajadores
Resguardar las (%) de Se procedera Especialista en
instalaciones instalaciones > 95% a realizar Semanalmente seguridad y
eléctricas. eléctricas inspecciones salud




resguardadas:

para detectar
las

# de necesidades
conexiones de resguardos
eléctricas eléctricos
resguardadas
identificadas / #
conexiones
eléctricas
existentes
(%) de cilindros
de gases
Establecer los comprimidos
. / Contactar con
sistemas de con sistema de
s N el personal
sujecion sujecion: -
especializado .
alrededor del Especialista en
: . (APCI), para . :
area donde se # de cilindros > 95% Quincenal seguridad y
llevar a cabo la
almacenan los de gases implantacion salud
cilindros de comprimidos plan
. de dicha
gases con sistema de )
e Lo medida.
comprimidos. sujecion / # de
cilindros
existentes
(%) de cilindros Chequear que
gue resulten de los cilindros de
la mal ubicados oxigenoy
en acetileno estén
U@camon de los | inspecciones: colocados a Especialista en
cilindros de <50, | UNA distancia Diariamente sequridad
oxigeno y # de cilindros mayor de 5m gsalud y
acetileno. inspeccionados de las areas
mal ubicados /# donde se
de cilindros*# producen
de inspecciones calentamientos
y chispas.
(%) de
cumplimiento de
las medidas de Instruir a los
seguridad obreros de
referente a la como proceder
_ actividad de A
Almacenamiento | enamiento de forma mas Cuando se L
de productos aimasballe segura con la ejecuta el Especialista en
prod de productos | > 95% | manipulacion ) _ seguridad y
quimicos quimicos : almacenamiento salud
de las
# de aspectos sustancias a
cumplidos / # de utilizar.
aspectos que se
deben cumplir.
Cumplir las (%) de Velar por el Semanal, donde | Especialista en
reglas de cumplimiento de | >95% | cumplimiento se ejecuten seguridad y
seguridad o las reglas de de las reglas | actividades que salud




procedimientos
de trabajo
seguro para
cada tipo de
actividad

seguridad o
procedimientos
de Trabajo
Seguro :

# de aspectos
cumplidos del
procedimiento /
# de aspectos

de seguridad
ylo

procedimientos
de trabajo
seguro a
través de

inspecciones o
recorridos,
unido a la

requieran la
aplicacion del
procedimiento

totales capacitacion
en materia de
seguridad y
salud que
reciban los
trabajadores.
(%) de
estanteria en la
cual la
mercancia se Establecer un .
encuentra Especialista en
: organizada: cronograma seguridad y
Almacenamiento mensual por salud
adecuado en # de estantes 85% cada uno de Mensual
estanterias. los almacenes
donde la i Jefe de
mercancia se Jpara realizar aseguramiento.
encuentre inspecciones.
organizada / #
de estantes
totales
Reunir a los
Cantidad de choferes para
Cumplimiento multas es?;(tr))lltlaccailcricl)oen Especialista en
del Codigo de impuestas por 0 la lev 109 Mensual seguridad y
Seguridad Vial. infracciones cé diyo de salud
cometidas. 9
Seguridad

Vial.




Anexo No.44: Fichas para los indicadores del plan de control. Fuente:

Elaboracion propia.

Fuente: Castro Rodriguez, (2009).

Nombre del indicador:

(%) de observaciones (aceptables) acerca del uso de EPI

Forma de calculo

# Observaciones evaluadas de aceptable / # de
observaciones totales

Unidades %
Glosario Es la proporcion de EPI entregados del total necesario.
Registro A registrar al finalizar cada actividad.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%

Nombre del indicador:

(%) de cumplimiento de entrega de EPP

Forma de calculo

Equipos entregados /Equipos necesarios * 100

Unidades %
Glosario Es la proporcion de EPI entregados del total necesario.
Registro A registrar al finalizar cada actividad.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%

Nombre del indicador: (%) de observaciones aceptables acerca del la organizacion

del puesto de trabajo.

Forma de calculo

# Observaciones evaluadas de aceptable / # de
observaciones totales * 100

Unidades %
Es la proporcion de observaciones evaluadas de aceptable
Glosario entre el total de observaciones acerca del la organizacion
del puesto de trabajo.
Registro Diariamente
Umbral del indicador | 100%

Rango de gestion

Mas de un 95%




Nombre del indicador:

(%) de trabajadores que reciben la capacitacion.

Forma de calculo

# de trabajadores que reciben la capacitacion / # total de
trabajadores * 100

Unidades %
: Consiste en instruir y orientar de forma periodica a los
Glosario , ; .
trabajadores en materia de seguridad y salud
Registro Segun cronograma establecido

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.

Nombre del indicador:

(%) de instalaciones eléctricas resguardadas.

Forma de calculo

# de conexiones eléctricas resguardadas identificadas / #
conexiones eléctricas existentes * 100

Unidades %
: Consiste en la proporcién de instalaciones eléctricas
Glosario . :
resguardadas entre el total de instalaciones.
Registro Semanalmente.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.

Nombre del indicador:
sujecion.

(%) de cilindros de gases comprimidos con sistema de

Forma de calculo

# de cilindros de gases comprimidos con sistema de
sujecion / # de cilindros existentes.

Unidades %
Consiste en la proporcion de la cantidad de cilindros de
Glosario gases comprimidos con sistema de sujecion entre la
cantidad de cilindros existentes.
Registro Quincenal
Umbral del indicador | 100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.




Nombre del indicador:

(%) de cilindros inspeccionados mal ubicados

Forma de calculo

# de cilindros inspeccionados mal ubicados /# de cilindros
*# de inspecciones

Unidades %
Consiste en la proporcién que existe entre los cilindros que
Glosario hayan sido inspeccionados y resulten mal ubicados y el
namero total de veces que se hayan inspeccionado.
Registro Mensualmente

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 90%.

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de las medidas de seguridad referente
a la actividad de almacenamiento de productos quimicos

Forma de calculo

# de aspectos cumplidos / # de aspectos que se deben
cumplir * 100

Unidades %
Consiste en la proporcion de la cantidad de aspectos
: cumplidos referentes al total de aspectos de
Glosario . .
almacenamiento que se deben cumplir de acuerdo con los
productos
Registro Mensualmente

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.

Fuente: Castro Rodriguez, (2009).

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de las reglas de seguridad o
procedimientos de Trabajo Seguro

Forma de calculo

# de aspectos cumplidos del procedimiento / # de aspectos
totales * 100

Unidades %
Consiste en la proporcion de la cantidad de aspectos
Glosario cumplidos del procedimiento de trabajo seguro entre el total
de aspectos del procedimiento.
Registro A determinar diario mientras se ejecuten actividades donde

se requiere la aplicacién del procedimiento

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

Mas de un 95%.




Nombre del indicador: (%) de estanteria en la cual la mercancia se encuentra

organizada.

Forma de calculo

# de estantes donde la mercancia se encuentre organizada
/ # de estantes totales

Unidades %
. Consiste en la proporcién de estantes donde la mercancia
Glosario )
se encuentre organizada entre el total de estantes.
- Cuando se realicen las inspecciones de Il Nivel se debe
Registro P

llevar un registro de este para ser evaluado trimestralmente

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

85%.

Nombre del indicador: Cantidad de multas impuestas por infracciones cometidas

Forma de célculo

Sumatoria de multas impuestas

Unidades -

Glosario Consiste en la cantidad de multas impuestas a los choferes
que pertenecen a la empresa.

Registro Mensual

Umbral del indicador | O

Rango de gestion 0




