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RESUMEN \di

La presente investigacion fue desarrollada en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de
Tabaco Cienfuegos, con el objetivo fundamental de proponer mejoras al proceso de gestién de
seguridad y salud en el trabajo en la Empresa mencionada anteriormente. Para el cumplimiento
del mismo se disefio6 y aplicé un procedimiento de mejoras, soportado cientificamente por un

grupo de herramientas delcampo de la ingenieria.

Como resultados fundamentales de la aplicacién del procedimiento se propusieron medidas de
mejoras al proceso de gestiéon de la seguridad y salud en el trabajo, a través del mismo, se
definen las debilidades del proceso objeto de estudio asi como su prioridad, se elabora un plan
de mejora para cada una de las prioridades determinadas, se determinan las variables claves
de entrada del mismo, la identificacién y evaluacién de los riesgos por area, se elaboré un Plan
de accién para la prevencion de los Riesgos Laborales, adem s se establecen un conjunto de
indicadores que permiten monitorear el desempefio de las actividades relacionadas con la

seguridad y salud del trabajo.

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

desarrollada en la investigacion.
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The present investigation was developed in the Company of Storing, Benefit and Bent of
Tobacco Cienfuegos, with the fundamental objective of proposing improvements to the process
of management of security and health in the work in the Company mentioned previously. For the
execution of the same one you design and | apply a procedure of improvements, supported

scientifically by a group oftools of the field engineering.

As fundamental results of the application of the procedure they intended measures of
improvements to the process of management of the security and health in the work, through the
same one, they are defined the weaknesses of the process study object as well as their priority,
a plan of improvement is elaborated for each one of the certain priorities, the key variables of
entrance of the same one, the identification and evaluation of the risks are determined by area,
an action Plan was elaborated for the prevention of the Labor Risks, a group of indicators that
you/they allow monitorear the acting of the activities related with the security and health of the

work also settle down.

Finally the conclusions and recommendations are exposed thatare derived of the study and that
they allow to define an appropriate pursuit road to give continuity to the them atic one developed

in the investigation.
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El trabajo es esencial para la vida, el desarrollo y la satisfaccion personal, pero
desafortunadamente, crea riesgos para la salud de los trabajadores, las comunidades vecinas y

el medio ambiente en general.

El hombre, por acumulacién de experiencias a través del tiempo, ha aprendido a conocer cudles
son las situaciones o hechos que pueden ocasionarle dafios, conviviendo con ellos en su
entorno social y medioambiental. La necesidad humana de seguridad es wuna necesidad

prim aria, intuitiva, intensa, constante y sustancialmente psicolégica (Parra Hernandez, 2007).

En esta Gltima década a nivel internacional han surgido un grupo de convenios y organizaciones
internacionales promotoras de la proteccién y la salud de las personas en las empresas, como
consecuencia se han emitido normas como las OHSAS 18000 de seguridad y salud del trabajo,
que constituye una guia de alto valor y propone los requisitos minimos para el sistema de
gestion de esta tem atica en las entidades. La gestion con enfoque preventivo de la Seguridad y
Salud en el Trabajo (SST) (prevenciéon de riesgos laborales) constituyen hoy, junto a la calidad y

la productividad, un desafio de primer orden para las empresas.

Es evidente el progreso de estas actividades, pero todavia no se logra disminuir
significativamente la ocurrencia de accidentes y dafios, aun es amplio el campo de investigacién
a realizar, lo cual se evidencia a través de los millones de accidentes que ocurren cada afio, los
que ocasionan lesiones en los trabajadores y hasta la muerte, y cada dia se detectan
enfermedades cuya causa estd en la actividad laboral que se realiza, estos elementos provocan
el dolor de los lesionados, su familia y en muchas ocasiones, por las magnitudes que han

alcanzado, hasta doloren la sociedad. (Rodriguez Gonzalez, 2007)

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

(Mapfre, 2009).




N
,Q,
INTRODUCCION s

TABACUBA

En Cuba, la tematica de riesgos laborales ha sido tratada desde los inicios del triunfo de la
revolucién, se han emitido normas como las NC 18000 del 2005 de seguridad y salud del
trabajo, recientemente se puso en vigor por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social, 6rgano
rector de la tem &atica, la Resolucion 39/2007, Instruccién 2/2008 e Instruccién 3/2008 que tienen
como objetivo garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores, alcanzar el bienestar fisico,
psiqguico 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.

Dotar a las empresas de guias efectivas para organizar y gestionar la seguridad de sus
empleados y controlar los riesgos, aplicar estas guias disefiando e implementando sistemas de
gestion y procedimientos de actuacién, sobre todo en el &rea 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.

Numerosas son las empresas que se encuentran inmersas en la puesta en practica de las
legislaciones mencionadas con anterioridad asi como el grupo de NC 18000: 2005, que tienen

por objetivo la certificacion de los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Su factibilidad también se denota en que la investigacién a su vez tributa a los Lineamientos
vinculados 141, 145 y 170, Objetivos del Partido vinculados 42, 47 y 56 y a (Lineamientos

vinculados 138,144, 146 y 172, objetivos del Partido vinculados 47,50, 56 y 66).

En la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos perteneciente al Ministerio
de la Agricultura, vinculado al Grupo Empresarial TABACUBA, no se han realizado estudios
recientes respecto al proceso de SST, no se aplican herramientas que posibiliten mejorar el
proceso de la gestion de la SST y a su vez no se encuentra actualizado el levantamiento de
riesgos laborales, todo esto tributa de forma negativa en el proceso de implantacién de las NC
18000 y la Res. 39, los elementos mencionados constituyen la situacién problémica de la

presente investigacion.

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

Problema Cientifico

Necesidad de un estudio que permita proponer medidas de mejora al proceso de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco de

Cienfuegos.

Hipotesis
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La ejecucién de un estudio con basamento técnicos en materia de seguridad y salud de trabajo
en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos permitird la propuesta de
un plan de mejora al proceso de gestion de seguridad y salud en la organizacién objeto de

estudio.

La hipo6tesis queda validada si se identifican debilidades y fortalezas del proceso de gestién de
seguridad y salud del trabajo, se identifican y evaltan los riesgos laborales por area y puesto,
se proponen medidas de mejora en funcién del cumplimiento de las normativas relacionadas

con dicho sistema de gestion.

El Objetivo General de la investigacién es:

Proponer mejoras al proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo de la Empresa de

Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

Para el cumplimiento de este objetivo es necesario llevar a cabo los siguientes objetivos
especificos:
1. Realizar un andéalisis bibliografico del estado del arte en el campo de conocimiento
relacionado con la gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
2. Caracterizar la organizacién objeto de estudio y analizar el funcionamiento del proceso
de gestion de la seguridad y salud en eltrabajo.
3. Identificar y evaluar los factores de riesgo laboral en cada una de las &areas que
componen la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de
Tabaco Cienfuegos.
4. Diseffar y aplicar un procedimiento de mejoras de proceso ,especialmente para la
seguridad y salud en el trabajo
5. Proponer un conjunto de medidas que permitan la mejora del proceso de gestion de

seguridad y salud deltrabajo y elcumplimiento de las norm ativas vigentes.

Eltrabajo queddé estructurado de la siguiente forma:

CAPITULO I: Se desarrolla el marco teérico referencial relacionado con la gesti6én de los

recursos humanos y especificamente la seguridad y salud en el trabajo.

CAPITULO IlI: Caracterizacién de la Empresa de Acopio Beneficio y Torcido del Tabaco
Cienfuegos y propuesta del procedimiento para la mejora de la gestion de seguridad y salud en

el trabajo.
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CAPITULO Il: Aplicacién del procedimiento propuesto en el capitulo I, trayendo como
resultado, el conocimiento de las principales debilidades del proceso de gestién objeto de
estudio asi como su prioridad, la descripcién de las actividades fundamentales de dicho
proceso, las variables claves de entrada del mismo, los riesgos por area y su valor. Finalm ente
se elabora la propuesta de medidas de mejora para cada una de las prioridades determinadas.
El documento incluye también unas conclusiones y recomendaciones Uutiles para la toma de
decisiones, ademas de una amplia bibliografia actualizada y un cuerpo de anexos que

soportan los analisis y decisiones tomadas.
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En el presente capitulo se desarrolla el marco tedérico referencial que contiene aspectos
relacionados con la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, asi como las principales
caracteristicas de este tipo de sistema, ademas se tratan los métodos para la identificacion de
peligros y evaluacién de riesgos laborales, teniendo como soporte la literatura cientifica que
aborda la probleméatica desde el punto de vista teodrico-practico, retomando las técnicas vy

herramientas que se utilizan actualmente en este campo.

En la figura 1.1 se representa el hilo conductor que organiza de una manera l6gica los temas

mencionados anteriormente.

1.1 Gestioén de Recursos Humanos.

Concurren diversas teorias mediante las cuales se ha explicado la relacion del hombre y la
organizacién. Las mismas han sido mediadas por el contexto social en el cual se desarrollan vy
engloban desde la administracién cientifica, hasta las escuelas en las que predomina el enfoque
sistémico. Estas corrientes te6ricas han evidenciado los modelos de gestién de la organizaci6n,
y por supuesto han establecido los marcos orientadores de la Gestibn de Recursos Humanos

(“GRH”) (Cuesta, 1999).

La llamada “Gestion de Recursos Humanos” coordina el desarrollo de todos los aspectos
organizacionales con el objetivo de beneficiar el desempefio individual, organizacional y social.
Su importancia para las organizaciones radica fundamentalmente en la sinergia lograda en el
desarrollo integral de politicas dirigidas a un mejor desempefio de los recursos humanos
mediante la ejecucién de diversas actividades, permitiendo reorientarse en funcién de las

debilidades y fortalezas de los activos intangibles. (Cuesta, 1999).

(Cuesta Santos, 2005) plantea: “Por gestién estratégica de recursos humanos se entiende, el
conjunto de decisiones y acciones directivas en el d&mbito organizacional que influyen en las
personas, buscando el mejoramiento continuo, durante la planeacién, implantacién y control de

las estrategias organizacionales, considerando las interacciones con el entorno”.

Su génesis se remonta a fines del siglo XIX, cuando la industria comienza a centralizar la
economia y la acumulacion de <capital. Esto conlleva al surgimiento de la ciencia de la
administracion de los bienes materiales. La revolucién industrial requiri6 el legitimo control
efectivo sobre los empleados por lo que se prioriza la divisién del trabajo para lograr eficiencia,
el establecimiento de jerarquias de autoridad y el disefio de reglas y procedimientos para el

control detallado delcomportamiento (Cuesta, 1999).
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Figura 1.1 Hilo conductor. Fuente: Elaboraciéon Propia.
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Por otra parte, se separa el trabajo manual, intelectual propio de las unidades de planificacién
recae en la administracién la seleccién del mejor trabajador, cuyos requisitos de éxito se
concentraban en sus cualidades fisicas y sus bajas posibilidades intelectuales. Finalmente el
administrador debia asegurarse que los procedimientos aprendidos estaban siendo realizados
de la mejor manera posible a través de la supervision y el control (Zarragoitia, 1999; Beeret al.,

1994; Mato etal.,, 2001; De Souza et al, 2001).

Esta forma de trabajo ha evolucionado a través del tiempo (direccién de personal), pero
concentra las actividades relativas a la gestién de las personas, como un momento
predominantemente administrativo y estatico dirigido al control interno de los puestos de trabajo

con vistas a incrementar la productividad de la organizaciéon.

La escuela de la administraciéon cientifica surgida a principios del siglo XX y representada por
Frederick W . Taylor, profundiza sobre aspectos relacionados con la seleccién de personal,
incentivos econdémicos como elementos de m otivaciéon, asi como division del trabajo
(Zarragoitia, 1999). La administracién de personal responde al modelo tayloriano donde la
creacion de nuevos métodos de trabajo se vuelve una responsabilidad exclusiva de los
administradores, quienes recolectan todo el conocimiento tacito de los trabajadores, Ila

sistem atizan, clasifican y reducen a leyes, reglas o f6rmulas para aplicarlas al trabajo diario.

La teoria desarrollada por Taylor y enriquecida por otros seguidores como Henry Ford, es hoy
ampliamente cuestionada debido al alto costo humano en los trabajadores. Fundamentalmente
las criticas se basan en el hecho de que la misma responde a una visién mecéanica del mundo
predominante en el industrialismo donde la organizacién es percibida como una maéaquina que
transforma insumos en productos y debe ser manejada como tal, por lo que el hombre no
pasaba de convertirse en un autémata biolé6gico capaz de replicar tareas rutinarias e imitar
comportamientos, pero incapaces de <crear e innovar. La teorfia excluia totalmente la
consideracién de los juicios y experiencias de los trabajadores (Nonaka y Takeuchi, 1999; De

Souza etal., 2001).

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

papel estratégico fundamental (Morales Cartaya, 2009).

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

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

tramites de seguridad social.

La Gestion de los Recursos Humanos (GRH) no es sé6lo lo que se conocia en la mayoria de las
empresas cubanas como Direccioén de Personal, varios conceptos han surgido a raiz de este
nuevo enfoque los cuales evidencian una proyeccién de perspectivas m as amplias e incorpora
ideas relacionadas con el desarrollo de la organizacién y la calidad de vida en el trabajo. En la
actualidad este término se trabaja a nivel mundialy en nuestro pais se enfoca al concepto de
capital humano, que segun la NC 3000:2007 no es mas que el conjunto de conocimientos,
experiencias, habilidades, sentimientos, actividades, motivaciones, valores y capacidades para

ser portados por los trabajadores, con el objetivo de crear mas riguezas con eficiencia.

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

los objetivos organizacionales.

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

se relacionan algunas:

(Zarragoitia, 1999): La “GRH” es el proceso de ayudar a los trabajadores a alcanzar un nivel de
desempefio y una calidad de conducta personal y social que cubra sus necesidades; es el
proceso administrativo aplicado al acrecentamiento y conservacion del esfuerzo, las
experiencias, la salud, los conocimientos, las habilidades, etc., de Ilos miembros de la
organizacién, en beneficio del individuo, de la propia organizacién y del pais en general. En fin
se ocupa de seleccionar, contratar, formar, emplear y retener a los colaboradores de la

organizacion.

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

entre la organizacién y sus empleados.

(Caballano, 2007): Se encarga de obtener y coordinar a las personas de una organizacién, de
forma que consigan las metas establecidas. Para ello es muy importante cuidar las relaciones
humanas. (Ferriol, 1996): Actividad que se realiza en la empresa para: obtener, formar, motivar,

retribuir y desarrollar los recursos humanos que la organizacién requiere. Disefiar e implantar la
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estructura, sistemas y mecanismos organizativos, que coordinen los esfuerzos de dichos

recursos para que los objetivos se consignen de la forma méas eficaz posible.

(Cuesta, 2005): el conjunto de decisiones y acciones directivas en el &m bito organizacional que
influyen en las personas, buscando el mejoramiento continuo, durante la planeacién,
implantacién y control de las estrategias organizacionales, considerando las interacciones con

elentorno.

El desarrollo de los recursos humanos se basa en su participacién activa en la accién y la toma
de decisiones en la organizacién, pero ademdas en el desarrollo de su valor cognoscitivo
inteligencia, conocimiento, talento, es decir, en su capital humano. La expresién "recursos
humanos" se refiere a las personas que forman parte de las organizaciones y que desempefian

en ellas determinadas funciones (Chiavenato, 2007).

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

humano o capital humano (Cuesta 2008).

La Administracion de Personal, se ha realizado desde los tiempos inmemoriales en que las
personas necesitaban trabajar en grupos, pasando por la manufactura y el sistema fabril, hasta
algo méas de la segunda mitad del siglo XX, cuando ya no se considera un costo al factor
humano, rebasando el alcance u objeto de esa Administraciéon, relativa badsicamente a néminas,
seguridad social, administracién de altas y bajas, y relaciones con el sindicato. Ahora, la “GRH"”
asume un gran cumulo de actividades relacionadas con la organizacién laboral en su
interaccién con las personas, destacandose actividades clave como: inventario de personal,
seleccién, evaluacién del desempefo, planes de comunicacién, planes de formaciéon y de
carreras, estudios de clima y motivacién, organizacién del trabajo, ergonomia, condiciones de
trabajo y seguridad e higiene, planificacién estratégica de Recursos Humanos y optimizacion de

plantillas, sistemas de pago, estimulacién psicosocial, auditoria (Cuesta 2008).

1.2 La Gestion del Capital Humano y la Seguridad y Salud en el Trabajo como

subproceso.
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Segun Gleizes, (2008) la teoria del capital humano la desarrollo Gary Becker en 1964. Se define
como el conjunto de las capacidades productivas que un individuo adquiere por acumulaciéon de

conocimientos generales o especificos.

El capital humano depende en gran medida de la capacidad de las organizaciones para
desarrollar y aprovechar el conocimiento de este, las habilidades, los valores y el potencial
innovador de la organizacién, entre otros elementos. La gestion de dicho capital requiere de una
atencioén muy especial, que supone la capacidad de los directivos de identificar, medir,

desarrollar y renovar el activo intangible para el futuro éxito de la organizacién.

El capital humano reside en los recursos humanos. Su andalisis es una actividad sumam ente Gtil
que posibilita determinar su valor. Ese valor se define por medio del diagnéstico y Ila

comparacién de los resultados de su gestion.

La gesti6bn de capital humano y la gestion de recursos humanos tienen como punto
convergente, el desarrollo de conocimientos y habilidades de los trabajadores. Un factor

esencial para el desarrollo de estas capacidades es el proceso de capacitacién.

La concepcién clasica de reducir el capital a su manifestaciéon fisica entra en quiebra a finales
de la década del cincuenta del pasado siglo, con los argumentos expuestos por economistas
norteamericanos, a partir de estudios em piricos sobre el crecimiento econémico, lo cual provoca
que se centrara la atencién de los especialistas en los recursos humanos, generando la
necesidad de trabajadores con conocimiento y habilidades en capacidad de aplicar los procesos

cientifico-técnicos y de elevar la productividad (Morales Cartaya, 2009).

Becker Gary, (1989), en su estudio concluye que el mayor tesoro que poseen las
organizaciones es el capital humano, esto es, el conocimiento y las habilidades que forman
parte de las personas, su salud y la calidad de sus habitos de trabajo, ademas logra definir al
capital humano como importante para la productividad de las economias modernas ya que esta

productividad se basa en la creacién, difusién y utilizacién delsaber.

(Stanley Becker, 1993), incluye dentro del concepto de capital humano el conocimiento y las
habilidades que tienen las personas, su salud y la calidad de los héabitos de trabajo que se
construyen a largo plazo a través de la experiencia. EIl capital humano es importante porque la
productividad en las economias modernas estd basada en la creacién, diseminacién, vy
utilizacion del conocimiento. El conocimiento es creado en las compafiias, en los laboratorios, y
universidades y es diseminado en las escuelas y en el trabajo, y es usado por las compafiias

para producir bienes y servicios.
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La gestion de capital humano comprende la integracién del conjunto de politicas, objetivos,
norm ativas, funciones, procedimientos, herramientas, y técnicas que en el ambito laboral se
estructuran en funcién de los procesos de la empresa para elevar a un plano superior la

productividad, el desempefio laboral y la eficiencia. (Morales Cartaya, 2009)

La NC 3001: 2007 establece un conjunto de procesos de gestién de capital humano en los
cuales puede percibirse a la gestion de seguridad y salud en el trabajo, lo dicho anteriormente

se muestra mediante un grafico en el Anexo No.l.

La seguridad y salud en el trabajo es un insumo indispensable de la gestion del capital humano,
ya que permite determinar las condiciones de trabajo seguras, exigencias ergonémicas, normas
y medios de proteccién y la seguridad, higiene y salud, ademas coadyuva a la evaluaciéon de

riesgos. (Morales Cartaya, 2009)

Todo el sector empresarial en el mundo, y en particular los directivos de las empresas de alto
desempefo de los paises desarrollados, reconocen la importancia de la gestién de recursos
humanos y de la seguridad, como practicas de gestién decisivas en la preservaciéon 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 iluminacién, ruido,
ventilacion, temperatura y limpieza, (Cuesta Santos, 2005),por tal motivo se aborda la tem &atica

de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

1.3 Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

La seguridad y salud en el trabajo responde a un &area de la gestién de las organizaciones
empresariales, y de todo tipo, cuya principal funcién es, badsicamente, prevenir y proteger de
todos los riesgos y factores derivados de la actividad laboral a los trabajadores, que
actualmente extiende sus acciones a la seguridad del patrimonio empresarial, del producto, el
medio ambiente, contra catastrofes naturales e incendios asi como otros elementos que pueden
afectar el normal funcionamiento interno de la organizacién o a la comunidad donde radica

(Denis Martinez, 2008).

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

= La prevencién, 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 eliminacién de las enfermedades profesionales.
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. La disminucién de los indicadores de accidentalidad.
. La obtenciéon de niveles de salud adecuados.
. La revelacién de los problemas y reservas existentes en la utilizacién de los recursos

humanos.

Dentro de la Seguridad y Salud en el Trabajo la funcién 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 prevenciéon. La prevencion 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 Gonzalez &Toledo Herndndez, 2003).

La otra funciéon de la Seguridad y Salud en el Trabajo, la salud, estd 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 A.l.LH.A.
(American Industrial Hygienist Association) se trata de la ciencia y arte dedicados al
reconocimiento, evaluacién y control de aquellos factores ambientales o tensiones emanadas o
provocadas por el lugar de trabajo y que pueden ocasionar enfermedades, afectar la salud y el
bienestar, o crear algun malestar significativo entre los trabajadores o los ciudadanos de la

comunidad (MAPFRE, 1996).

La NC 18000: 2005 y la Resolucion 39/2007, las cuales forman parte de la legislacién 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 No0.2), todas
coinciden en la creacién de condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor sin
riesgos, la autora de la presente investigaciéon, se identifica con la definicion dada por la NC
3000: 2007 pues aborda el tema con mayor claridad, haciendo énfasis en las condiciones

ergondémicas.

EIl Anexo No0.3 muestra los rasgos que desde el punto de vista tedrico caracterizan a la Gestién

de la Seguridad y Salud en el Trabajo.
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La Seguridad y Salud en el Trabajo en el sistema empresarial cubano lo componen un amplio

nimero de elementos (Morua Chevesich & Granda lbarra, 1977 y NC 18001, 2005) entre ellos:

los de caracter legislativo y normalizativo, los de caracter organizativo y los de caréacter

form ativo. Estos elementos se explican en el Anexo No.4.

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

encuentran:

. La Seguridad Laboral: Conjunto de técnicas y actividades que tratan de las medidas a

adoptar para controlar los riesgos, cuya causa o generaciéon 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 transformacién de los

m ateriales 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 o que

presenta el trabajador por otras causas y aconsejar medidas para reducir la probabilidad

de dafio y/o evitacion del mismo.

Otras disciplinas de caracter cientifico-técnico que tienen una relaciébn 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 cualuna organizacién, dentro de su accionar, define una politica y objetivos a largo,
mediano y corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su busqueda de valores
como la salud, productividad, calidad y bienestar de los trabajadores; partiendo de una accién

planificada y coordinada alma&s alto nivel (Prieto Fernandez, 2001).
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1.3.1 Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST).

Aunque la seguridad en el trabajo es tan antigua como la propia aparicién del hombre, puesto
que en el subconsciente de este siempre han estado presentes los mecanismos de
supervivencia y autoproteccién, durante mucho tiempo el Gnico objetivo que se marcé tendente
a la proteccién de los trabajadores en caso de accidente o enfermedad profesional, consistié en
reparar el dafilo ocasionado. Asi pues, la primera disciplina en el @&mbito de la prevencién de
riesgos en las empresas fue la Medicina del Trabajo, pero esta no formaba parte de la gestién
interna de las empresas, sino que era contratada por las mismas para cubrir a los trabajadores

en caso de accidente o de enfermedad Espinosa Hidalgo etc. al.,(2006).

En nuestro pais con el fin de complementar el trabajo con la norma se elabora por parte del
M inisterio de Trabajo y Seguridad Socialla Resolucién No.39 vigente actualmente en su versién

2007 la que establece las Bases Generales de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

El verdadero concepto de seguridad e higiene en el trabajo nace a la par de la Revolucién
Industrial, iniciada en 1744 en Inglaterra con la aparicién de las grandes industrias y fabricas
que hizo que aumentara el nitmero de accidentes de trabajo. En esta época, el hombre era el
Gnico culpable de su accidente, y Gnicamente recaia en el patrén cuando existiese negligencia

absoluta y probada.

No es hasta principios del siglo XX cuando el concepto de seguridad e higiene comienza a tener
importancia, especialmente motivado por la gran aportacién que supuso la denominada Escuela
Americana de Seguridad del Trabajo que crea toda una filosofia de la seguridad, y la creacién
de la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT), cuyos principios sirven de referencia para el

resto de la norm ativa en el &m bito mundial.

La Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) define el Sistema de Gestion de la SST como el
“conjunto de elementos interrelacionados o interactivos que tienen por objeto establecer una
politica y objetivos de la Seguridad y Salud en el Trabajo, y alcanzar dichos objetivos” (OIT,

2002).

La OIT recomienda un grupo de medidas para modificar las formas tradicionales de actuar en

m ateria de Seguridad y Salud en el Trabajo, entre las que se destacan:

. Adoptar una politica de seguridad donde se refleje la importancia que reviste para la
empresa, la responsabilidad de la direccién, la necesidad de crear una cultura preventiva
con la participacion de los trabajadores y el compromiso de todos los niveles de la

entidad.
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. Adoptar una organizacion de la prevencién que establezca las responsabilidades vy
relaciones en el trabajo, asi como permita el andlisis de las causas de riesgos, el

necesario trabajo interdisciplinario y su caracter participativo.

. Disponer y hacer cumplir las normas de procedimiento estableciendo la distincién entre:

. Normas organizativas, de control, de cooperacién y comunicacion.

. Aplicar la auditoria interna, inspeccién a equipos e instalaciones.

. Desarrollar la evaluacién como herramienta para reorientar las acciones.

De la misma manera, la OIT, (2001) ha elaborado recomendaciones, denominadas: Directrices

relativas a los sistemas de GSST. Dichas directrices se muestran en la figura 1.2.

Figura 1.2 Directrices de la OIT relativas a la GSST. Fuente: OIT (2001).

Estas directrices sefialan los principales elementos del sistema de GSST en las organizaciones;

estos son: Ver Anexo. No.5.
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Segun la organizacién britAnica de normas (2001), con lo cual concuerda la autora de la
investigacién en curso, la implementacion de un Sistema de Gestién de Seguridad y Salud

Ocupacional permite obtener los siguientes beneficios:

. Reduccion potencial en elnimero de accidentes e incidentes en el sitio de trabajo.

. Reducciéon potencial de tiempo improductivo y costos asociados. Demostracién frente a
todas las partes interesadas del compromiso con la seguridad y salud ocupacional.

M ayores posibilidades de conseguir nuevos clientes y nuevos negocios.

. Reduccion potencial de los costos asociados a gastos médicos. Permite obtener una
posiciéon privilegiada frente a la autoridad competente aldemostrar el cumplimiento de la
reglamentaciéon vigente y de los compromisos adquiridos. Asegura credibilidad centrada

en el control de la seguridad y la salud ocupacional.

. Se obtiene mayor poder de negociacién con compafiias aseguradas gracias al respaldo
confiable de la gestion del riesgo en la empresa. Mejor manejo de los riesgos en

seguridad y salud ocupacional ahora y en el futuro.

En la actualidad, puede considerarse como pieza fundamental de la normativa alrespecto de la
OIT el convenio no 155 de 22 de junio de 1981, sobre seguridad y salud de los trabajadores y

medio ambiente de trabajo. Se aplica a todos los sectores y trabajadores.

Segun la NC 18000 y la NC 3000, el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el trabajo,
parte del sistema de gestion general que comprende el conjunto de los elementos
interrelacionados e interactivos, incluida la politica, organizacién, planificacién, evaluacién vy
plan de acciones, para dirigir y controlar una organizacién con respecto a la seguridad y salud

en el trabajo.

Para Gonzéalez Quintero, (2009) un sistema de gestién de la seguridad y salud ocupacional o
sistema de prevencién de riesgos laborales es un mecanismo de regulacion de la gestion de

las organizaciones en los siguientes aspectos:

Cumplimiento de la legislacién vigente en cuanto al estado de las instalaciones en relacién con
las causas de posibles riesgos. Eliminacién total de riesgos laborales en las actividades de la
organizacién. Un sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional es, por tanto, todos
aquellos procedimientos que debe seguir la organizacion para evitar accidentes o]
enfermedades profesionales que son resultado de las actividades mas propensas a este tipo de

riesgos, Martinez Miranda, (2009).
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De forma general Louart, (1994) plantea que el sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo contribuye a la mejora de la calidad de vida en el trabajo, entendiendo esta como el
impacto que ejercen sobre los trabajadores tanto su marco profesional como los diversos

entornos de su trabajo.

Los sistemas de gestion de seguridad y salud en el trabajo siguen el principio de la mejora
continua. En el que se muestra cada uno de los elementos que componen dicho sistema de
gestion. Estos sistemas exigen el establecimiento de objetivos y metas, asi como de una
politica de seguridad y salud de la organizacién adecuada al respecto, la definicién de funciones
y responsabilidades, la evaluacién de riesgos y la planificacién de las actividades, la evaluacién
y revisién de la gestién, la orientaciéon al cliente, y la formacién y participacién como principios
rectores, adem s de la sistematizacién de la gestion, Rubio, (2001). Su implementacién debe ir
acompafiada de un verdadero cambio cultural, puesto que en caso contrario queda en un
sistema de papeles, sin la consiguiente reduccién de la siniestralidad, Ferndndez Mufiiz, etc. al

(2010).

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 gestién, 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.

Luego se decide publicar una nueva versién de OHSAS 18001:2007, en la cual se exponen los
elementos estructurales de wun sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional para
revisar, gestionar y mejorar el control de los riesgos laborales. Este estandar incluye una serie
de controles y requerimientos que facilitan a la empresa el cumplimiento de la legislacién

aplicable y un proceso de mejora continua, aspecto que ha sido tratado con anterioridad.

1.4 Desarrollo de la Seguridad y Salud en Cuba.

Las medidas de proteccién altrabajador antes del triunfo de la Revolucién eran minimas.

. En 1910 se establece la jornada de trabajo para comercio de talleres.

. En 1919 la regulaciéon del trabajo femenino antes y después del parto.

. En 1914 en la Constitucién de la RepulUblica se amplia elderecho delobrero

Con el Triunfo de la Revolucioén Cubana se inicia la revision y la promulgacién de nuevas leyes

que protejan al trabajador. En 1962 se crea el Organismo de Direccién de Proteccién e Higiene
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del Trabajo, en 1963 se dicta la Resolucién No. 4614 que regula lo relacionado con las
enfermedades profesionales, en el 1964 se acuerda por el Consejo de Ministros las bases
generales sobre la Proteccién e Higiene del Trabajo y en el 1968 se dicta por la Direcciéon de

Proteccién e Higiene del Trabajo la regulacién de las labores que puede realizar la mujer.

En la Constitucién de la Republica de Cuba aprobada en 1976, en su articulo 49, se establece:
El estado garantiza el derecho a la protecciéon, seguridad e higiene del trabajo mediante
la adopcién de medidas adecuadas, para la prevencién de accidentes y enfermedades

profesionales.

En el afio 1977 se promulga la Ley No. 13 de Proteccién e Higiene del Trabajo (PHT), que en el
Articulo No. 1 plantea como objeto “establecer los principios fundamentales que rigen el sistem a
de proteccién e higiene del trabajo” vy que en la propuesta de modificacién se expresa como
“promover el desarrollo sostenido de la seguridad y salud de los trabajadores mediante la

politica nacional acordada”.

Debido a las insuficiencias detectadas en la aplicacién de la mencionada ley, se pone en vigor
la Resolucién 23/97 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS) “Metodologia para la
identificacion, evaluacién y gestion de la prevencion de riesgos que afectan la seguridad y salud
de los trabajadores”. Con el perfeccionamiento continuo de la sociedad cubana, se publica el
Decreto Ley No. 187/98 donde se establecen “Las bases generales del perfeccionamiento
Empresarial” donde el tema de la seguridad y salud en el trabajo es tratado en el punto 7.1.1,

Gil Fundora, Rojas Valladares y Martin, (2003).

La Resolucion 12 del MTSS “Reglamento para la Aplicacion de la politica laboral y salarial en el
perfeccionamiento Empresarial” derogada actualmente, establecia ya desde esa fecha Ila
obligatoriedad de implantar Sistemas de Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo en las
empresas que asumen el Perfeccionamiento Empresarial como nuevo modelo de gestion y con

este fin, indicaba varios principios y elementos a tener en cuenta (MTSS, 1998).

Entre las Normas Cubanas no debe dejar de sefialarse la NC 19-00-04 “Sistema de proteccidén
e Higiene del trabajo. Organizacién de la capacitacion de los trabajadores sobre PHT” por
constituir una regulacién de decisiva importancia para la SST en las empresas (actualmente
derogada). A partir del afio 2000, por el caracter imprescindible que toma para las empresas la
gestion eficaz de los riesgos laborales, como <consecuencia ademas de la influencia
internacional, de la firma por Cuba de varios convenios con la OIT y como politica intencional

del estado dentro de su proyecto social, el MTSS y un grupo importante de empresas de varios
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sectores inician multiples acciones para implementar nuevos procedimientos, enfoques vy

requisitos de gestién de la seguridad y salud en el trabajo.

Con la implantacién de la legislacién mencionada, a criterio de Gil Fundora, Rojas Valladares y
M artin, (2003), se observa la tendencia paulatina a trabajar en la asimilacién de las técnicas de
los sistemas de gestién, bajo principios generales expuestos en la Norma de Gestién de la
Calidad ISO 9000:2000, aunque no esté explicito en los mismos y de forma general se destacan

los siguientes aspectos:

La maxima responsabilidad de la alta direccién en la administracién de la seguridad del trabajo.
El objetivo fundamental estd encaminado hacia la gestién de riesgos laborales con la aplicacién
sistem atica de politicas, procedimientos y préacticas de gestién. Involucracién de todos los
miembros de la empresa con el movimiento de &reas protegidas. Decisiones basadas en
hechos a través del control de riesgos, inspecciones y auditorias. Mejoramiento continuo a
través del trabajo de los equipos y del buen funcionamiento del movimiento de Areas protegidas.
Cuba emite la serie de normas NC 18000: 2005 asumiendo los requisitos establecidos en la
norma internacional. Una representaciéon grafica del ciclo de mejora continua de los elementos
del sistema de gestién de la seguridad y la salud en el trabajo que establece la NC 18001: 2005

puede apreciarse en la figura 1.3.

ME JORA
COMTIRUA

REVISION POR
LA DIRECCION

FOLITICA DE
Sy S0

'\-A " -,
VLtrtlr_l-,rl_-chjh'UN M PLAMNIFICACION

CORRECTNIA
IMPLEMEMNTACION
¥ OPERACION

Figura 1.3: Ciclo de mejora continua de los elementos del sistema de gestién de la

seguridad y la salud ocupacional segin 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, Implementacién y Operacién, Verificacién y Accién Correctiva y Revision

por la Direccién. Con la ventaja de que en esta norma se indican los aspectos a tener en cuenta

en cada elemento y los tipos de procedimientos a implantar. Estos elementos aparecen
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dispuestos en interrelacién y en el orden en que deben ser considerados, formando un ciclo en
el que una vez establecida la politica de seguridad y salud en el trabajo, se planifican las

practicas preventivas de gestién, se implementan las mismas y se controla su operacién.

Ya implantado el sistema se produce la verificacioén de la eficacia del mismo, a través de la
realizacién de la auditoria interna, definiéndose las acciones correctivas necesarias a aplicar
para eliminar las “No conformidades” y por Gltimo es imprescindible la revisioén por parte de la
direccion de la organizacién con vistas al andlisis 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 practicas de seguridad y salud en el trabajo. En caso de que durante la revisién por
la direccién aparezcan resultados negativos o inferiores a los esperados es necesario redefinir
la politica, o ajustar las préacticas y/o su control operacional, para garantizar la mejora continua

del sistem a.

Como se evidencia en lo tratado anteriormente, estas normas traen consigo un nuevo enfoque
de trabajo en la gestién de seguridad y salud laboral, debido que se habla del término proceso y
de las herramientas para la eficiencia de los mismos. Valdez Pino Piloto & Martinez Hernéadndez,
(2009) exponen un grupo de causas por las cuales no se ha avanzado mas en la

implementacién de las NC 18000, entre las que se encuentran:

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

seguridad y salud recae en el especialista.

. La falta de presupuestos para implementar mejoras, unido al desconocimiento de
herramientas para el anélisis de la gestién de la seguridad y salud y su enfoque en la
gestibn de procesos y de calidad, aunque se han impartido cursos por especialistas de
la O ficina Nacional de Normalizacién, del Ministerio del Trabajo y Seguridad Socialy del

Instituto Provincial de Estudio Laborales.

. Resistencia al cambio y dificultad en la creacién de una nueva cultura que promueve la
seguridad integrada, preventiva, educativa y participativa, a tono con lo que se aplica en
el mundo, como respuesta a la necesidad de obtener calidad, productividad vy

preservacion ambiental.

En el afio 2006 el MTSS selecciona un grupo de organizaciones (124) de varios ministerios para

asesorarlas, con vistas a su certificacion, en la aplicacién de la NC 18001 emitida en el 2005 vy
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que contiene la descripcion de la estructura de un Sistema de Gestion de SST y los requisitos

para implementarlos.

Con el objetivo de facilitar la implementacién de lo establecido en la NC 18000, se han puesto
en vigor un conjunto de resoluciones e instrucciones, entre ellas: Resolucion 39/2007 “Bases
para la implementacién de los sistema de gestion de la seguridad y salud” instruccién 2/2008
instruccién 3/2008, Resolucién 246/2007 y Resolucién 51/2008 referente a la metodologia para
la elaboracion del manual de seguridad en el trabajo y la elaboracién de los procedimientos de

trabajo seguros.

La Resolucién 39/2007 establece las bases para la implementacién de los sistemas de gestién
de la seguridad, las instrucciones exponen un modelaje a tener en cuenta en la tematica, la
Resolucioén 246 establece las posibles violaciones y multas a imponer a los directivos de las
empresas en relacién con la gestién de la seguridad y salud, siendo el organismo encargado de
llevar a efecto esta resoluciéon la O ficina Nacional de Inspeccién 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, adem 4&s expone que para cada
puesto de trabajo o actividad se debe crear un procedimiento de trabajo, en cuyo contenido se
incorporen las reglas y otros requisitos de seguridad, en dependencia de los riesgos y la

complejidad de las tareas que se ejecutan.

Segun Morales Caraya, (2009), el sistema de seguridad y salud en el trabajo de cada empresa
se audita y certifica por parte de la O ficina Nacional de Normalizacién, segln la norma 18001,
diseffiada para la integracién de la gestion de la seguridad y salud en el trabajo, alineada con la

ISO 14001 (gesti6bn medioambiental) y la ISO 9001 (gestién de la calidad).

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

organizativos ocurridos en los Gltimos anos.

Para implantar el sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo la empresa cubana debe
cum plir tres premisas basicas, segun plantea Morales Cartaya, (2009) las que se muestran en

elAnexo No. 6.

En la literatura especializada generalmente no se explican los procedimientos, ni los métodos,

ni los modos de actuacion que incluyen las formas de gestionar la seguridad del trabajo. Si bien
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existen numerosos modelos fordneos, menos avance se ha podido constatar en su dimensién
metodolégica. Especialmente en el caso de Cuba, a pesar de la existencia de un modelo
expresado en el grupo de normas NC 18000 para gestionar la seguridad y salud en el trabajo,
se carece de procedimientos metodolégicos que permitan identificar los riesgos laborales vy

proyectar buenas préacticas de seguridad.

1.5 Gestion de Riesgo Laboral. Principios y técnicas para la prevencién.

El mundo empresarial y su entorno se han vuelto para la inmensa mayoria de las empresas, un
desafi6. La internacionalizacién y la globalizacién de la competencia, el progreso tecnolégico
que va por delante de la capacidad de asimilaciéon, tanto a nivel de conocimiento como a nivel
organizacional y cultural, han hecho que el hombre sienta la necesidad de protegerse de los

riesgos que este desarrollo ha generado.

La accidentalidad laboral origina un alto costo, social, laboral y econdédmico contrastado por
diferentes informes realizados tanto por Organismos PuUblicos nacionales e internacionales

como por Entidades Privadas (Fundaciones, Organizaciones Empresariales y Sindicales).

Ademas, la opinién publica ha comenzado a mostrar mayor preocupaciéon por los accidentes
laborales de cierta magnitud, que han ocasionado graves consecuencias de orden social y
econdémico. Las nuevas tecnologias en la generacién de energia, los medios de transporte, las
industrias de proceso como la quimica, petroguimica y otras, ademas de beneficios traen
aparejados riesgos que se traducen ocasionalmente en pérdida de vidas humanas, dafios a la
salud y pérdidas econdémicas de consideracién. No obstante ninguna actividad humana esta
exenta de riesgos, por lo que 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 percepciéon de riesgo que se tenga alrespecto (Salomén Llanes, 2001).

(Duque, 2001), plantea que el concepto de seguridad en el trabajo se ha redefinido,
entendiéndolo como un nivel "aceptable”™ de riesgo, para lo cual es necesario realizar un

"manejo adecuado "de los mismos.

EIl manejo de los riesgos es de vital importancia, enmarcandose en la teoria moderna de
"G estibn de Riesgos Laborales", lo que ha constituido una herramienta para el desarrollo
estratégico de las empresas, y como tal, todos los programas de seguridad deben estar
montados cuidadosamente sobre un “modelo de gestién” coherente y racional que evite al

méaximo que la toma de decisiones esté controlada porla emotividad del momento o del actor.
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El “riesgo” no se ve o percibe, lo que se ve, percibe o deduce es la situacién peligrosa, que es la
circunstancia por la cual las personas, los bienes o el ambiente estdn expuestos a uno o maéas
peligros. Asimismo, el peligro o factor de riesgo laboral se define como la fuente potencial de un
dafio en términos de lesién o enfermedad a personas, dafio a la propiedad, al entorno del lugar
de trabajo o una combinacién de estos, de manera que en una situacién peligrosa pueden

presentarse uno o mas peligros (Torrens, 2003).

La Resolucién 31/2002 y la NC 18000: 2005 <coinciden en definir que el riesgo es |la
combinacién de la probabilidad de que ocurra un dafio y la gravedad de las consecuencias de
este. Por su parte, el dafio derivado del trabajo, es la lesién fisica, muerte o afectacién a la

salud de las personas, deterioro de los bienes o el ambiente producidos por la actividad laboral.

Mientras que la Resoluciéon 39/2007 no dista de la definici6n dada anteriormente, lo define como
la combinacién de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso con la gravedad de las
consecuencias que pueda causar el evento. En el Anexo No.7 se muestran varios conceptos

de riesgo dados por la literatura.

Para la autora de la presente investigacion el riesgo es la causa para determinar prioridades y
probabilidades de gestioén de riesgos, posibilitando ademas este estudio la determinacién de
adreas de mas alto riesgo para poder brindarles atenciéon diferenciada y encausar

estratégicamente la direccion de la empresa.

Segun (Torrens, 2003), los riesgos, en general, se pueden clasificar en cinco grandes grupos:
fisicos, quimicos, biolégicos, psicofisiolégicos y psicosociales. Los riesgos fisicos se pueden
clasificar a su vez en: mecanicos, eléctricos y un grupo de ellos muy relacionados con el
ambiente de trabajo los que se han denominado especialmente como riesgos fisicos relativos al
ambiente de trabajo, entre los que se incluyen, los efectos o dafios provocados por el ruido,
vibraciones, calor, humedad, entre otros. Otra clasificacién se muestra en el Anexo No0.8,

ofrecida por (Cortés Diaz, 2002).

Para establecer una clasificacién de los factores de riesgo no existe una sola forma o enfoque,
sino que autores e instituciones diferentes ofrecen criterios y orientaciones distintas. La
clasificacién que se expone en el Anexo No.9, divide los factores de riesgo en tres grupos para
facilitar su estudio, tomando en cuenta su origen, criterio con el cual coincide la autora de la
presente investigacion.No siempre se pueden eliminar todos los agentes que plantean riesgos
para la salud en el trabajo, porque algunos son inherentes a procesos de trabajo,

indispensables o deseables; sin embargo, los riesgos pueden y deben gestionarse.
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La gestion de riesgos segun (Duque, 2001), es el proceso mediante el cual se identifican,
analizan, evaltan, controlan y financian los riesgos a que estadn expuestos los bienes, recursos
humanos e intereses de la entidad, la comunidad y el medio ambiente que la rodea,

optimizando los recursos disponibles para ello.

Otra definicibn concerniente al término tratado se expone en la NC 18001: 2005, haciendo
referencia a que es el proceso dirigido a la aplicacién sistem atica de politicas, procedimientos y
practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar los riesgos, concordando con esto la autora
del trabajo en curso, debido a que dicha definicién resume de manera concreta y de forma

exhaustiva lo referente a este tipo de proceso en particular.

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

representa en la figura 1.4.

: Poco integrada
ue practica a la gestion

Gestion de
Riesgos

Figura 1.4: Contexto actual en la gestion de riesgos. Fuente: (Pizarro, 2008).
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En el enfoque de Gestion de Riesgo Laboral desarrollado por (Cirujano G. A., 2000) se plantea
que antes de iniciar el proceso de evaluacién de riesgos es esencial analizar el entorno de la
organizaciéon donde se va a desarrollar la misma, a fin de definir el alcance y la estructura del
proceso y su futura conexién con el sistema analizado. Un planteamiento de base puede
estructurarse conforme a los siguientes indicadores: Organizacién y Gestiobn, Secciones y
Lugares de Trabajo, Puestos de Trabajo y dentro de los puestos, los trabajadores que por sus

caracteristicas individuales asi lo requieran.

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

analizado.

Cirujano G. A (2000) plantea que debe realizarse una identificacion previa de factores de riesgo
e indicadores de resultado, asociados a cada una de las condiciones de trabajo y para el &m bito
de actuaciéon en el que dichas condiciones van a ser evaluadas, es conveniente seleccionar

previamente los factores de riesgo.

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

de los resultados de mediciones, por cadlculos o por via de la estimacién.

Luego de la evaluacién puede resultar que no hay riesgo, no existe peligro para la salud o la
vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad fisica del hombre
o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o a los procesos, hay que proyectar las
medidas preventivas, las que se incluyen en un programa de prevenciéon atendiendo al orden
de prioridad que se decida, en correspondencia no sdélo 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.

Finalmente, se establece el control periédico, el cual hace que se repita el ciclo cada vez que
surge una nueva situacién peligrosa o la vigilancia permanente, para que no surjan nuevas

situaciones.

Segun (Rodriguez Gonzalez, 2007) La identificacién de las situaciones peligrosas puede
realizarse utilizando diferentes técnicas y métodos. La aplicacién de estas pretende integrar dos

objetivos esenciales:
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. La participacién de los trabajadores en la identificacién de situaciones peligrosas o

peligros que pueden estar presentes en cualquier 4rea o puesto de trabajo.

. La recogida de la informacién y analisis por el personal evaluador, para determinar la
percepcion de estos sobre las situaciones peligrosas y verificar por dreas y puestos de
trabajo la existencia de las mismas y la inclusién de aquellas que no se hayan detectado

o la exclusién de las que se han sobredimensionado por los obreros.

Otro elemento muy importante que se debe tener en cuenta al aplicar las técnicas de
identificacion de situaciones peligrosas es que los evaluadores deberdn poseer una visién
integral del puesto de trabajo y de la relaciobn de este con otros puestos y el ambiente en

general.

Se concluye que existe una coincidencia de criterios en los aspectos tratados anteriormente,
con otras bibliografias consultadas tales como: UNE-EX 81900, Cortes Diaz (2002), Rebdn

O rtiz, (2001) y los trabajos desarrollados por Marti Dalmaus, (2002) y Bermudez Bilbao, (2002).

Segun el criterio de Cortes Diaz (2002) el proceso de Gestion del Riesgo Laboral debe seguir la

secuencia que se muestra en la figura 1.5.

Identificacion Estimacion Valoracién del Control del
del Riesgo del Riesgo Riesgo Riesgo
Laboral g Laboral - Laboral g Laboral
Analisis del

Evaluacion del

Riesgo Laboral

Riesgo Laboral

Figura 1.5 Secuencia del el proceso de Gestién del Riesgo Laboral. Fuente: Cortes Diaz,

(2002)

La identificacién, evaluacién y el control de los factores de riesgo es una tarea sistem atica, la

cual debe actualizarse segun la Resolucién 31/2002en los casos siguientes:

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

equipos, materias primas, procesos tecnolégicos).

. Antes de la incorporacién de trabajadores con necesidades especiales.
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. Cuando se observen pérdidas en la eficiencia de las medidas de control implantadas.

. Cuando la vigilancia médica y ambiental detecte deterioros de los niveles de salud de los

trabajadores y del ambiente laboral.

. Cuando se implanten nuevas normativas o legislaciones en materia de Proteccion,

Seguridad e Higiene en el Trabajo.

. Cuando se efectien cambios en las condiciones de trabajo, que originen o puedan

originar nuevos factores de riesgo.

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

indiquen.

El procedimiento metodolégico que permite desarrollar la prevencién de riesgos en el trabajo,
puede resumirse de manera sencilla en forma grafica, representado en el Anexo No0.10

(Rodriguez Gonzéalez, 2007).

En estos Ultimos afios, se ha producido un cambio en el modo de abordar la protecciéon de la
seguridad y salud de los trabajadores. De un enfoque "puntual' y "reparador" (sélo se actla
cuando ocurre "algo") se ha pasado a un enfoque "global"y "preventivo" (se actia antes de que

ocurra "algo" planificAndolo adecuadamente).

De ello se desprende que la actuacién preventiva, segun (Prieto Ferndndez, 2001), se debe
planificar e integrar en el conjunto de actividades de la empresa, debe comenzar por una
evaluacién inicial de los riesgos, y cuando sea necesario, se deben adoptar medidas que

eliminen o almenos reduzcan los riesgos detectados.

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

riesgos.
Desde la perspectiva de la Higiene Industrial, la cual estd relacionada con la prevencién de
enfermedades profesionales, asociadas fundamentalmente con agresores quimicos y

biolégicos, (Herrick, 2000)define que la identificacion de riesgos es una etapa fundamental,
indispensable para una planificacion adecuada de la evaluaciéon 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 caracterizaciéon fisica de las fuentes contaminantes y de las
vias de propagaciéon de los agentes contaminantes. La identificacién de riesgos permite

determinar:

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

E xisten varios métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas, los cuales se

muestran en el Anexo No.11.

Es determinante luego de realizar las identificaciones de peligros, es decir ubicadas, descritas,
determinadas sus causas y los posibles eventos, efectuar la evaluacién de los riesgos laborales

que se encuentran presentes en elambiente laboral, lo cual es tratado en el siguiente apartado.

1.5.1 Evaluacién de Riesgos en el Trabajo.

En la NC 18000 (2005) se plantea que la evaluacién de riesgos es el proceso general que
consiste en estimar la magnitud del riesgo y decidir si el riesgo es tolerable o no. Por tanto al
evaluar los riesgos, se conoce su posibilidad de ocurrencia, sus posibles consecuencias y su

magnitud y se podrad determinar elorden de prioridad de las medidas preventivas.

Su objetivo es identificar los peligros derivados de las condiciones de trabajo para:

. Eliminar de inmediato los factores de riesgo que puedan suprimirse facilmente,

. Evaluar los riesgos que no van a eliminarse inmediatamente.

. Planificar la adopcion de medidas correctoras.

E xisten varias etapas que debe contener el proceso de evaluacién de riesgos, las cuales se

representan en la figura 1.6.

_

Estimacion de lasco SECL
Proponer las medidas de

Figura 1.6: Etapas de la evaluacién de riesgos. Fuente: Portuondo (2005).

E xisten diversos elementos que se deben tener en cuenta para la evaluacién de riesgos, los

cuales se representan en la figura 1.7, la misma se muestra a continuacion.
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rupo estimiada en los grupos expuestos

Figura 1.7: Elementos de la evaluacién de riesgos. Fuente: (Herrick, 2000).

La autora de la presente investigacion, a partir de criterios consultados en la bibliografia
especializada, coincide con lo expuesto por (Castro Rodriguez, 2009), donde manifiesta que
existen dos actividades fundamentales en el andlisis de los riesgos: una es describir los riesgos

y la otra cuantificar su importancia. Estas originan fundamentalmente tres tipos de métodos de

analisis de riesgo:

= Andlisis cualitativos: encaminado a identificar y detallar los riesgos existentes en un
determinado trabajo, lo que persigue es poder efectuar una descripcién de los riesgos

gue aparezcan en principio mas importantes entre los posibles derivados de un trabajo.

= Andlisis semicuantitativos: tienen como objetivo 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 que resulte en las
evaluaciones en la categoria de Importante o Intolerable, en dependencia del método, a

partir deluso del conocimiento de fisica, quimica, matem &tica, entre otras.

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

cuantitativos.
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Metodologia Cualitativa Metodologia Cuantitativa
Caracter subjetivo Caracter objetivo

Expresion descriptiva Expresion num érica

D atos particulares Datos generalizables

Toma de medidas inmediatas Toma de medidas a largo plazo

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

A continuacién se muestran algunas de las técnicas wutilizadas dentro de los métodos

mencionados anteriormente, (Castro Rodriguez, 2009):

Analisis Cualitativos:

] Inspecciones de seguridad.

. Andlisis de seguridad basado en OTIDA.

. M apas de riesgos (Mp).

= M etodologia para elanélisis de los riesgos.

. Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s)

. Modelo de diagndéstico empresarial de excelencia en prevencién de riesgos laborales.

= Andalisis estadistico de accidentalidad.

Anéalisis Semicuantitativos:

. M étodo de Alders W allberg.

. M étodo de W illiam T. Fine.

= M étodo de Richard Pickers.

] M étodo General de Evaluacién de Riesgos. (Resolucién 31/2002).

. M étodo Sim plificado de Evaluacién de Riesgos de Accidentes.

Andalisis Cuantitativos:

] Valoracién obtenida de los métodos semicuantitativos.

. Evaluacion por mediciones.
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- Andalisis del 4&rbol de sucesos (ETA).

- Técnicas de analisis de fiabilidad humana. Anélisis de modos de fallo, efectos y

criticidad (FMECA).

- Andalisis de a4rbol de causas.

- Andalisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacién de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el Anexo
No.12 y las semicuantitativas en el Anexo No.13. Alevaluar los riesgos, se estd conociendo su
posibilidad de ocurrencia, sus posibles consecuencias y su magnitud, para determinar el orden

de prioridad de las medidas preventivas.

EIl Método General de Evaluacién de Riesgos, la autora de la presente investigaciéon decide
desarrollarlo en su estudio, pues tiene la ventaja de ser facilmente aplicable, ademé&s combina
las consecuencias que puede tener un accidente, debido a la situacién peligrosa presente con
la posibilidad de que ocurra este, asi como recomienda las acciones que se deben tomar segun

elvalor alcanzado por el riesgo.

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

a las instalaciones y alentorno.

La identificacion de riesgos constituye una base para la gestién de los riesgos, mientras que la
evaluacién es un procedimiento cientifico, la gestién de riesgos es mas pragm atica 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).

1.5.2 Control de Riesgos.

El resultado de una evaluacién de riesgos debe servir para hacer un inventario de acciones, con
el fin de diseflar, mantener o mejorar los controles de riesgos. Es necesario contar con un buen
procedimiento para planificar la implantacién de las medidas de control que sean precisas
después de la evaluacion de riesgos (Casals Cutiio, 2009). Los métodos de control deben

escogerse teniendo en cuenta los siguientes principios (Muprespa, 2001):

. Combatir los riesgos en su origen.
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. Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepciéon de los
puestos de trabajo, asi como a la eleccién de los equipos y métodos de trabajo y de
produccién, con miras, en particular a atenuar el trabajo mondétono y repetitivo y a

reducir los efectos delmismo en la salud.

. Tener en cuenta la evoluciéon de la técnica.

. Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningltn peligro.

. Adoptar las medidas que antepongan la protecciéon colectiva a la individual.

. Dar las debidas instrucciones a los trabajadores.

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

implantacién, considerando lo siguiente:

. Silos nuevos sistemas de control de riesgos conducirdn a niveles de riesgo 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 adecuacién
de las medidas de control debe estar sujeta a una revisién 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 evaluaciéon de riesgos. EIl 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 identificacién, evaluacién y control de
riesgos debe realizarse segun lo establecido en la legislacién vigente. Debe comprender la
metodologia a wutilizar para identificar los peligros (fuente potencial de dafio) y evaluar los
riesgos asociados a estos, se definen los planes de medidas para el control y minimizacién de
riesgos (Casales Cutiio, 2009). Todo lo planteado a lo largo de la investigacién en curso,
representa un impacto en las nuevas formas de gestionar la seguridad y salud en el trabajo, por

lo que diferentes investigadores han planteado un grupo de desafios en este nuevo siglo.

1.6 Desafios para la Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI.

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

social; (Hiba, 2008) expone varios desafios que tendra que afrontar la misma. Naturalm ente, la
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responsabilidad recae sobre los profesionales de seguridad y la salud en el trabajo para
transformar estos desafios en logros, esto constituye un gran reto. A continuacién se muestran

dichos desafios:

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

ocupacional.

. Fomentar una cooperacién mas activa entre trabajadores y empleadores.

. Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacién, en la familia y en

el trabajo.

. Lograr un mejor andalisis, registro y notificacién de accidentes y de enfermedades

profesionales.

. Incrementar la calidad y el alcance de los servicios puUblicos de inspeccién del trabajo.

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

medianas empresas y en elsector no estructurado.

. Imponer la vision y el modelo de un sistema nacional de seguridad y salud en el trabajo.

. Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.

Una explicacion detallada de los mismos se muestra en el Anexo No.14. Muchos de estos
desafios son tenidos en cuenta en un extenso numero de investigaciones realizadas en la
tem atica. EIl autor del actual trabajo tiene en cuenta un grupo de criterios recogidos en algunas

de ellas, por lo que cree oportuno abordar parte de los procedimientos precedentes.

1.7. Andalisis de los procedimientos precedentes a la investigacién.

En Jla blusqueda realizada en la presente investigacion, se wevidencia la wutilizacién de
procedimientos para la mejora del proceso de gestion de la seguridad y salud en el trabajo,
basados en el enfoque de procesos. Se puede mencionar el dado por Pons Murguia y Villa
Gonzalez del Pino, (2006), el cual es adaptado por Pérez Hernadndez, (2010); Cueto Groero,
(2010); Reyes Figueredo (2011), Gil Martinez, (2010) vy Méndez Gonzéalez (2012), para ser
aplicado al proceso de gestiobn de seguridad y salud en el trabajo. Las transformaciones

fundamentales se basan a partir del criterio de diferentes autores, tales como:

M inisterio de Trabajo y Seguridad Social (2006), Instituto de Estudios e Investigaciones del

Trabajo (IEIT) (2006), NC 18001: 2005.
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Las modificaciones fundamentales que le realizan los autores mencionados se centran en: EI
Diagnostico inicial, la seleccién de los indicadores de seguridad, el disefio y descripciéon de los
elementos generales (requisitos) del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo, la
elaboracion de los procedimientos especificos, el seguimiento de los indicadores y la evaluacién
por la direccién. Pérez Hernandez, (2010), aplica dicho procedimiento en el Hotel Jagua de la
provincia de Cienfuegos, Cueto Groero, (2010), en la empresa SOMEC y Gil Martinez, (2010),
en la Sucursal Servisa, ambas de la provincia de Cienfuegos. Al aplicar el mismo a la gestién de
la seguridad y salud en el trabajo a las organizaciones mencionadas, los resultados

fundamentales alcanzados se centran en:

El diagnéstico inicial realizado permiti6 conocer las principales debilidades del proceso de
gestion de seguridad y salud en el trabajo. Se obtienen las variables claves de entrada en el

proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Se determinan los fallos potenciales del proceso de gestion de riesgos laborales que pueden
dar origen a la materializacién del riesgo. Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales
sirven de base para el control de las acciones relacionadas con la seguridad y salud en el

trabajo.

Propuesta de acciones planificadas (correctivas y preventivas) a través del analisis de los

resultados de la identificacién y evaluacion de riesgos.

Se evidencian otros estudios relacionados con el tema, como el realizado por Hernandez
Echenique, (2009), el cual tiene como objetivo el mejoramiento del sistema de gestién de
seguridad y salud en el trabajo en la CUJAE, los resultados fundamentales que se obtienen en
el mismo son: Diagnéstico general del proceso de seguridad y salud en el trabajo en la entidad

objeto de estudio.

Deficiencias de la gestion de seguridad y salud en el trabajo en dicha institucién. Disefio del
proceso de elaboracién del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo teniendo en

cuenta las caracteristicas especificas de la entidad.

Se puede mencionar ademas, la investigaciéon realizada por Andino Gonzalez, (2011), en la
Empresa Pesquera Industrial Cienfuegos, teniendo la misma como objetivo el disefié del
sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo basado en la aplicacion de las NC

18000:2005, obteniendo los siguientes resultados:

Se identificaron las principales debilidades en la materia, los elementos a disefiar o mejorar

dentro del sistema. Se identifican los peligros existentes y evaltan los riesgos en cada una de
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las &reas que <conforman la organizacién. Se elabora un plan de accién para las no
conformidades detectadas, asi como se establecieron el conjunto de indicadores que permiten
monitorear el desempefio de las actividades relacionadas con la seguridad y salud del trabajo.
Este procedimiento es adaptado y aplicado por Jiménez Leandro (2012) en la Empresa

GEOCUBA de Cienfuegos.

Se puede mencionar ademas, la investigacion realizada por Casales Cutiio, (2009), en la
empresa BRASCUBA Cigarrillos, S.A, teniendo la misma como objetivo el disefié del sistema de
gestion de la seguridad y salud en el trabajo basado en la aplicacién de las NC 3000:2007,
obteniendo los siguientes resultados: diagné6stico de la seguridad y salud en el trabajo,
inventario de riesgos, proyeccién de soluciones con vistas a lograr la efectiva gestién de la
seguridad y salud en el trabajo en dicha empresa, indicadores para el control de la actividad de
seguridad y salud en el trabajo y reglas de seguridad que deben tener en cuenta los

trabajadores para realizar eltrabajo de forma segura, evitando accidentes.

Se puede mencionar, las investigaciones realizadas por: Cruz Gonzalez (2012) en la Empresa
de Informatica y Comunicaciones y por Pérez Jorge, (2011), en la Sucursal CIMEX de
Cienfuegos, las cuales tienen como objetivo la mejora del Proceso de Gestion de la seguridad y

Salud en el trabajo aplicando la NC 18001:2005, obteniendo los objetivos siguientes.

Se identifican de forma general las dificultades del proceso de Gestion de Seguridad y Salud en
el Trabajo, asi como las debilidades en la Prevenciéon de Riesgos Laborales en las diferentes
dreas y puestos del Taller de Mantenimiento O Bourke. Posibilito la valoracién de los Factores
de Riesgos Laborales a nivel de procesos y puestos de trabajo. Se elaboran propuestas de

mejoras para cada una de las debilidades y prioridades detectadas.

Ademas, como parte de la bUsqueda realizada, se muestra la existencia de procedimientos
para la gesti6n de riesgo laboral aplicado en diferentes sectores, como en el educacional,

eléctrico, hotelero, procesos de rehabilitacién 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 diagnostico en
m ateria de prevencion, la identificacién de los factores por 4dreas y puestos de trabajo, asi como
la propuesta de un plan de accién. Gonzalez Gonzalez (2009), realiza un estudio de factores de
riesgos laborales en la Universidad de Cienfuegos, donde wutiliza un procedimiento con la
estructura mencionada anteriormente, haciendo énfasis en los riesgos psicosociales. Castro
Rodriguez, (2009), en su estudio para la identificacion de factores de riesgos en procesos de

rehabilitacion de suelos contaminados por hidrocarburos, disefia un procedimiento con la
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estructura antes descrita, pero le aflade en una de sus fases la descripcién de las actividades,
con el objetivo de lograr una correcta identificacion de los riesgos laborales, asi como la
inclusion de los planes de control en este tipo de estudio. Godoy del Sol, (2009), utiliza este tipo
de procedimiento para su estudio en el Hotel Punta La Cueva de Cienfuegos, donde utiliza
técnicas especificas para la prevencién de riesgos en el sector hotelero. Ferndndez lIsdray,
(2007), realiza su investigacion sobre la gestion de riesgos laborales en el sector eléctrico,
especificamente en el proceso de mantenimiento y reparaciéon de redes eléctricas, haciendo uso

de la metodologia HAZOP.

Ademdas, como parte de la biusqueda realizada, se muestra la existencia de procedimientos para
la implementacién del sistema de gestién de la seguridad y salud del trabajo. Realizada en
diferentes Empresas y Organismos: SOMEC, CIMEX, Almacenes Universales, Centro

certificacién industrial, Industria Pesquera, Hotel Jagua vy SERVISA.

Todos estos procedimientos tienen en comOn el estudio de factores de riesgos a través de un
procedimiento estructurado en fases y pasos, donde esencialmente se realiza el diagndéstico en
m ateria de prevenciéon, la identificacién de los factores por d&reas y puestos de trabajo, asi como

la propuesta de un plan de accién.

Todas estas investigaciones son tenidas en cuentas como antecedentes para el trabajo

posterior, realizando a partir de la busqueda, adecuaciones a dichos procedimientos.
Conclusiones parciales del capitulo

1. Los Sistemas de Gestiobn de Seguridad y Salud en el Trabajo son aplicables a las
organizaciones segln sus caracteristicas y los riesgos asociados a sus actividades, como
un &rea de gestién integrada a su gestion general y no como una actividad aislada. Este
sistema debe partir de un modelo y estilo de gestién proactivo en el que la participaciéon de

los trabajadores es esencial para el éxito del proyecto em presarial.

2. EIl enfoque basado en proceso en los sistemas de gestiobn es actualmente uno de los
principios basicos y fundamentales para orientar a una organizacién hacia la obtencién de
los resultados deseados. Las nuevas tendencias de la Gestién de la Seguridad y Salud
Laboral planteadas en las norm ativas internacionales y nacionales, abordan la necesidad de

la intervenciéon de este enfoque.

3. La identificacién, evaluacion y control de los Riesgos Laborales es una tarea implicita dentro

de la Gestibn de Seguridad y Salud Laboral, y ésta a su vez, forma parte del conjunto de
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actividades del adrea de Recursos Humanos de las empresas. Por tanto, todas estas

m aterias estan estrechamente relacionadas y tienen como cliente principal al trabajador.

4. Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el procedimiento para la gestién
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, que es facilmente comprensible para todos en la
organizacién, Adem s este ha sido aplicado al proceso de Gestién de Seguridad y Salud en

el Trabajo en diferentes Empresas.
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El presente capitulo tiene como objetivo realizar una breve caracterizacién de la empresa
teniendo en cuenta diferentes aspectos que faciliten el posterior estudio del proceso de gestiéon
de seguridad y salud del trabajo y exponer el procedimiento a seguir para el andlisis y mejora

del proceso.

2.1 Caracterizaciéon general de la entidad.

La Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, fue creada segun la
Resolucioén 285-76 de fecha 15 de septiembre del 1976, dictada por el Ministro de la Industria
Alim enticia, siendo traspasada al Ministerio de la Agricultura mediante la Resolucién 65-84 de
fecha 4 de junio de 1984 del mismo Ministerio, Resolucién que quedd6 modificada por la 227 -

2000 dictada por el Ministro de la Agricultura con fecha 31 de julio delafio 2000.

M ediante la Resolucién 841 del 28 de enero del 2005, el Ministro de Economia y Planificacién
modificé el Objeto Social Empresarial de la entidad, nombrandola nuevamente con el nombre
de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, modificacién que consta

en elnumeral 14 parrafo VIl de la citada Resoluciéon.

Esta Empresa se encuentra ubicada AVE-60 #310 e/ 31 Y 33 Municipio de Cienfuegos y tiene
en subordinacion 6 establecimientos identificadas como 5 Féabricas de tabacos Torcidos y una

de prestaciéon de servicio,

. Fabrica de tabacos Torcidos Cumanayagua
. Féabrica de tabacos Torcidos Cienfuegos

. Fabrica de tabacos Torcidos Cruces

. Fabrica de tabacos Torcidos Lajas.

. Fabrica de tabacos Torcidos CEN.

. Aseguramiento.

Composicion de plantilla y estructura organizativa.

La Empresa cuenta con una estructura organizativa que se muestra en un organigrama en el

(Anexo No. 15), es una estructura aplanada que facilite el nivel de gestién en la organizacion.

La Empresa cuenta con una plantilla aprobada de 866 trabajadores que de ellos 604 mujeres
para un 70 % de la fuerza y 262 hombres que representan 30 %, como podrdn ver esta

desglosado en la tabla 2.1, también porrango de edades que se muestra en la tablas 2.2
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Categoria Cantidad Mujeres Hombre
C. Directivo 6 3 3
C. Ejecutivo 12 8 4
Técnicos 117 97 20
Obrero 635 465 170
Servicios 96 31 65
Total 866 604 262
Tabla 2.1 Trabadores desglosado
17-30 31-40 41-50 51-60 +60
Total 135 351 387 103 21
M 35 78 127 43 15
F 100 272 260 60 6

Tabla 2.2 Distribuidos por rango de edades

Categoria Ocupacional

1%

1%

.C. Directivo
.C. Ejecutivo
.Técnicos
.Obrero

.Servicios

Figura 2.1: Representacion de las categorias ocupacionales en la Empresa de Acopio,

Beneficioy Torcido de Tabaco Cienfuegos. Fuente: Elaboraciéon propia.

M ISION
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Producir con calidad, eficiencia y eficacia tabaco redondo con destino a la exportacion y al
consumo nacional, cajoneria y tablas de rolar para satisfacer las exigencias del cliente y tabaco

tapado para producir capas para la exportacién.

VISION

La Empresa cuenta con wuna estructura organizativa plana, caracterizada con una amplia
participacion de los trabajadores en la toma de decisiones, logra elevada calidad de sus
producciones destinadas a la exportacion y al consumo nacional que satisface las exigencias y
necesidades de los clientes. Aumenta los indices de produccién, la calidad, la rentabilidad, la
eficiencia y la eficacia en la confeccién del tabaco redondo para la exportacién y consumo
nacional, cajoneria y tablas de rolar y en la obtencién del tabaco agricola en rama. Desarrolla
una eficiente y eficaz gestibn econdémica de acuerdo a las exigencias que establece la
competencia a partir de la preparacion y desempefio de la fuerza de trabajo, que constituye su

principal activo.

OBJETO SOCIAL

e Producir y comercializar de forma mayorista tabaco torcido a mano, con destino al Grupo
Empresarial TABACUBA y a la Empresa de Abastecimiento Técnico Material a la Industria

del Tabaco, en moneda nacional.

e Comercializar de forma mayorista con otras empresas industriales del Grupo TABACUBA,
tabaco torcido en proceso y los excedentes de habilitaciones, cajoneria, materias primas,
m ateriales y otros renglones utilizados para la produccién de tabaco torcido y sus

subproductos, en moneda nacional.

e Producir, acopiar, beneficiar y comercializar de forma mayorista tabaco en rama a la Empresa

Comercializadora de Tabaco en Rama “La Vega”, en moneda nacional.

e Producir y comercializar de forma mayorista semillas, posturas de tabaco, substratos vy
medios biolégicos a la base productiva (Unidades Basicas de Produccién Cooperativa,
Cooperativas de Produccién Agropecuaria, de Créditos y Servicios y productores

individuales) y a entidades del sistema, en moneda nacional.

e Producir y comercializar de forma mayorista, semillas y posturas forestales y de frutales,
productos forestales, a la base productiva (Unidades B&asicas de Produccion Cooperativa,
Cooperativas de Produccién Agropecuaria, de Créditos y Servicios y productores

individuales) y a entidades del sistema, en moneda nacional.
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Comercializar de forma mayorista a la base productiva (Unidades Béasicas de Produccién

Cooperativa, Cooperativas de Produccién Agropecuaria, de Créditos vy Servicios y

productores individuales) y a entidades del sistema, medios e insumos para la produccién

agricola del tabaco y la Pre-Industria, en moneda nacional.

Comercializar de forma mayorista, desechos de tabaco para la produccién de tabaquina, a

entidades del sistema en moneda nacional.

Prestar servicios de agrotecnia en el cultivo del tabaco, de procesamiento de datos,

reparacién y mantenimiento a equipos automotores, agricolas y de riego, preparacién de

tierras, fumigacién y otros servicios productivos, de alquiler de &reas y locales a la base

productiva (Unidades Basicas de Produccién Cooperativa, Cooperativas de Producciéon

Agropecuaria, de Créditos y Servicios y productores individuales) y a entidades del sistem a,

en moneda nacional.

Brindar servicios de fumigacion de tabaco, a las empresas industriales del Grupo Empresarial

TABACUBA, en moneda nacional.

Brindar servicios de transportacion de carga por via automotor al sistema del Ministerio de la
Agricultura y a terceros, en moneda nacional. A terceros, en los retornos, teniendo la

obligacién de acudir a las Agencias de Cargas de Municipios y Provincias.

Producir y comercializar de forma mayorista productos agropecuarios (viandas, hortalizas,

granos, frutales, animales de ganado menory sus carnes) a entidades del sistema y de forma

mayorista y/o minorista en el Mercado Agropecuario Estatal, asi como los excedentes de

forma minorista a los trabajadores de la entidad, todo ello en moneda nacional.

Comercializar de forma mayorista productos ociosos, a las Empresas de Recuperacién de

M aterias Primas, en moneda nacional.

Brindar servicios de construccién, reparacion y mantenimiento de obras menores a entidades

del sistema y de viviendas para los trabajadores de la entidad, en moneda nacional.

Brindar servicios de comedor y cafeteria a los trabajadores de la entidad, en moneda

nacional.

Brindar servicios de recreacién a los trabajadores del sistema en moneda nacional, en las

instalaciones ya existentes con que cuenta la Empresa.

Producir y comercializar de forma mayorista envases corrientes, moldes, tablas de rolar,

tablas entrecamadas, lAminas, complementos para los envases, roderos y miniroderos a las
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entidades del Grupo Empresarial TABACUBA en pesos cubanos y a las empresas mixtas del
esqguema de tabaco en pesos convertibles, segin nomenclatura aprobada por el Ministerio

del Comercio Interior.

e Producir y comercializar de forma mayorista articulos de madera a partir de residuos,
incluyendo muebles, en pesos cubanos, seglin nomenclatura aprobada por el Ministerio del

Comercio Interior.

Direccidn

. G arantizar que la fabrica cumpla los planes de produccién, en valores y otros segln su

clasificaciéon, utilizando correctamente los recursos humanos, materiales y financieros.

. Asegurar que el personal de la entidad desempefie y desarrolle sus actividades de

acuerdo a las exigencias de sus funciones y contenido de trabajo.

. Hacer cumplir las orientaciones, legislaciones y tareas bajadas por los organismos

rectores y superiores.

Industria

. Dirigir y controlar toda la planificacién y ejecucién de la produccién.

. Cumplir los planes de produccién orientados por las instancias subordinadas atendiendo

a los procedimientos técnicos aprobados para las actividades.

. Cumplir las Normas de Proceso y Especificaciones de Calidad de la produccién que

garanticen un producto finalque satisfaga las exigencias de sus clientes.

. Investigar y dar solucién a Ilos problemas tecnolégicos que se presenten en las

diferentes fases del proceso productivo.

. Brindar toda la informacién necesaria sobre el cumplimiento de los planes y las normas

de consumo alConsejo de Direcci6n.

. Controlar el cumplimiento de los paradmetros establecidos en las Normas de Consumo o

de la Produccién.

Economia

. Guiar la elaboraciéon de los planes econémicos y financieros de la fabrica.

. Controlar la ejecucién de dichos programas.

. Asesorar a la Direccion de la fabrica en cuanto almanejo econémico financiero.
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Recursos Humanos

. Dirigir y orientar las acciones de los Recursos Humanos para el cumplimiento eficiente

de las misiones asignadas.

. Establecer una adecuada comunicacién con los trabajadores en general.

. Organizar y controlar los procesos de capacitacion de los trabajadores, cuadro vy
dirigentes de la Fabrica, a través de la determinacién de las necesidades de aprendizaje
buscando la mayor integridad, a fin de preparar compafieros capaces de asumir otras

tareas no contempladas en su contenido de trabajo.

. Planificar, organizar y controlar las medidas, que garanticen la satisfaccion de los

trabajadores por la labor que desarrollan.

. Organizar y controlar la actividad de Seguridad y Salud en el Trabajo, vy las medidas

para preservar el Medio Ambiente.

. Organizar y controlar los procesos dirigidos al mejoramiento funcional y estructural de la

fabrica.

. Asegurar que el personal de Recursos Humanos desempefie y desarrolle sus

actividades de acuerdo a las exigencias de sus funciones y contenido de trabajo.

. Dirigir, organizar y controlar el proceso de evaluacion del desempefo de los

trabajadores de la Fabrica

. Asegurar la aplicacioén y el perfeccionamiento continuo de lo establecido en materia de
Organizacion, Normaciéon del Trabajo, Sistema de Pago y Estimulacién que vincule el

ingreso de los trabajadores a los resultados finales de la produccién.

. Dirigir, organizar y controlar el sistema de direccién de la fuerza de trabajo: captacion,
seleccion y reclutamiento relacionado con el proceso de idoneidad, evaluacion del

desempefio, la atencién generaly el mejoramiento de las condiciones de trabajo.

Calidad

. Establecer los métodos para la comprobacién de la calidad de los productos terminados
con respecto a las especificaciones establecidas en las normas, elaborando las
conclusiones sobre la aceptacién o rechazo de las mismas y emitiendo los certificados

correspondientes.
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. Velar por el cumplimiento de las condiciones de manipulacién, almacenamiento vy

conservacion de los productos.

. Coordinar las medidas dirigidas a eliminar las causas de los defectos de la produccién.

. R ealizar la recopilacién y analisis sistem atico de los resultados de la aplicacion del

control de la calidad en las distintas etapas y fases del proceso de produccién.

Seguridad y Proteccidén

. Organizar y controlar los sistemas de seguridad y protecciéon fisica y las medidas de
proteccién a la Seguridad Inform atica, informacién oficial, sustancias peligrosas vy

proteccién contra incendios.

. Asegurar la preparacion y superacién profesional de los Agentes de Seguridad vy

Proteccion y delresto del personal que ocupa cargos vinculados a la especialidad.

. Evaluar sistem aticamente la efectividad del sistema de seguridad y proteccién,
determinando las amenazas Yy riesgos a que puede estar sometido el objetivo,
proponiendo las medidas necesarias para erradicar las deficiencias y minimizar las

afectaciones.

La empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos se realizé un analisis
estratégico, para esto se llevo a cabo un anélisis interno y externo resumiendo las principales
debilidades, amenazas, fortalezas y oportunidades (Matriz DAFO) las mismas se exponen a

continuacion.

FACTORES INTERNOS:

Fortalezas:

1. Personal técnico calificado para la actividad.

2. Medios de trabajo y recursos necesarios para la actividad.

3. Colectivo de trabajo experimentado.

4. Documentacién técnica necesaria para el proceso productivo.

5. Sistemas de estimulacién que motivan a los trabajadores.

6. Control sistem atico a las UEB.

7. Sistema de Auditoria Interna.
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8. Contamos con los objetivos globales.

9. Personal especializado en la actividad agricola y A4reas necesarias de produccién.

10. EI70% de las areas agricolas estan bajo riego.

11. Productos fitosanitarios y fertilizantes suficientes.

12. Capacidad de compra de recursos.

13. EI60% de siembra forestal para la produccién de madera.

14. Rentabilidad en todas las UEB.

15. Correlaciéon salario medio productividad positiva.

16. Mercado seguro para el Plan del afio.

17. Aplicacién de métodos de direccién econémicos en toda la empresa.

18. Funcionamiento adecuado entre Administracién, Sindicato y Trabajadores

Debilidades:

l1.Locales con condiciones de trabajo deficiente.

2. Atencion deficiente a las plantaciones por parte del Productor.

3. Insuficiente capacidad de curacién para actividad agricola (Casas de tabaco).

4. Falta de obras protectoras para los trabajadores.

5. Deficiente Subsistema de Seguridad Inform atica.

6. Recategorizacién de la empresa.

FACTORES EXTERNOS:

Oportunidades:

1. Aumento del Mercado Extranjero.

2. Politica de empleo que garantiza la permanencia en la empresa de los trabajadores.

3. Disponibilidad de absorber fuerza de trabajo.

4. Entrada al Sistema de Perfeccionamiento Empresarial.

Amenazas:

1. Disminucién en el mercado exportable.
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2.La no entrada a tiempo de habilitaciones y cajoneria.

3. Problemas con la calidad en capa y materia prima.

4. Insuficiencia de medios técnicos (maquinas de tiro, determinadores de humedad y medios de

medicion).

5.La campafia contra el habito de fumar.

6. Afectaciones climatolégicas.

7.Cambios delPlan Técnico Econémico.

8. No garantia de insumos agricolas.

9. No tener médico en la empresa.

10. No contar con transporte.

11. Mala calidad de los medios de Proteccién individual.

12. Déficitde recursos en caso de desastres.

2.2 Propuesta de Procedimiento para la Mejora de Procesos en la Seguridad y Salud en el

Trabajo.

El procedimiento para la mejora del proceso seleccionado aplicado en la presente investigaciéon
estd basado en el ciclo gerencial basico de Deming, elaborado por Pons Murguia y Villa
Gonzalez del Pino, 2006,el mismo es adaptado por Cueto Groero, (2010); Pérez Fernandez,
(2010), Gil Martinez, (2010) y Vidal Martinez, (2011) para ser aplicado en el proceso de G estion
de Seguridad y Salud en el Trabajo tomando criterio de diferentes autores tales como: Ministerio
de Trabajo y Seguridad Social (2006), Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT,
2006), NC 18001: 2005y Resolucion 51/2008. Es éste un procedimiento de mejora riguroso, que
facilita adem s la adopcién de un lenguaje comun y universal para la solucién de problemas, es

facilmente comprensible para todos en la organizacién.

Las modificaciones fundamentales que se le realizan en la actual investigacién se centran en el
diagndéstico inicial, donde se afiade el andlisis de los requisitos legales en materia de Seguridad
y Salud en el Trabajo aplicables en la organizacién, asi como la ficha de registro y evaluacién

de la organizacién de la Seguridad y Salud en el Trabajo, dada en la Instruccién No0.3/2008.

El procedimiento se organiza en tres etapas basicas: caracterizaciéon, evaluacién y mejora del
proceso (Figura 2.2), cada una de ellas con su correspondiente sistema de actividades vy

herramientas para su disefio y ejecucién (Tabla 2.3).
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Figura 2.2:

¥

[ Descripcién del contexto ]

del proceso

Caracterizacion
Definicion del alcance

@ s ccccccccccccnn

Determinacién de requisitos.

[ Analisis de la situacidén. ]

proceso

Evaluaciéon del

ﬁ[ Identificacién de problem as ]

[ Levantamiento de soluciones ]

Mejoramiento

del Proceso

‘( Elaboracién del proyecto

[ Im plantacién

delcambio ]

[ Monitoreo de resultados ]

Secuencia de pasos del Procedimiento para

la Mejora del proceso de

Seguridad y Salud en el Trabajo. Fuente: adaptado de Villa Gonzalez del Pino y Pons

Murguia (2006).

Etapa

Pasos

Pregunta Clave

Herramientas

Caracterizar

el

proceso

Descripcion del

contexto.

. Cual es la naturaleza

del proceso?

Documentacién descriptiva del

proceso, Datos histéricos,

reuniones participativas, Trabajo de

grupo.

D efinicion del

alcance.

¢.Para qué sirve?

Discusion de grupos (involucrados

en el proceso), Documentacion del

proceso.
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Determinaciéon de

requisitos.

i.Cudales son los
requisitos? (Clientes,

proveedores, etc.)

Reuniones participativas,
Documentacién de proceso,

M apeos de procesos (SIPOC).

Evaluar el

proceso

Andalisis de la

situacion.

i;Como esta

funcionando

actualmente elproceso?

Diagrama de flujo, trabajo de

Grupo, Documentaciéon del

proceso, Encuestas

Identificacion de

problemas.

i, Cuales son los

principales problemas

del proceso?

Diagramas de Pareto, Diagramas y
M atrices Causa-Efecto, Guia de
Diagnéstico de Implantaciéon de la
NC 18001: 2005, Cuestionario
Diagnéstico del IEIT, 5H y 1H,
Documentacién de procesos,

Encuestas.

M ejoramiento

del proceso

Levantamiento de

soluciones.

.Do6nde y cOmo puede
ser mejorado el

proceso?

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

M étodo general de evaluaciéon de
riesgos, Técnicas propias de la

seguridad y salud en el trabajo.

Elaboraciéon del

proyecto.

.Como se organiza el

trabajo de mejora?

Ciclo PHVA, 5W y 1H,

Documentacién de procesos.

Implantaciéon del

cambio.

.Cbémo se hace efectivo

elredisefio del proceso?

Diagrama de Pareto, 5W y 1H,

Documentacién del proceso

M onitoreo de

resultados.

¢Funciona el proceso de

acuerdo con los

patrones?

Ciclo PHVA, Matriz causa-efecto,
GUT, FMEA, Reuniones
participativas, Metodologia de
soluciéon de problemas,

Documentacién de proceso

Tabla 2.3:
Adaptado de Villa Gonzalez del Pino & Pons Murguia (2006).

Antes de comenzar la investigacion
debe estar
trabajo, un especialista conocedor de
de las areas

18000:2005,

Procedimiento para la mejora de

gue formen parte de

la empresa,

es necesario la creacién

la Seguridad Gestion por Procesos. Fuente:

de un grupo de trabajo, el cual

formado por un directivo, el especialista que atiende la seguridad y salud en el

los procesos y un trabajador de experiencia de cada una

estos deben

dominar lo planteado en las NC

Resolucién 39/2007, y las técnicas de diagndéstico que se aplicaran para conocer el
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estado de la seguridad y salud en el trabajo en la organizacién objeto de estudio. De ser

necesario se realizard una capacitacién en el tema.

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

de seguridad y salud en el trabajo.

Etapa |I: Caracterizacion del Proceso

En esta primera etapa se pretende hacer una presentaciéon del proceso, detallando el mismo en

término de su contexto, alcance y requisitos.

Las siguientes etapas componen esta secuencia inicial:

Paso 1: Descripcién del contexto.

Este paso (Descripcion del contexto), pretende dar respuesta a la pregunta, ¢(¢Cudal 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: (¢Ddédnde comienza? (entradas)y ¢Dénde termina? (salidas).

] Las interfaces con otras actividades (¢cémo elproceso interactla con otros procesos?).
. Los actores involucrados en la actividad (ejecutores, clientes, proveedores).

Paso 2: Definicién del alcance.

La definicioén del alcance, trata de responder la pregunta, ¢(Para qué sirve el proceso?,
esclareciendo su misién y la visiobn a lograr. La idea consiste en destacar la intenciéon y la

importancia de la actividad, permitiéndose inclusive cuestionarla en cuanto a su necesidad.

Paso 3: Determinacién de los requisitos.

En cuanto a la determinacién de requisitos es necesario analizar cuédles 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 comunicacién directa, positiva vy

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 que
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 situacién actual, los problemas existentes y las alternativas de

solucién.

Esta segunda etapa estd compuesta porla siguiente secuencia de pasos:

Paso 4: Analisis de la situaciéon.

En cuanto al anéalisis de la situacién, se necesita responder la pregunta, ¢(¢Cdédmo 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 visién global de la actividad.

EI Mapeo del proceso permite visualizar cada una de las operaciones (subprocesos)
involucradas, de manera aislada o interrelacionadas. Este flujo detallado deja clara la trayectoria

de la actividad desde su inicio hasta su conclusién.

Paso 5: Identificacién de problemas.

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

implantacién de la NC 18001: 20057?

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

especificando:

- (SEl qgué estd bien? (éxito)
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. (El qgué estd mal? (fracaso)
. ¢El porqué de cada una de estas situaciones?

Por tanto se definen los aspectos a que ird dirigido el diagné6stico, fundamentalmente:
regulaciones aplicables, estado de los riesgos, actividades de gestion, entre otras. Se
determinan los instrumentos de recogida de informacién y las formas de procesamiento vy

presentacién de los resultados.

En esta etapa se revisan la forma en que estd documentado el proceso en relacién a la
seguridad operacional identificando las posibles brechas y se aplican las herramientas para

diagnosticar el proceso tecnolégico y localizar las posibles alternativas de mejoras

Para esta etapa se recomienda utilizar la Guia de Diagné6stico de Implantacién de la NC
18001:2005, (Anexo No. 16), donde se recogen los requisitos fundamentales que debe cum plir

dicho sistema de gestion, los cuales son:

- Politica de seguridad y salud en el trabajo.

I- P lanificacion.

. Identificacioén de los peligros y evaluaciéon y control de los riesgos.
= M etodologia para la identificacion de los peligros y la evaluacién y control de los riesgos.
] Requisitos legales y otros requisitos.

. O bjetivos

. Programa de Gestién de seguridad y salud en el trabajo.

Implementacion y operacion

. Estructura y responsabilidades.

. Formaciéon, toma de conciencia y competencia.
. Consulta y Comunicacién.

] Documentaciéon.

. Control de documentos y datos.

. Control Operacional.

= Preparacién y respuesta ante emergencias.

Verificacion y accién correctiva
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. M edicién y seguimiento deldesempefio.
= Accidentes, incidentes, no conformidades, accién correctiva y accién preventiva.
. Registros y gestién de los registros.
. Auditoria.

Revision por la direccién

Como resultado de la aplicacion de esta guia, se recomienda elaborar un informe con lo que ha
realizado la organizacién y lo que debe hacer por cada uno de los puntos que recoge,
conociendo de esta forma la situacién actual de la gestién de la seguridad en cuanto al

cumplimiento de los requisitos de la NC 18001:2005.

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

y salud en eltrabajo en una empresa (Ver Anexo No.17).

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 gestioén de ese indicador con respecto a lo que establece la
NC 18001,y “4” significa el nivel mas alto de gestién de esa tem atica. Se asignan los puntos (de
1 a 4) segun sea el estado de la teméatica 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 segln la escala valorativa que

aparece en la tabla 2.4.

Criterios de Evaluaci6on para el estado de la gestién de SST en la
No. Rango de Puntuacién y/o Porcentaje Evaluaciéon
1 De 90 a 100 % (108 a 120 puntos) Excelente
2 De 75 a 89 % (90 a 107 puntos) M ejorable
3 De 60 a 74 % (72 a 89 puntos) D eficiente
4 Menos del 60 % (Menos de 72 puntos) Muy deficiente
Tabla2.4: Escala de evaluacion del “Cuestionario Diagnoéstico” de la gestion de SST del

IEIT.
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Otro que se recomienda utilizar para la evaluacién de la organizacién 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 No0.18), donde se muestra la ficha de registro y evaluacién, la
cual debe ser empleada por la entidad laboral para evaluar perié6dicamente la situacién de esta

actividad.

Reguisitos legales aplicables en materia de seqguridad y 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 y titulo de las regulaciones

aplicables en la empresa, adem &s verificar la existencia o no de estas.

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

de implantacion de la NC 18001.

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

(requisitos) que se deben considerar, por ejemplo:

= D efinicion, modificacién o integracién de la politica de seguridad y salud en el trabajo, de
los compromisos de la Direccién en dicha m ateria.

. D efinir los procedimientos que se elaboraran 'y aplicaran de modo especifico
(procedimientos especificos). Se deben definir aquellas actividades existentes de
gestién de seguridad y salud en eltrabajo, que se mantienen y cuales no.

] D efinicion de cémo y quiénes realizaran las Auditorias Internas al sistem a.

. Establecimiento de plazos y aspectos para la revisién del sistema porla Direcci6n.

Paso 6: Levantamiento de soluciones.

Debe trabajarse en las respuestas a las preguntas: ¢Dénde y cémo puede ser mejorado el

proceso?, lo que engloba:

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

= La discusiéon con los proveedores y los clientes con la presentacién de las diferentes
propuestas.

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

accién posible.
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La elaboracion de los procedimientos especificos para las actividades de seguridad y salud en
el trabajo debe tener en cuenta la legislacién aplicable, las caracteristicas de la empresa y sus
riesgos. Ademas debe <considerarse en su elaboracioén las metodologias para elaborar
procedimientos e instrucciones, revisar manuales, tener presente los aspectos a considerar en
cada uno de los procedimientos de gestion 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 organizacién.

El producto final esperado de esta etapa de evaluacién del proceso es un documento que
permita entender y visualizar, de manera adecuada, tanto el funcionamiento del proceso como
sus puntos criticos que tributen directamente a la seguridad operacional y las posibles

soluciones indicadas para mejorarlo.

Etapa Ill: Mejorar el proceso.

Paso 7: Elaboracién del proyecto

La elaboracién del proyecto, busca responder la pregunta; ¢C6émo organizar el trabajo de

mejora?, para lo que se necesita:

. Ateniendo a las caracteristicas del proceso determinar los puntos en lo que el actor puede
disefiar acciones de mejoras

. Elaborar un plan para implantar la propuesta de mejoramiento.

. Obtener la conformidad de las personas / sectores involucrados.

Para el desarrollo deldiagnéstico fueron utilizadas las herramientas que a continuacién se

detallan.

El proyecto es elaborado mediante el cuestionario 5W 2H, que se muestra en el Anexo No. 20.

Paso 8: Implantaci6én del cambio.

La implantacién del cambio, intenta responder la pregunta; ¢CoO6mo se hace efectivo el redisefio
del proceso? Se realiza para hacer efectivo el cambio poniendo en accién una nueva secuencia

de trabajo que obedece a un proceso redisefiado seglUn 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; y realizar la implantaciéon definitiva como consecuencia de los

resultados positivos obtenidos.

Paso 9: Monitoreo de resultados.
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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 estd funcionando de acuerdo con

los patrones establecidos asicomo la ejecucién de las acciones correctivas.

Este monitoreo del proceso es permanente y forma parte de la rutina diaria de trabajo de todas
las personas que participan en el proceso, siempre sobre la base del Ciclo Gerencial Basico de

Deming. (PHVA). Ademas se debe tener en cuenta los siguientes aspectos:

Seguimiento y verificacién de los indicadores de SST

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

ocurren.

Evaluacién del SGSST porla direccién

La revisién debe dirigirse a los siguientes aspectos: actualizacién de la politica de seguridad y
salud en el trabajo; reformulacién 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; validez de las inspecciones de seguridad vy
salud en el trabajo y del proceso de informacién; datos relacionados con accidentes e incidentes
ocurridos; procedimientos no efectivos y que es necesario modificar; resultados y eficacia de
auditorias al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo realizadas en el periodo;
estado del plan para emergencias; mejoras al sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo; resultados de los indicadores de seguridad y salud en el trabajo seleccionados y

medidas preventivas ante cambios esperados.

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

no se considere necesario aquella periodicidad.

M ejora continua del sistema y seguimiento

Implementar las medidas derivadas de la revision de la direccién y evaluar sistem aticamente su
cumplimiento. Aqui se evalita el cumplimento de los objetivos planteados, la gestién de riesgos,
mejoramiento de las practicas de gestion de seguridad y salud en el trabajo y resultado de los

indicadores seleccionados.
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La ejecucion de estas actividades abarca algunas tareas indispensables que precisan ser bien

desempefiadas destacdndose las siguientes:

. Preparacién y utilizacién de esquemas / instrumentos adecuados para medir el
desempefio de la actividad, tales como: Planes de Control, y las matrices Causa-Efecto.

. La recopilacion permanente de las informaciones sobre el desempefio delproceso.

] La identificacién de posibles fuentes de problemas caracterizando las causas raices, de
inestabilidad mediante el empleo del FMEA (Anédlisis 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 implantacién y las consecuencias del monitoreo continuo de

los resultados del trabajo.

La correcta aplicacion del procedimiento de Gestién de Procesos aplicado a la Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo exige la observancia de las cinco condiciones basicas

siguientes:

1. U tilizacién de herramientas de la calidad: se requiere el empleo de recursos y técnicas
que faciliten la recopilacion y el analisis de los datos sobre toda actividad.

2. Registro documental del proceso: constituido por datos e informaciones sobre el
trabajo, de forma descriptiva, estadistica y grafica con el fin de documentar las
actividades, asi como las <conclusiones de la wevaluacién y las propuestas de
recomendacion.

3. Ejecucion del trabajo en equipo: permite controlar los factores humanos, técnicos vy
administrativos que puedan afectar el desempefio de las actividades.

4. Constitucion del Comité de Gestiobn de la Seguridad y Salud en el Trabajo en la
empresa para el disefio, implantacién y mantenimiento del nuevo sistema en la
organizacién. Crear un grupo o equipo de trabajo formado por un directivo al frente, el
especialista que atiende la seguridad y salud en el trabajo u otro técnico, un
especialista eficaz conocedor de los procesos y un trabajador de experiencia deben
estudiar la norma NC 18001 y las técnicas de diagné6stico que se aplicaran al estado de

la seguridad y salud en eltrabajo en la organizacion.

5. Capacitaciéon de los directivos y trabajadores en las nuevas practicas de gestion de la

seguridad y salud en el trabajo basadas en la NC 18001: 2005. Cada aspecto del

56




CAPITULO II: TABACUBA
nuevo sistema, cada procedimiento o instruccién debe ser dominada por los implicados
en su ejecuciéon 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 documentacién.
A continuacién se exponen un grupo de herramientas basicas para la gestién de procesos,
dadas por Villa & Pons Murguia (2006), siendo estas utilizadas en la presente investigacion.
2.3. Herramientas B asicas.
La adecuada implantacién del procedimiento para la Gestioén del Proceso descrita en el anterior
epigrafe, exige la aplicacién de un conjunto de herramientas para la recopilacién y el analisis de
datos sobre las actividades, con vistas a identificar las dreas problem aticas que representan el
mayor potencial de mejoramiento de los procesos.
En particular, por la importancia que reviste su empleo en la mejora de los procesos, se
describe en la tabla 2.5 la Metodologia de Solucién de Problemas utilizando un enfoque que
describe las actividades que deben desarrollarse mediante el trabajo en equipo.
Acciéon basica Pregunta a Trabajo en Equipo
del equipo responder
Conocer el | ¢Cual es el L] El conocimiento completo del problema requiere entre
problem a. problema? otros aspectos:
D efinir 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 informacién, Verificar opiniones, sentimientos y valores
gue estan en juego.
Plantear i, Como se La consideracién de las diferentes maneras, modos y cursos de
alternativas de puede accién a seguir para resolver el problema exigen:
solucién. resolver el
e Detenerse a pensar; analizar ideas y sugerencias; estudiar vy
problema? ) .
descubrir salidas; un grupo de personas conocedoras del
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problema; Ila utilizacion de técnicas e instrumentos para
generar y organizar ideas.

Dos aspectos relacionados merecen serresaltados:

e La reflexién para evitar resultados indeseados de una
conclusién precipitada.

e Dejarlas cosas talcomo se presentan.

Analizar las

alternativas de

solucion.

i Cuales son

las

alternativas

de cada

solucion?

El examen de las repercusiones de cada alternativa de soluci6n,

tanto dentro como fuera de la institucién, abarcan:

. El estudio de las relaciones entre los resultados previstos y

los costos.

. La verificacién de las afectaciones que provoca cada

solucion en los diferentes sectores de la institucion.

Este andalisis debe ser realizado con la participacién de todos los

involucrados: clientes, proveedores, ejecutores y gerentes.

Seleccionar la
mejor
alternativa de

solucién.

cCual es la
mejor
solucién para

el problema?

Una solucién final exige una ponderacién cuidadosa, de la
utilizacion de esquemas y criterios de juicio adecuados. Para
aumentar la racionalidad y disminuir riesgos es fundamental que la
selecciéon de la mejor alternativa sea una decisién participativa y
compartida por los diferentes factores involucrados en el

problema.

Divulgacion de
la solucién final

aprobada.

i, Como

inform ar a

todos sobre la

solucién final?

Una <comunicacién clara, abierta y transparente a todas las
personas afectadas por la solucién escogida requiere una
explicacion adecuada sobre la soluciéon final y sus posibles

consecuencias.

Las informaciones pueden ser comunicadas en reuniones o por

documentos escritos.

La divulgacion es fundamental para obtener una comprensiéon vy
apoyo de todos los involucrados, estableciendo las bases

necesarias para el éxito de la ejecucion.
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Implantar la i;Coémo Para implantar una solucién final es conveniente que se elabore
solucion final. garantizar la un plan y se ejecute una experiencia inicial.
ejecucion de o . » y
El éxito de la implantacién va a depender de la cooperacién de
la solucién . . .
todos los involucrados y de la estrategia seleccionada para lograr
final? ) . .
el funcionamiento de la solucién.
Evaluar la i;Coémo se La observacién de la marcha de la solucién requiere:
implantacién evalta la o
. Observar, controlar y evaluar su efectividad.
de la solucién implantaciéon
. Identificar problemas imprevistos
final. de la solucion
final? . Buscar nuevas soluciones para corregir las desviaciones
detectadas.

Tabla 2.5 Metodologia de solucién de problemas. Fuente: Pons Murguia y Villa Eulalia

(2006)

Diagrama SIPOC.

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

procesos es eldiagrama 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
estd mejorando, de las salidas (“la O” del SIPOC), v de los clientes (“la C” en el SIPOC) que

reciben las salidas del proceso. Los requerimientos de los clientes se sugieren afiadir al final del

SIPOC con la letra “R” para un mejor conocimiento del proceso.

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?

. cCoémo se interrelacionan estas actividades?
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. .Quiénes son los clientes verdaderos del proceso?
. ¢ Cudles son los requerimientos de los clientes?, entre otros

Matriz Causa — Efecto.

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

mapa delproceso (SIPOC).

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

herramienta son:

. Un andalisis Pareto de las entradas claves a considerar en el Andalisis de los Modos de

Fallos y sus Efectos (FMEA)y en los planes de control.

. Una definicién de las variables que deben ser sometidas a un estudio de capacidad en

las diferentes etapas del proceso.

Analisis de los Modos de Fallos v sus Efectos (FMEA).

Es un procedimiento para reconocer y evaluar los fallos potenciales de un producto / proceso y
sus efectos. Consiste en la identificacién de las acciones que puedan eliminar o reducir la
ocurrencia de los fallos potenciales, asi como documentar el proceso. EI FMEA juega un papel
fundamental en la identificacioén de los fallos antes de que estos ocurran, es decir, posibilita la

aplicacién de acciones preventivas.

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

de estos diagramas se ofrece por Villa Gonzéalez del Pino y Pons Murguia, (2006).

Tormenta de ideas.

La tormenta de ideas es una técnica de grupo para la generaciéon de ideas nuevas y uUtiles, que

permite, mediante reglas sencillas, aumentar las probabilidades de innovacién y originalidad.
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Esta herramienta es utilizada en las fases de identificacién y definicion de proyectos, en el
diagnoéstico de las causas y su solucién. La tormenta de ideas (Brainstorming) es, ante todo, un
medio probado de generar muchas ideas sobre un tema. Es un medio de 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 generacién de ideas como un sustituto de los datos y la
mala gestion de las sesiones, ya sea a causa del dominio del tema de una sola o unas pocas
personas para la presentacién 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

manera esta herramienta.

Técnica UTIl (Urgencia, Tendencia e Impacto).

Esta técnica es adecuada para definir prioridades de mejora. La definicién de prioridades es la
identificacion de los asuntos mas importantes de una lista de pendientes, para definir con cuéal
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 calificacioén hasta 10, para la mas urgente. Tenga en cuenta que se le

puede asignar el mismo puntaje a varias oportunidades.

Tendencia:

Describe las consecuencias de tomar la accién 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 alno 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 sino se

hace algo, se califican con elvalor 1.

Impacto:

Se refiere a la incidencia de la accién o actividad que se estd analizando en los resultados de la
gestion de determinada &rea 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
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menor impacto, aumentando la calificacién hasta 10, para las de mayor impacto. Tenga en

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

Planes de acci6én (mejora).

El objetivo principal de la evaluacién es el establecimiento posterior de un plan de mejora que
haga a la empresa mas com petitiva, dicho plan requiere una planificacién cuidadosa ya que los
recursos de la organizacion son siempre limitados y las posibilidades de mejora abundantes.

Para su elaboracién se pueden seguir las siguientes directrices:

. Establecer el nuevo nivel de madurez que se desea alcanzar, en el drea evaluada
para la globalidad del sistema de gestién o apartados especificos de la norma.
] Establecer las acciones de mejora a realizar para alcanzar los nuevos objetivos,
plazos previstos y responsables de la ejecucién.
. Planificacion y asignacién de recursos para la consecucién de los objetivos.
] Seguimiento periodico para identificar posibles desviaciones.
En la tabla 2.6 se muestra un esquema que puede ser utilizado en la elaboracién de los planes

de_accién.

QOPORTUNIDAD DE MEJORA

META

RESPONSABLE DEL PLAN GENERAL

QUE QUIEN COMO POR DONDE | CUANDO | CUANTO
QUE

Tabla 2.6: Esquema para elaborar los planes de accién. Fuente: Villar Labastida, (2006).

Planes de control.

EIl 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. EI|l objetivo fundamental del plan de control es

preservar el desempefio y los resultados del proceso a través de las medidas planteadas.
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Los planes de control estadn orientados a:

. G arantizar elcumplimiento de las caracteristicas mas importantes para los clientes.

. M inimizar la variabilidad de los procesos.

. Estandarizar los procesos.

. Alm acenar informacién escrita.

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

desempefio eficiente, ademas de controlar sus salidas.

. Reflejar los métodos de controly medicién del proceso.

Sus beneficios fundamentales son:

v M ejora la calidad del proceso mediante la reduccién de la variabilidad del mismo.

v Reduce los defectos, centrando y controlando los procesos.

v Brinda informacién para corregir y redisefiar los procesos.

Diagrama de flujo.

Un diagrama de flujo es una forma mas tradicional de especificar los detalles algoritmicos de un
proceso y constituye la representacién grafica de un proceso multifactorial. Se utiliza
principalmente en programacién, economia y procesos industriales, pasando también a partir de
estas disciplinas a formar parte fundamental de otras, estos diagramas utilizan una serie de
simbolos con significados especiales. Son la representacién grafica de los pasos de un proceso,
que se realiza para entenderlo mejor. Son modelos tecnolégicos utilizados para comprender los

rudimentos de la programaciéon lineal.

El diagrama de flujo es la representacién grafica de flujo o secuencia de un proceso. Rutinas
simples, son la forma de especificar los detalles algoritmicos de un proceso mediante la
esquem atizaciéon grafica para entenderlo mejor. Se basan en la utilizacién de diversos simbolos
para representar operaciones especificas. Se les llama diagramas de flujo porque los simbolos
utilizados se conectan por medio de flechas para indicar la secuencia de la operacién. Un
diagrama de flujo es la representacién grafica del flujo o secuencia de rutinas simples. Tiene la
ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades involucradas, y los
responsables de su ejecucién, en pocas palabras es la representacién simbdlica o pictérica de

un procedimiento administrativo.
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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 c6mo 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 definiciobn y elaboracién, estas son:
> ¢ Para qué se requiere el diagrama de flujos?
> (A qué detalle se quiere llegar?

i¢Qué limites del diagrama se van a establecer y que simbolos se van a emplear?

v

> D efinir y estudiar los pasos del proceso para representarlo simbélicamente y conectarlos

entre si.

Diagrama de Pareto.

El diagrama de Pareto es un gréafico especial de barras cuyo campo de andlisis o aplicacién son
los datos categoéricos, y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales, asi
como sus causas mAas importantes. La idea es que cuando se quiere mejorar un proceso o
atender sus problemas, no se den “palos de ciego” y se trabaje en todos los problemas al
mismo tiempo y se ataquen todas las 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 delpensamiento estadistico.

La viabilidad y utilidad general del diagrama estd 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% ), vy el resto de los elementos generan
muy poco del efecto total. EIl nombre del principio es en honor del economista italiano W ilfredo
Pareto (1843-1923) quien reconoce gque pocas personas (20% ), poseian gran parte de los
bienes (80% ), y afirmaba: pocos tienen mucho, y muchos tienen poco. Fue Joseph Juran, uno
de los clasicos de la calidad de la primera generacién y que desempefia un papel crucial en el
movimiento mundial por la calidad, quien reconoce 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 representaciéon grafica
de la frecuencia de esos defectos le llamo diagrama de Pareto. En los Ultimos afios se ha

evidenciado que eldiagrama de Pareto puede aplicarse en casitodas las actividades.
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Conclusiones parciales del capitulo:

1. La aplicacién correcta del procedimiento propuesto para la gestién de procesos exige de
la utilizacién de herramientas de la calidad, el empleo de registros documentales del

proceso y la ejecucion del trabajo en equipo.

2. La aplicacion del procedimiento propuesto para la gestién de la seguridad y salud en el
trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco de Cienfuegos esta
concebido como un proceso, constituido por actividades bien definidas en términos de
proveedores, entradas, secuencias de trabajo, salidas, requerimientos, clientes e
interfaces que permiten controlar y mejorar su desempefio mediante la aplicacién de la

M etodologia de Solucién de Problemas.
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En el presente capitulo se aplica el procedimiento expuesto en el capitulo Il para la propuesta
de medidas de mejora del proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa

de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos

3.1 Aplicacion del procedimiento para la mejora del proceso de seguridad y salud del

trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

La aplicacion del procedimiento para la mejora del proceso de gestion de seguridad y salud en
el trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, se realiza

siguiendo en orden las etapas y pasos disefiados en el mismo.

Etapa I: Caracterizacién del proceso en estudio.

Paso 1: Descripciéon del contexto

La esencia del proceso es la prevencion y control de los factores de riesgos en los puestos y
dreas de trabajo, la eliminaciéon de las enfermedades profesionales, la creaci6én de condiciones
adecuadas para que el trabajador pueda desarrollar su labor eficientemente, la conservacion del

Medio Ambiente y el patrimonio de la entidad.

El proceso tiene como entradas:

= Resoluciones, normas y leyes relacionadas con la seguridad y salud, orientadas por el

M inisterio de Trabajo y Seguridad Social.

. Resoluciones referidas a enfermedades profesionales y otras indicaciones de caréacter

general.

= Resoluciones y norma relacionada con la proteccién contra incendio.

. Normas Cubanas que regula la capacitacién en materia de seguridad y salud en el

trabajo.

. Resoluciones, indicaciones y capacitacién relacionada Seguridad y salud en el Trabajo.

] Normas Cubanas delgrupo 19 y 18000.

. M edios de proteccién.

Las salidas de este proceso son las siguientes:

= Riesgos laborales controlados.
. Planes de medidas preventivas.
- Personal capacitado en materia de seguridad y salud.
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. Estadisticas de accidentalidad.
. Presupuesto de seguridad y salud.
. Planificacion de los medios de proteccién personal.
. Ambiente de trabajo seguro.
. G estion de la Seguridad y salud

. Registros de inspecciones

actores mas destacados en este proceso son los siguientes:

Proveedores:

Clie

] M inisterio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

. M inisterio de Salud Publica (MINSAP)

. M inisterio del Interior

] M inisterio de la agricultura

. Direccién de Recursos Humanos del Grupo Empresarial TABACUBA.

. O ficina Nacional de Normalizacién.

= M inisterio de Finanzas y Precios.

. Unidad de aseguramiento

ntes:

. Trabajadores

. M inisterio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

= Consejo Direccion de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

] Direccién Provincial y Municipal de Trabajo y Seguridad Social

. Direccién de Recursos Humanos de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de

Tabaco Cienfuegos.

] Jefes de las Unidades Empresariales de Base (UEB).

. O ficinas Territoriales de Estadisticas.

. M inisterio del Interior.
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. M inisterio de Salud Publica (MINSAP)

Paso 2: Definicion del alcance

El proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo abarca diferentes actividades, como
son: gestion de riesgos laborales, investigacion de accidentes, capacitacién e instruccién a los

trabajadores, relacionado en la actividad de Seguridad y salud en el Trabajo.

Paso 3: Determinacién de los requisitos

Como requisitos de los clientes del proceso se tienen los siguientes:

. Elaboracioén 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.

] El plan de formacién en prevencién debe responder a las necesidades relacionadas con

la tem atica propias de cada trabajador.

En el Anexo No. 19 se muestra el proceso de gestién de seguridad y salud en el trabajo de la

Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, utilizando la técnica SIPOC.

Etapa Il: Evaluacién del Proceso.

Paso 4: Analisis de la situacién.

Se procede a realizar la descripcién del proceso a través de diagramas de flujos, quedando
definida de forma precisa actividades, tareas u operaciones ayudando a identificar actividades

que en ocasiones no se realizan.

Primeramente se procede a la descripcién del sub proceso de gestion de riesgos laborales,
siendo este de vital importancia, adem s de un grupo de actividades que forman parte de dicho

sistema de gestibn, como son:

. Investigacion de accidentes e incidentes.

. Capacitacion e instruccién a los trabajadores.

. Planificacion, adquisicion, distribucién, uso y control de medios de proteccién personal.
] Atencién a la salud de los trabajadores.
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A continuacién se exponen los diagramas de flujo y la descripcién de los aspectos mencionados

anteriormente.

Proceso de gestién de riesgos laborales.

Este proceso tiene como objetivo la identificacioén, evaluacién, estimacién y control de los
riesgos laborales en todas las Areas y puestos que conforman la Empresa de Acopio, Beneficio
y Torcido de Tabaco Cienfuegos. Las actividades que se definen en el mismo se muestran en el
Anexo No.20, donde aparece el nombre, descripcién, responsable y documentacién de cada

una de las actividades que forman dicho proceso.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No. 21 por medio de un diagrama de flujo
Qué-Quién, en el cual queda representado el proceso de gestion de riesgos laborales de la

Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

Con el objetivo de profundizar en este sub proceso por su vital importancia en el Anexo No 22
se muestra un procedimiento para su gestion y en el Anexo No 23 se refleja la aplicaciéon de

dicho procedimiento.

Investigacion y registro de accidentes e incidentes.

La ocurrencia de accidentes se investiga, con el objetivo de determinar las causas que le dieron
origen y tomar medidas para evitar hechos similares. EI| 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:

] Recopilacion de informacion.

. Descripcion en detalle del accidente.

. Declaraciones del accidentado y los testigos.
= Confeccion delinforme de la investigacién.

Las actividades que integran este procedimiento se definen en el Anexo No.24, donde aparece
el nombre, descripcién, responsable y documentacién de cada una de las actividades, tomando

como referencia lo planteado en la Resolucién 19/2003.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No.25 pormedio de un Diagrama de Flujo.

Capacitacién e instruccién a los trabajadores
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La formacién del obrero constituye un medio fundamental para el logro de un comportamiento o
conducta seguros en el lugar de trabajo y en general un cumplimiento satisfactorio de las
funciones asignadas a cada miembro de la organizacién. Este procedimiento tiene por objeto
describir las directrices del sistema encaminadas a asegurar que se contemplan y satisfacen las
necesidades de formaciéon (de caradcter general, de ingreso, por cambio de puesto, por nuevas
tareas, etc.) e informacién. En el Anexo No0.26, se muestra la descripcion de las actividades
que forman parte de la capacitacién e instrucciones a los trabajadores en material Seguridad vy

Salud en el Trabajo.

En el Anexo No0.27 por medio de un Diagrama de Flujo Qué-Quién, queda representada la
actividad de capacitacién e instruccién a los trabajadores en la Empresa de Acopio, Beneficio y

Torcido de Tabaco Cienfuegos.

P lanificaciéon, adquisicion, distribucién, uso y control de medios de proteccion personal.

La protecciéon personal, en el contexto de los diversos métodos de control para la prevenciéon de
accidentes y enfermedades profesionales, puede considerarse como una técnica que tiene por
finalidad proteger al trabajador de un dafio especifico o de un riesgo que permanece como un
peligro potencial, como consecuencia de su actividad laboral. En el Anexo 28, se muestra la
descripcion de las actividades que forman parte de la planificacién, adquisicién, distribucién, uso
y control de medios de proteccién personal, responsables y documentacién establecida en

m aterial Seguridad y Salud en el Trabajo.

Lo descrito anteriormente se muestra en el Anexo No. 29 por medio de un Diagrama de Flujo
Qué-Quién, planificacién, adquisicién, distribucién, uso y control de medios de proteccién

personal, responsables y documentacién establecida.

Atencion a la salud de los trabajadores

Este procedimiento establece la sistem atica para el control y vigilancia del estado de salud de
los trabajadores, velando porque estos se encuentren aptos para la tarea que realizan. Las

acciones fundamentales que se desarrollan en cuanto a esta tem atica son:

- Exdmenes médicos pre-empleo

= Exdmenes periédicos

. Exdmenes médicos especializados
. P eritajes médicos
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En el Anexo No0.30, se muestra la descripcion de las actividades que forman parte de la

atencion a la salud de los trabajadores en material Seguridad y Salud en eltrabajo.

En el Anexo No0.31 por medio de un Diagrama de Flujo Qué-Quién, queda representada esta

actividad.

Paso 5: Identificacién de problem as.

Diagnoéstico del proceso de gestion de sequridad y salud en el trabajo.

El diagndéstico es un analisis sistem atico de un proceso o de un servicio de una organizacién,
que permite identificar problemas y analizar sus causas a partir de la aplicacién de diferentes
herramientas analiticas segun la situacién. Un diagné6stico certero permite otorgar prioridades a
la solucién de debilidades y aprovechamiento de las oportunidades existentes para garantizar el
adecuado y esperado funcionamiento de la organizacién. Dicho diagnéstico en la actual

investigaciéon lo conforman los siguientes aspectos:

. Revision de los requisitos legales.

. Cuestionario diagnéstico (IEIT, 2006).

. Instrucciéon 3/2008 dada por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.

Como resultado del diagndéstico se obtiene la evaluacion del estado de la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco

Cienfuegos.

Revision y analisis de la legislacién y otras reqgulaciones relativas a la seguridad y salud en el

trabajo.

Tomando como base el listado emitido por la O ficina Nacional de Normalizacién de las Normas
Cubanas asi como las Resoluciones, Leyes y Decretos Leyes emitidas hasta el 2012, se realiza
la revision de la legislacién relativa a la seguridad y salud en el trabajo aplicables en la Empresa
de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco de Cienfuegos. De un total de 150 requisitos legales
aplicables en la organizacién, se verifica la existencia o no de los mismos, estableciéndose las
necesidades de completamiento. Como resultado de la revisibn La Empresa de Acopio,
Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos cuenta con 94 documentos legales y carece de 56,

reflejando esta situacion en el Anexo No.32
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PORCENTAJE DE DOCUMENTOS LEGALES

mDocumentos legales que tiene la

Empresa
J7%

oDocumentos legales que no tiene la
Empresa

-
-,
——

Figura 3.1: Representaciéon del porcentaje de documentos legales con que no cuenta la
Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.del total identificado.

Fuente: Elaboraci6én propia.

Aplicacion delcuestionario diagnoéstico en seguridad v salud en el trabajo.

Como parte del diagnodstico se aplica el “Cuestionario Diagnodstico” elaborado por el Instituto de
Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT, 2006), para evaluar la gestion de la seguridad vy
salud en el trabajo en una empresa, mencionado en el capitulo anterior. EI mismo ofrece la
posibilidad de obtener una evaluacién inicial cualitativa, con magnitudes num éricas asociadas a
cada indicador y nivel de gestién, a partir de los criterios de evaluacién que lo acompafiany por
otro lado los enunciados de cada aspecto indican las posibles medidas a emprender para

mejorar la actuacion.

Elresultado de la aplicacion de esta técnica se muestra en elAnexo No0.33.

De forma grafica se muestra en la figura 3.2 la evaluacién obtenida por cada indicador de
gestion de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa de Acopio y Beneficio y Torcido de

tabaco de Cienfuegos segln cuestionario del IEIT en el afio 2012 durante el diagndéstico.
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Resultado del cuestionario IEIT en la Em presa de Acopio, Beneficio y

Torcido de Tabaco en el ailo 2013

N[ IHE ] i |
R [}
B II| | I| |
L EEEEERLLIEEEEEEDDR0ELIEE] T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 101112 13141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Figura 3.2: Evaluacién obtenida en la aplicacién del cuestionario IEIT, por cada indicador,

en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

Varios criterios obtienen la calificacion de bajo, sobresaliendo las tem &ticas relacionadas con la
estimulacion, permisos de seguridad y planificacién de las acciones, no se encuentra
actualizado el levantamiento de riesgos, no se realizan estudios de factores de riesgos
especificos y sistematicos, no se cuenta con indicadores para medir la eficiencia, eficacia y
efectividad del proceso de gestioén de seguridad y salud en el trabajo, ademéas no poseen el

mapa, nila ficha del proceso mencionado.

El resultado que se obtiene es de 101 puntos (84,16 % ) al aplicar el cuestionario, esto coloca a
la empresa en la evaluacién de Mejorable en la gestion de seguridad y salud en el trabajo en el
momento del diagnoéstico, lo que reafirma la necesidad de mejorar el sistema de gestién 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 Instruccién 3/2008. La ficha que recoge la informaciéon recopilada en la
empresa se muestra en el Anexo No.34. La evaluacién obtenida seguln establece dicha
Instruccién es de 76.8 puntos, obteniendo la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco
Cienfuegos una evaluacion de Regular. Los principales resultados de la puntuacién alcanzada
se muestran en la tabla 3.1. En la figura 3.3 se representa graficamente una comparaciéon de los

resultados esperados con los obtenidos.
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Aspectos a evaluar Puntos %
a obtener obtenidos

Capacitacion en SST 11 10 90.91%
Legislacién 5 2 40.00%
Presupuesto EPP 10 5 50.00%
Atenciéon Médica 5 5 100.00%
Indicadores de accidentalidad 6 4 66.66%
G estiobn de SST 24 16.8 70.00%
Peligros asociados 39 33 84.62%
Total 100 75.8 75.80%

Tabla 3.1: Resultados de la aplicacién de

de Acopio,

40

30

20

10

la ficha de

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

los

Figura 3.3: Comparacion de

ficha de registro y evaluacién en

Cienfuegos.Fuente: Elaboracién propia.

Como se puede apreciar se evidencia que

relacionados con:

la Empresa de Acopio,

resultados esperados y obtenidos en

registro y evaluacién en

la Empresa

las deficiencias fundamentales estan en

la aplicacién de la

Beneficio y Torcido de Tabaco

los aspectos
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. G estion de seguridad y salud en el trabajo, pues no estan identificados los peligros en
las diferentes &reas de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco
Cienfuegos, a pesar de tener evaluados los riesgos existentes estos no se han

solucionado. No cuentan con indicadores de control.

. E xistencia de un conjunto de peligros asociados a edificaciones y locales; seguridad

eléctrica; ventilacion, temperatura y humedad; iluminacién e iluminacién de emergencia.

Teniendo en cuenta el resultado obtenido en la aplicacién del cuestionario diagndéstico en
seguridad y salud en el trabajo y la Instruccién 3/2008, se evidencia que las deficiencias
fundamentales de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos se
encuentran relacionadas <con el levantamiento y evaluacion 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 gestion de seguridad y
salud en el trabajo en la empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco 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 estd aprobada por la

alta direccién.

. La organizacién tiene elaborado el manual de gestién de seguridad y salud.

. Se encuentran elaborados los procedimientos para la identificacién de los peligros,
evaluacién y control de riesgos, para la investigacion de accidentes de trabajo, para la

identificacion y tratamiento de las no conformidades.

. Se cuenta con una amplia legislacioén sobre seguridad y salud del trabajo.

Puntos débiles

1. No se realizan estudios de factores de riesgos especificos.

2. No se encuentra actualizado el levantamiento de riesgos.

3. No estan identificados los peligros segun establece la Resolucién 39/2007.
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4. No se encuentra elaborado el mapa, nila ficha segln la Instruccién 3/2008 del proceso

de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

5. No siempre se cuenta con los recursos econdémicos necesarios para alcanzar los

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

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

seguridad y salud en el trabajo.
7. Insuficiencias en el presupuesto de seguridad y salud en eltrabajo

Para lograr una priorizacién de estas debilidades se utiliza el criterio establecido a partir de la
Técnica UTI, los resultados obtenidos pueden verse en el Anexo No.35, luego se realiza un

diagrama de Pareto lo cual aparece en la figura 3.4.

Diagrama de Pareto
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100
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) :(I .

T T

2 3 1 6 5 7 4

Figura 3.4: Diagrama representativo de Pareto, realizado en la Empresa de Acopio,

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

Con la utilizacién de esta herramienta se determina que debe trabajarse de manera urgente en:
1. Las deficiencias detectadas relacionadas con la gestién de riesgos laborales.
2. Ausencia de estudios de factores de riesgos.

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

trabajo.
Etapa Ill: Mejoramiento del proceso.
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Paso 6:

En el paso a

el trabajo en

a establecer

resultado de

Levantamiento de soluciones.

nterior se identifican

la Empresa de Acopio,
soluciones

un levantamiento de que

propicien la

las debilidades del proceso de gestién de seguridad y salud en

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, lo cual conlleva

mejora de este proceso. EI

lo expuesto con anterioridad aparece en la tabla 3.2.

Técnica

Resultado

Propuesta de solucién

Diagrama de flujo

Identificacion de actividades especificas,

puntos de decisién, lazos de trabajo, asi

como responsables.

Proponer la secuencia de las actividades

descritas, para lograr mejor gestién en

las mismas.

Técnica UTI

Se obtienen los tres fallos segin orden

de prioridad en cuanto a la wurgencia,

tendencia e impacto.

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

en el proceso objeto de estudio.

Tabla 3.2: Resumen de las técnicas aplicadas y propuestas de soluciéon.

Elaboracién

Paso 7: Elab

propia

oracién del proyecto.

Fuente:

En esta actividad se propone el siguiente plan de mejora al proceso objeto de estudio, el cual

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

elaborar para cada una de las debilidades un plan de mejora por parte de la Empresa.

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, cudndo, cémo y cuadnto en relacién a la oportunidad de mejoramiento.

Plan de mejoras.

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

Plan de mejora para

la primeray segunda prioridad.

Oportunidad de me

Empresa de Acopio,

jora: Deficiencias en la gestion de los riesgos

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

laborales en

las diferentes areas pertenecientes a

la
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M eta: Identificar los peligros, evaluar los riesgos asociados, asicomo propuestas de medidas para su control.

Responsable: Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

cQué? ;Quién? iComo? i¢Por qué? i¢Donde? i¢Cuando? iCuanto?

Identificando,

estimando,

evaluando y

controlando los Las

Para evitar la

Realizar un factores de riesgos . Actividades 25 dias en la
ocurrencia de

estudio para Equipo laborales, a partir En todas relacionadas identificaciéon,
incidentes,

la gestién de de de los pasos . las areas de con el control | €stimacion y
accidentes y

Riesgos trabajo propuestos en el la empresa. realizarlas de evaluacién de
enfermedades

Laborales. Anexo No0.22, en form a riesgos.

profesionales.
los cuales se

permanente.
incluye el estudio

de los riesgos

predominantes.

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

Plan de mejora para la tercera prioridad.

Oportunidad de mejora: Ausencia de indicadores que posibiliten medir el desempefio del proceso de gestiéon

de seguridad y salud en el trabajo.

M eta: Establecer indicadores que posibiliten medir eldesempefio del proceso de seguridad y salud en el trabajo.

Responsable: Especialista en seguridad y salud del trabajo.

cQué? cQuién? iComo? i¢Por qué? iDonde? iCuando? iCuanto?

Proponer un A partir de los Para Empresa de La medicién 1 dia la
Equipo

estudio de los indicadores controlar el Acopio, de los seleccidon de
de

indicadores que propuestos por [ proceso de Beneficio y indicadores los
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posibiliten la trabajo. la.- NC18001 vy gestién y Torcido de se realiza indicadores.
medicion del otros seguridad vy Tabaco trimestral.
desempefio del acordados por | salud Cienfuegos.

2 a 3 dias la
proceso de el Comité de

medicién de
Seguridad y Salud SST.

los
del Trabajo en la

indicadores
empresa objeto de

seleccionados
estudio.

Paso 8: Implantacién del cambio.

Durante el proceso de diagnd6stico desarrollado en la etapa anterior, son detectadas algunas

debilidades, dentro de ellas se trabaja en el transcurso de la actual investigacién con las

resultantes de la aplicacion de la técnica UTI, es por ello, que se requieren condiciones para la

implantacién de las mejoras propuestas, que deben ser creadas, sugiriéndose:

. M ayor compromiso por parte de la alta direccion y de la concientizacién de ésta sobre la

necesidad delcambio.

. G arantizar 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 Veldzquez 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 prevenciéon 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 reduccién, eliminacién de riesgos vy

mejoramiento de las condiciones de trabajo.

Eficacia de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene ocupacional logra

con su desempefio satisfacer las expectativas de sus clientes (trabajadores y organizacién).
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Para establecer los indicadores en el proceso objeto de estudio, se consultan los propuestos
por Veldzquez Zaldivar (2002). Estos han sido utilizado en investigaciones anteriores: (Pérez
Herndndez, 2010); (Cueto Groero, 2010); (Gil Martinez, 2010), (Vidal Martinez, 2011), entre
otros. Se decide realizar una sesiéon con los integrantes del equipo de trabajo y de esta forma
determinar cuales de estos indicadores son acordes para medir el desempefio del proceso de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, con el objetivo de conocer en qué grado se ajustan
los indicadores a las caracteristicas del proceso objeto de estudio (ver Anexo No0.36), A partir
del criterio dado se identifican los indicadores apropiados para medir el desempefio de la

seguridad y salud en el trabajo, mostrdAndose los mismos en el Anexo No.37.

Durante el desarrollo de la presente investigacion no se implementaron las medidas propuestas
por lo que estos dos Ultimos pasos son recomendaciones para su cumplimiento por parte de la

especialista que atiende la actividad en la Emopresa.

Conclusiones parciales delcapitulo:

1. EI diagndstico inicial realizado permiti6 conocer las principales debilidades del proceso de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, las cuales se fundamentan en deficiencias en la
gestion de riesgos laborales, la ausencia de indicadores para medir el desempefio del
proceso objeto de estudio, justificando todo esto la necesidad de aplicar un procedimiento
para la mejora del sistema, basado en el enfoque de proceso que cumpla los requisitos de

la NC 18001:2005.

2. Se obtienen las variables claves de entrada en el proceso de gestion de seguridad y salud
en el trabajo, siendo estas: las resoluciones del Ministerio de la Agricultura, las
resoluciones, normas y leyes relacionadas con la seguridad y salud emitidas por MTSS vy

las Normas Cubanas, para las cuales se propone la manera de controlar dichas entradas.

3. Se determinan los fallos potenciales del proceso de gestién de riesgos laborales que
pueden dar origen a la materializacion del riesgo, denotando la necesidad de aplicar un
procedimiento que contenga técnicas objetivas para la gestion de riesgos laborales en la

organizacién objeto de estudio.

4. Se identificaron y evaluaron los riesgos en las diferentes 4reas de la UEB Cienfuegos de la
Empresa, realizandose una propuesta de acciones que permite la mejora de las debilidades

detectadas y un plan de accién para la prevenciéon de Riesgos Laborales.
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CONCLUSIONES GENERALES. \¢

1. EIl procedimiento general propuesto para el estudio del proceso de gestién de seguridad
y salud en el trabajo, es flexible a toda organizacién durante el mejoramiento continuo de
su gestion. EIl mismo facilita el proceso de ajuste de las acciones planificadas
(correctivas y preventivas) a través del andalisis de los resultados de la identificaciéon vy
evaluacién de riesgos como practica basica de la que deriva el resto de las acciones,

gue se proponen con enfoque preventivo y que se sustentan en datos registrados.

2. A partir dela aplicacioén del procedimiento para la mejora del proceso de seguridad vy
salud en el trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos
se propusieron medidas de mejoras que tributan a la disminucién de los indices de

incidencia, gravedad, frecuencia y el nimero de incidentes.

3. Al aplicar el Cuestionario Diagnéstico dado por el Instituto de Estudios e Investigaciones
del Trabajo (2006), se determinan las fortalezas y debilidades en el proceso de gestién
de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de
Tabaco Cienfuegos, denotandose deficiencias relacionadas con la gestioén de riesgos
laborales, no se cuenta con los procedimiento de trabajo seguro y/o reglas de seguridad
asi como la ausencia de indicadores para medir el desempefio de la seguridad y salud

en el trabajo en la organizacién objeto de estudio.

4. A partir del procedimiento aplicado al subproceso de gestion de riesgos laborales se
obtienen los fallos potenciales que pueden dar origen a la materializacioén de los mismos,
siendo los principales: la no identificacioén de situaciones peligrosas en las diferentes
dreas que componen la organizacién, ademas la no utilizacién de forma adecuada las
técnicas que permitan valorar los factores de riesgos, lo que denota la necesidad de
realizar un estudio del subproceso, que contenga técnicas propias en materia de gestidn
de riesgos laborales.

5. Con la puesta en practica de la lista de chequeo de la Resolucién 39/2007, se
identificaron los factores de riesgos laborales en las diferentes areas y puestos de la
UEB Cienfuegos y se logra su evaluaciéon, utilizando el Método General de Evaluacion
de Riesgos dado en la Resolucién 31/2002, detectandose como el de mayor incidencia
entre los de elevados niveles de evaluacién: el sobreesfuerzo fisico.

6. Este trabajo tributa al cumplimiento de los requisitos de la Resolucién 31/2002,
Resolucién 39/2007, Instruccién 2 y 3/2008, Resolucién 19/03 del Ministerio de Trabajo y

Seguridad Social, NC 702: 2009 y la NC 18001: 2005.
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RECOMENDACIONES. \di

TABACUBA

. Tomar en cuenta la aplicacion del procedimiento propuesto como base organizativa y

herramental para contribuir a la implantacién de las normas NC 18000 y el cumplimiento

de la Resolucion 39/2007 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, sobre la gestién

de la seguridad y salud en eltrabajo, en el sistema em presarial cubano.

] Poner en préactica las medidas propuestas, elaboradas a raiz de la identificacioén de

factores de riesgos vinculados a las diferentes actividades que se desarrollan en la

organizacién bajo estudio.

. Profundizar en el estudio de los factores de riesgos identificados en el andalisis de las

condiciones laborales, que fueron evaluados como Importante y Moderado y hacer

extensivo a las restantes UEB la aplicacion del procedimiento.

. Tomar la presente investigacion como referencia de estudio en la disciplina de Estudio

de Ingenieria del Factor Humano de la carrera Ingenieria Industrial en las asignaturas

relacionadas con la tem atica desarrollada.
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Anexo No.l: Sistema de Gestién Integrada de Capital Humano: Requisitos. Fuente: NC

3001: 2007.
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Anexo 2: Conceptos sobre seguridad y salud en el trabajo, dados por diferentes autores.

Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009).

AUTOR CONCEPTO
Ley de Prevencion de Disciplina que estudia las condiciones m ateriales que ponen en peligro la
Riesgos integridad fisica de los trabajadores provocando accidentes.

Laborales (Ley 31/2002.

(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.

(Morejéon Revilla, 2007).

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

organizacién y el incremento de la calidad de vida de los trabajadores.

Resolucién 39 /2007.

Es la actividad orientada a promover la capacitacién y cultura en esta esfera
y a crear condiciones seguras para que el trabajador pueda desarrollar su
labor eficientemente evitando sucesos y dafios que puedan afectar su salud

e integridad, el patrimonio de la entidad y el medio ambiente.

(Gaceta O ficial, 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

econdémica.

(NC 3000-2007)

Es la actividad orientada a crear las condiciones, capacidades y cultura de

prevencion para que el trabajador y su organizacién desarrollen la labor




(D efinicién adaptada

apartado 2.1.16

18000:2005)

de

la

del

N C

eficientemente y sin riesgos, procurando condiciones ergondémicas, evitando
sucesos que originen dafios derivados del trabajo, que puedan afectar su

salud e integridad, al patrimonio de la organizaciéon y almedio ambiente.

(Padilla, 2008).

Es el sistema de medidas legislativas, técnicas, socio- econdmicas,
organizativas e higiénico-sanitarias; dirigidas a crear condiciones de trabajo
que garanticen la seguridad, la salud y <capacidad laboral de los

trabajadores.




Anexo. No. 3: Los rasgos que desde el punto de vista tedrico caracterizan a la gestiéon de

la seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Veldsquez Zaldivar, (2002):

1. Se encuentra enmarcada dentro de los sistemas de gestién de recursos humanos, formando
parte del enfoque sistémico de las compensaciones, elemento este de gran importancia en lo
referente al mantenimiento de un nivel de motivacién adecuado en los trabajadores.

2. Influye de forma significativa en la consideracién del recurso humano como el factor
com petitivo mas importante. Esto se debe a que el cliente ha adquirido un gran protagonismo,
se ha vwuelto muy exigente, presionando sobre el mercado para adquirir productos de mayor
calidad y como consecuencia, el mercado presiona sobre la empresa, la cual trata de buscar la
rentabilidad a toda costa. El recurso humano es capaz de accionar o impedir el desarrollo de los
otros factores que determinan la rentabilidad, por lo que los niveles que se logren alcanzar,
deben estar en funcién del tratamiento del factor humano. Las condiciones de trabajo ocupan un
lugar importante en este sentido, pues de no prestarle la debida atencién se produce un
aumento de los accidentes del trabajo y enfermedades profesionales, trayendo consigo una
disminucién de la productividad, rompiéndose de esta forma la posibilidad de que la empresa
pueda responder de forma exitosa a los requerimientos del mercado, de ahi la gran relevancia
que adquieren actualmente los recursos humanos Denton, (1989); Dessler, (1996); Seabrook,
(1999).

3. Es una inversién y no un costo, pues aunque la seguridad es basicamente humanitaria lleva
afortunadamente ligada, aun cuando no se quiera, una indefectible ganancia econdédmica para la
empresa, ya que la prevencion generalmente es mas econdmica que la compensacién,
reforzando el criterio anterior de que constituye adem as un medio para lograr aumentar la
productividad y calidad del trabajo. Las principales inversiones en seguridad se enmarcan en
acciones ingenieriles, de formacién, participacién e informacién W alsh, (1999).

4. Es una funcién integrada de la organizacién. Consiste en concebir que la seguridad es
intrinseca e inherente a todas las modalidades de trabajo, por lo que las responsabilidades de
seguridad estadn en funcién de las competencias asumidas en el puesto de trabajo. EI
responsable del trabajo también lo es de la seguridad necesaria para realizarlo. Bajo este
enfoque todos los procedimientos de operacién deben contener las medidas necesarias para
evitar danos personales y materiales y se deben definir las funciones de seguridad atribuidas a
cada una de las areas que conforman la organizacién, incluyendo los poderes y

responsabilidades de cada uno Chiavenato, (1993).



5. El objetivo del sistema de gestién de la seguridad y salud en el trabajo es contribuir a lograr la
satisfaccién laboral mediante la prevencién de accidentes y enfermedades profesionales y la
mejora continua y sistem atica de las condiciones de trabajo, para favorecer al incremento de la
productividad del trabajo Louart, (1994).

6. Se desarrolla de manera integrada con otras actividades empresariales, en especial con la

gestion de la calidad y la gestién medioambiental Vifia, 1997; O rtiz, (2001).



Anexo No. 4: Elementos que componen la seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Denis

Martinez, 2008

Elprimero de estos elementos, ellegislativo y norm alizativo, incluye (Shidlovskiy, 1978):

a) Leyes, Resoluciones y Documentos Directivos de obligatorio cumplimiento, emitidas por el
gobierno y los organismos rectores, o sea, el MTSS, el Ministerio del Interior (MININT) y el
M inisterio de Salud PuUblica (MINSAP), relativas a: Seguridad y Salud en el 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 porcondiciones laborales anormales)

b) Sistema de Normas de Proteccién e Higiene del Trabajo, emitidas por la O ficina Nacional de

Normalizacién (ONN)

Elaspecto organizativo recoge:

a) Las bases generales sobre la organizacién de la Proteccién e Higiene del Trabajo en las

unidades, empresas y ministerios.

b) Las estructuras gubernamentales para dirigir e inspeccionar la actividad de Seguridad vy
Salud del Trabajo (SST). En este caso se encuentra la Direccién de Seguridad en el Trabajo
y la O ficina Nacional de Inspecci6én del trabajo (ONIT), ambas del MTSS, la inspeccién del

MINSAP y del MININT.

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

d) Las formas organizativas y de direccién que establecen las empresas y organizaciones para

atender la SST.

Elaspecto formativo recoge:

a) La formacién en tem aticas de SST a los estudiantes de carreras técnicas y profesionales.

b) La formaciéon de técnicos en la actividad de SST.

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

organizaciones.



Anexo. No.5: Principales elementos del sistema de GSST en las organizaciones:

. Politica: Incluye no solo el establecimiento de la politica y el compromiso de la direccién en

esta materia, sino también la participacién de los trabajadores.

. Organizacion: Se establece la responsabilidad de los empleadores en la proteccién de la
seguridad y salud de los trabajadores asi como de garantizar que esta actividad se
considere también una responsabilidad de su personal directivo, el establecimiento de
una supervision efectiva, la debida cooperacién y comunicaciéon, el aseguramiento de la
participacién de los trabajadores, el establecimiento de los requisitos de competencia y
capacitacion, asi como la garantia de documentacién necesaria para la ejecucién de todo el

proceso.

. Planificacion: Establece que el sistema debe evaluarse mediante un examen inicial que

contribuye a la creaciéon del sistema de G estion.

. Evaluacién: Define como realizar la supervision y medicién de los resultados, la
investigacion de las lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo y los elementos
que es preciso abordar en la auditoria del sistema GSST. Influye, adem s los exadmenes

realizados porla direccién y la mejora contintan de la organizacion.



Anexo No.6: Premisas para implantar el sistema de gestién de seguridad y salud.

1. Participacion de los trabajadores.

2. Responsabilidad almaximo nivel.

3.Compromiso asumido porlas partes.

Dicho sistema queda implantado después de cumplirse las condiciones y requisitos siguientes:

Documentacién necesaria:

1. Diagnoéstico.

2. Programa para la implantaciéon del sistem a.

3. Formado y trabajado elgrupo de implantacién.

4. Creado y capacitado elequipo auditor.

5. Definido los procesos existentes en la entidad y sus relaciones con terceros.

6. Definido los indicadores de eficacia para la medicion y seguimiento del desempefio de

la entidad.

7.Cumplidos los requisitos establecidos porla NC 18001:

8. Elaborada y aprobada la politica y objetivos.

9. Elaborado el procedimiento para el proceso de identificacion, evaluacién de riesgos y su

actualizacién.

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

eliminacién.

11. Elaborados y puestos en vigor los programas de prevenciéon de riesgos.

12. Demostrar por evidencia grafica y realel mejoramiento de las condiciones de trabajo.

13. Definida la legislacién aplicable, evidenciado su conocimiento y elaborado el procedimiento

para actualizarla y comunicarla a los trabajadores.

14. Elaborado y puesto en vigor el Manual de Seguridad.



15. Elaborado el procedimiento de formacién de los trabajadores;

16. Demostrar la planificacion de las acciones de instruccién y su cumplimiento.

17. Demostrar la evaluacién efectuada.

18. Elaborado el procedimiento para la comunicacién a los trabajadores y a otras partes

interesadas, como servicios de y a terceros del sistema, cualquier variacién o situacion

anoémala existente.

19. Elaborado el procedimiento para el manejo de toda la documentacién. Descripciéon de los

elementos centrales del sistema y el lugar donde estadn los documentos, asi como los métodos

para actualizarla.

20. Definidos los puntos criticos o de control y el procedimiento para evaluar los resultados del

sistema en estos.

21. Definidos los indicadores de control (registro de incidentes).

22. Demostrado los resultados a partir de los valores de estos.

23. Elaborado el procedimiento de actuacién ante emergencias y demostrada su eficacia a

través de:

24. Ejercicios o simulacros en la entidad.

25. Existencia de brigadas o brigadistas con conocimientos de primeros auxilios.

26. Existencia de brigadas o brigadistas con conocimientos de proteccién contra incendios.

27. Elaborado el procedimiento que explica el control de la direccioén. Demostrada, la acciéon y

su eficiencia y eficacia.

28. Elaborados los procedimientos de trabajo seguro.

Segunda condicién demostrar la existencia de in nivel de riesgo minimos, que asegure

un ambiente seguro de trabajo.

1. Definido los indicadores de eficacia para la mediciéon del sistem a.

2. Demostrar la reduccién sostenida de los indicadores de accidentalidad y del nimero de

incidentes.



3. No ocurrencia de accidentes mortales. (De ocurrir estos, el sistema no es eficaz y se

pierde autom aticamente la condici6n).

Requisitos adicionales. Se debe demostrar que:

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

2. Existe un Sistema de Prevenciéon y Extincién de Incendios.

3. Elcontrol de la salud de los trabajadores.

4. Se cumpla la Seguridad Alimentaria.

5. No se afecta almedio ambiente, avalado por los resultados de wuna inspecci6on de |la

delegaciéon del Ministerio de Ciencia, Tecnologia y Medio Ambiente.

Las empresas deben confeccionar el manual de seguridad seglin los aspectos establecidos, el
cual debe adecuarse a las agencias y unidades subordinadas a la empresa, en correspondencia
a sus caracteristicas, el cual debe ser puesto en vigor a través de Resolucién emitida

por el director de la empresa, previa consulta con la organizacién sindical correspondiente.

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

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

Para las empresas cubanas implantar un sistema de gestién de la seguridad y salud en
el trabajo que cumpla los requisitos y tendencias actuales se ha convertido en una necesidad de
su sobrevivencia y progreso. Los trabajadores y directivos reconocen hoy que la
introducciéon de tales sistemas <causa efectos positivos en el nivel de la organizacion,
tanto respecto a la disminucién de Ilos peligros y los riesgos, como al aumento de la
productividad, y ademas se mejoran las practicas de gestioén. EIl empresario tiene la
obligacién de organizar la seguridad y salud en el trabajo, la gestion de calidad y medio
ambiental, trazar politicas, asumir compromisos, rendir cuentas de su desempefio, consultar y

dar participacién a los trabajadores.



Anexo No. 7 Con

Gonzalez Gonzéale

ceptos sobre

z, (20009).

el término riesgo, dados por diferentes autores. Fuente:

AUTOR

CONCEPTO

Aguirre, 1986.

Posibilidad presente de la ocurrencia de un hecho infausto.

Dominguez, 1993.

Es la posibilidad de que ocurra un dafio a la salud de las
personas causado a través de accidentes, enfermedades,

incendios o averias

Documento

Evaluaciéon de

laborales, INST.

UNE 81902 - 1996

divulgativo

riesgos

Y norm a

EX).

Es la combinacioén de la frecuencia o probabilidad y de las
consecuencias que puedan derivarse de la materializacion de

un peligro

Sevilla, 2002.

Es la posibilidad de ocurrencia de eventos indeseados como
consecuencia de condiciones potencialmente peligrosas

creadas por las personas y por diferentes factores u objetos.

Perdomo, 2002.

Expresa la posibilidad de pérdida de la vida o dafio a Ila

persona o propiedad.

Cirujano, 2002.

Es la probabilidad de que la capacidad para ocasionar dafios
se actualice en las condiciones de utilizacién o de exposicién,

asf como la posible importancia de los dafios.

Lavell, 2002.

Es la probabilidad que se presente un nivel de consecuencias
econdémicas iniciales o ambientales en un sitio en particular vy
durante un periodo de tiempo definido, se obtiene de relacionar
las amenazas con la vulnerabilidad de los elementos

expuestos.

Resolucién 39/2007.

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

causar elevento.




Anexo No. 8 Clasificacioén de los Riesgos Laborales. Fuente: C

ortés Diaz (2002).
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Anexo No. 9: Clasificacién 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 evaluacién y el control de factores como:

] Lugares de trabajo: Areas del centro de trabajo en las que el trabajador deba
permanecer o acceder en funcién de su trabajo. Estas deben garantizar seguridad vy
salud y estar exentas de riesgos; por lo tanto, se deben considerar aspectos como:
condiciones de construccién, orden, limpieza y mantenimiento, seflalizacién de seguridad
y salud: instalaciones de servicios y protecciéon; 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

cualguier maquina, aparato, instrumento o instalacién utilizada en el trabajo.

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

tamafo, forma y volumen del material y la distancia porrecorrer.

. Riesgo de Incendios: Estd presente en todo tipo de actividad, en forma simultdnea:

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

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

resistencia y capacidad de reacci6on de la persona.

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

seguridad.

2-Contaminantes Ambientales

Cualquier elemento, sustancia, energia u organismo gque 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 sélidos (fibras y particulas como polvo y humo)
o liguidos Su efecto nocivo se debe a su acci6on téxica y a la sensibilidad individual que,

en general, pueden ejercer las sustancias quimicas.

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

contagio y la existencia de un tratamiento precoz.

3-0rganizaci6on 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 situacién personal fuera del trabajo, todo
lo cual a través de percepciones y experiencias, puede influir en la salud, en el

rendimiento y la satisfaccién en el trabajo”.

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

Carga de Trabajo: La carga de trabajo es determinada por factores como: jornada vy

ritmo de trabajo, comunicacién, estilo de mando, participacién, iniciativa, estatus del



puesto, identificacioén 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, manipulacién de carga y movimiento) y factor de sobrecarga y fatiga

muscular.

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

eltiempo de la respuesta y las capacidades individuales.



Anexo No.

Fuente: Rodriguez Gonzéalez, (2007).

10 Procedimiento para la identificacion,

evaluacién

IDENTIFICACION DE LAS

y control de riesgos.

SITUACIOMES PELIGROSAS
Ubicacién de Descripcion de Determinacion de Cantidad de
las situaciones las situaciones las causas de trabajadores
peligrosas peligrosas riesgo gxpuestos
EVALUACION DE LOS
RIESGODS
Cuantitativa
Medicion Estimacion de
ocurrencia
Analisis Posibles
+ consecuencias
Comparacién -
¥ Estimacién de su
: magnitud
Consecuencias

NO HAY
RIESGO

T sI

Sl

PROYECCION DE
MEDIDAS
PREVENTIVAS

_ ¥
Orden de prioridad

*

PROGRAMA PREVENTIVC

v

l

HAY NO
RIESGO

CONTROL PERIODICO

[




Anexo No. 11 Métodos que se utilizan para la identificacién de situaciones peligrosas.

Fuente: Rodriguez Gonzéalez (2007).

. Método de las listas de chequeos.
Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones 0o preguntas que permiten identificar los
peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.
Las proposiciones o preguntas se confeccionan a partir de la legislacioén vigente (normas,
resoluciones, entre otras.), la consulta de libros de texto y revistas especializadas o en el propio

manual de instrucciones del fabricante.

. Mapa de Riesgos.

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

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

las variaciones de las condiciones de trabajo.

. Encuestas.
La aplicacion de encuestas correctamente disefiladas permite obtener informacién sobre las
situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse a trabajadores,
directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en el puesto de trabajo, en el
proceso, en el &rea o en la empresa, segln sea la amplitud que abarque esta.
Su calidad estid determinada por el conocimiento que posean los que la confeccionan, aunque
siempre debe dejarse la posibilidad al encuestado de incluir algdn riesgo que considere

importante y no aparezca en la encuesta.

. Analisis preliminar de riesgos.
El principal objetivo de un Andalisis Preliminar de Riesgo (PHA) es identificar riesgos en las

etapas iniciales del disefio de la planta e incluso es (til para determinar el lugar 6ptimo para el



emplazamiento. Por tanto puede ser muy Gtil para el ahorro del tiempo / coste si se identifican
en este momento los riesgos importantes en la planta futura. EI PHA se centra en los materiales
peligrosos y en los elementos importantes desde que se dispone de muy pocos detalles de la
futura planta. A grandes rasgos es una revision de donde puede liberarse energia
incontroladamente. Es por tanto una lista de riesgos relacionados con: materias primas,
productos intermedios y finales (reactividades), equipos de planta, operaciones, equipos de
seguridad etc. Como resultado se obtienen recomendaciones para reducir o eliminar riesgos en

las posteriores fases del disefio de la planta.

. Anéalisis whatif?.
El analisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias no deseadas originadas
por un evento. Este tipo de andlisis no estd tan estructurado como andalisis HAZOP o FMECA.
Es un método del que no existe tanta informacién como el resto (es mas artesanal) sin embargo
los especialistas avanzados en la aplicacién de esta técnica consideran que es una herramienta
facil de emplear y menos tediosa que las otras. El método puede aplicarse para examinar
posibles desviaciones en el disefio, construccién, operacién o modificaciones de la planta. Es
importante destacar que suele ser un método potente Unicamente sielequipo humano asignado
es experimentado. EIl método utiliza la siguiente expresiéon: ¢Qué ocurriria si, por ejemplo, se

cierra manualmente la valvula A en vez de la B que serfa la correcta?

. Anéalisis HAZOP o AFO.
Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante las cuales un equipo
m ultidisciplinar realiza un “brainstorming”, bajo un método, sobre el disefio de la planta; con el
objeto de identificar los riesgos asociados con la operaciéon del sistema e investigar las posibles
desviaciones de la operacion normal de la planta, asi como sus consecuencias. Puede usarse
en plantas en operaciéon, durante el proyecto cuando ya se tiene el proyecto definitivo y en fases
de arranque. Es especialmente u0til para identificar los riesgos para cambios propuestos en una
instalacién. El tiempo y costos invertidos dependen del tamafo de la planta a analizar y el
numero de &areas de investigacion. No es efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene

conocimiento de la metodologia y del proceso.



Anexo No.12: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Andalisis cualitativos vy

cuantitativos. Fuente: Gonzéalez Gonzalez, (2009).

Analisis estadistico:Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de |la

evaluacién temporal de la seguridad en una empresa. Una disminuciéon en la accidentalidad en
la empresa se refleja en una evolucion positiva de los indices. Por ello es normal la utilizacién
de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la evaluacién 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.

Anéalisis de seguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse primeramente el

OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el proceso, utilizando Ila
observaciéon directa y recoger la informacién en un modelo.

Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al o los

grupos, utilizando técnicas de solucién de problemas en grupos (tormenta de ideas, reduccién

de listados, votacién ponderada). Las etapas deben dividirse en:

= Identificacion de los riesgos.

] Andalisis y priorizacion.

. Busqueda de soluciones y seleccién.
. Implementacién de efectividad.

Inspeccién de seguridad: Técnica analitica que consiste en el andalisis 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 (prevencién) o
reduciendo los dafilos m ateriales o personales derivados delmismo (proteccién).

Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios de
seguridad, auditorias de seguridad, andalisis de seguridad, estudios de evaluacién 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 realizacién
establezcan un plan de actuacién previo para el desarrollo de la mism a.

Modelo de diagndéstico de excelencia en prevencién de riesgos laborales: El modelo

TH&SM se fundamenta en los tres elementos béasicos de la prevenciéon de la salud en la

empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencién y la cultura preventiva de la



organizacién. 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 béasicos, la direccién, los
trabajadores y los técnicos de prevencién, actuando todos ellos como facilitadores en el
conjunto total de la acci6én preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel basico en
determinados aspectos.

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

basadndose en el criterio evaluado.

= Criterio técnico: inspeccién.

= Criterio de Gestion: auditoria.

= Criterio de Cultura: observacion.

De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la empresa no sé6lo 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 tendrda un valor
dado. Para elegir la priorizacién de las actuaciones la organizacién seleccionarad un elemento de
actuacién en aquel aspecto que tiene la puntuacién mas baja. Posteriormente se supondréa el
valor que tendria dicho aspecto una vez solucionado el problema sobre el que se ha elegido
actuar, obteniéndose una nueva relacién entre los tres aspectos, eligiendo la siguiente
actuaciéon dentro del aspecto que siga valorado. Este proceso se repetirda hasta transformar el
triAngulo de riesgo preventivo en equilatero.

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

actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestién empresarial:

. Aspectos técnicos: Direccién por instrucciones (Dpl)

. Aspectos de gestiéon: Direccién por objetivos (DpO)

. Aspectos culturales: Direccién por valores (DpV)

Cuantitativos:

Anéalisis de modos de fallo, efectos vy criticidad (FMECA): EI| 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. EIl modo de fallo es

una descripcion de como falla el equipo. EIl efecto del modo de fallo es la respuesta del sistem a



o el accidente resultante de fallo. EIl andlisis FMECA normalmente no examina el posible error
humano del operador, sin embargo los efectos de una operacién incorrecta son habitualmente
descritos como un modo de fallo del equipo. EIl analisis FMECA no es efectivo para identificar
combinaciones de fallos que den lugar al accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas
de protecciéon adicionales que puedan ser incorporadas al disefio, es véalido 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 evolucién del mismo tras el fallo.

Andlisis de &rbol de causas: EIl "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 &rbol causal también reproducird con fidelidad tan solo lo que sucedi6 y no lo que pudiera
haber acontecido adicionalmente.

Andalisis de &rbol 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
m ultiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer todas las posibles vias
desencadenantes, identificando los fallos basicos y originarios. La probabilidad de
m aterializacion de tales fallos también deberd ser averiguada, para poder estimar cudl es la del
acontecimiento final en cuestién. Se debe de tener una descripcién del sistema y conocimiento
de fallo y efectos. Esta informacién puede obtenerse con un anéalisis HAZOP o FMECA previos.
Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y cuantitativo, mas compleja que la anterior, debido a
que incorpora el andalisis probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de disefio como en
operacién.

Andalisis de &4rbol de sucesos: Es una técnica de algun modo complementaria al "arbol de

fallos y errores". Esta técnica del drbol de sucesos, desarrolla un diagrama grafico secuencial a
partir de sucesos "iniciadores" o desencadenantes, de significativa incidencia e indeseados,
para averiguar todo lo que puede acontecer y, en especial, comprobar si las medidas
preventivas existentes o previstas son suficientes para limitar o minimizar los efectos negativos.
Evidentemente tal suficiencia vendrd 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, familiarizacién con la planta.



L] Identificacién de sucesos iniciales de interés.

= D efinicion de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas para el

control de sucesos.

. Construccion de los &rboles de sucesos con inclusion de todas las posibles

respuestas del sistem a.

L] Clasificacién de las respuestas indeseadas en categorias de similares

consecuencias.

. Estimacion de la probabilidad de cada secuencia del &rbol de sucesos.
. Cuantificacion de las respuestas indeseadas.
. Verificacion de todas las respuestas del sistem a.

Analisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluaciéon sistem atica de todos los factores

que influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un analisis
minucioso de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas del entorno
requeridas para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los potenciales fallos
humanos y las causas que pueden desencadenar el accidente. El resultado de su aplicacién es
un listado cualitativo de posibles sucesos no deseado originados por el fallo humano y una serie
de recomendaciones para modificar la calificacién, condiciones ambientales, preparacién, etc.;
para mejorar la capacidad de actuaciéon del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en

construccién y en operacion.



Anexo No0.13 Técnica de Evaluacién de Riesgos en el trabajo. Andalisis Semicuantitativos

Fuente: Rodriguez, Iraida. (2007) & Betrastén, Manuel (2000) y Pareja, Francisco (2000).

. Método de Alders W allberg
Este método, relaciona la magnitud del riesgo R con la posibilidad de que ocurra el accidente
(P) yla posible consecuencia (C).
R=C X P
Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

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

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (C)

. Elpeligro totalmente eliminado. 0
. Muy improbable (menos de una vez en diez afios). 0,1
. Improbable (una vez en diez afios). 1
. Poco probable (una vez en tres afios). 3
. M oderadamente probable (una vez en una afio). 10

30
. Probable (una vez en un mes).

DIAS DE INCAPACIDAD

. M inim a. 0,5
. Muy pequefia (uno a dos dias de incapacidad). 1
. Pequefia (tres a siete dias de incapacidad). 5
. M ediana (ocho a veintinueve dias de incapacidad). 15
. . . . 70
. Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de
500

incapacidad).

. Muy seria (méas de trescientos dias de incapacidad).

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007)

. Método de William T. Fine.
Este método evalia los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). EI GP resulta de
m ultiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situaciéon peligrosa (C) por la
frecuencia con que se presenta la situacién peligrosa (E) por la posibilidad de que ocurra el
accidente (P). La ecuacién se expresa como sigue:

GP =C X EX P



Los valores de C, E y P aparecen en la tabla siguiente.

CONSECUENCIAS (C) FRECUENCIA (E) POSIBILIDAD DE OCURRENCIA
(P)

Heridas leves, sin baja, Remotamente posible, no Nunca ha sucedido en muchos

contusiones, golpes, se sabe se haya afios pero puede suceder

pequefios dafios (C=1). presentado la situacién de (P=0,5).

riesgo (E=0,5).

Lesiones con baja pero no Raram ente se presenta, Remotamente posible pero se sabe
graves. Dafios materiales pero se presenta (E=1). que ha ocurrido (P= 1).

hasta de 1000,00 délares

(C = 5).

Lesiones graves con baja, Ocasionalmente se Coincidencia rara pero posible (P=3)
amputacion, incapacidad presenta (E=3).

permanente. Dafios

m ateriales entre 1000,00

yl00 000,00 délares
(C=15).
Muerte. Dafios materiales Frecuentemente se Completamente posible (P = 6).

entre 100 000,00 y 500 presenta (E=6).
000,00 délares (C = 25).

Varias muertes. Dafios Continuamente o muchas Muy probable dada la situaciéon de
m ateriales superiores a veces aldia (E= 10). riesgo (P= 10).

500 000, 00 dd6lares (C =

50).

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

VALORES DE GP ACCIONES A TOMAR

GP >= 200 Se requiere correccién urgente. La actividad

debe ser detenida hasta disminuir el riesgo

200> GP 2 85 Actuacion urgente. Requiere atencién lo antes
posible.
85 > GP El riesgo debe ser eliminado sin demora pero la

situacién no es de emergencia.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007)

. Método de Richard Pickers
Este método evalia los riesgos a partir de la magnitud del riesgo (R).
El valor de R resulta de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la
situacién peligrosa (C) por la frecuencia con que se presenta la situacién peligrosa (E) por la
posibilidad de que ocurra elaccidente (P). La ecuacién se expresa como sigue:
R =CXEXP

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




CONSECUENCIAS (C) FRECUENCIA (E) POSIBILIDAD DE
OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesién sin importancia o N o se puede Virtualmente imposible (P=0,1)
dafios materiales mayores a 100,00 presentar (E=0).
dolares(C = 1).

Importante. Lesién con incapacidad Se presenta muy Puede ocurrir pero rara vez
ylo dafios mayores a 1000,00 raramente (E=0,5). (P=1).
doélares(C=3).

Seria. Lesiones serias con Poco wusual que se Poco usual que ocurra ( P=3)
incapacidad o dafios mayores de presente (E=1).
10 000,00d6lares(C=17).

Muy seria. Lesiones <con heridos Se presenta en Muy posible que ocurra (P=6).
graves y algunas muertes o dafios ocasiones (E=3).
mayores alo0o0 000,00 doélares
(C=20)

Desastre. Lesiones con heridos muy Se presenta Ocurre frecuentemente (P=10).
graves y algunas muertes o dafios frecuentemente
mayores de 1 millén de délares (diaria) (E=6).

(C=40).

Catastrofe. Lesiones, con heridos vy E sta presente (P>10).
muchas muertes. Daflos mayores de continuam ente

10 millones de délares (C=100). (E = 10).

Los valores recomendados de R ylas medidas a tomar son:

R>400 Muy alto. Paralizar la operacion
200=<R =400 Alto. Correccién inmediata.
200>R>70 Im portante Se precisa correccion.
70=R =220 De alguna importancia M antener alerta.

R<20 Aceptable No hay preocupacion.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007)

. M étodo general de Evaluacién de Riesgos. (Resolucién 31/2002).
Este método permite evaluar los riesgos al combinar las posibles consecuencias de un
accidente debido a la situacién peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente, éste
no utiliza valores estimados numéricos.
En este caso no aparece directamente el factor frecuencia (E), por lo que debe incluirse
conceptualmente a la hora de estimar la posibilidad de ocurrencia del accidente.
Las posibles consecuencias, debido a la presencia de la situacién peligrosa, se clasifican en

tres niveles, que son los siguientes:




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

m agulladuras pequefias, irritacién de ojos, dolor de cabeza, etc.)

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

conducen a una incapacidad menor, etc.).
Lesiones que provocan secuelas invalidantes o patologias que pueden
Alta: acotar la vida o provocar la muerte (Ejemplos: Amputaciones, fracturas

mayores, lesiones mlltiples, lesiones fatales y enfermedades crénicas,

etc.).

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

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.

Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.

Alta: Siempre o casi siempre puede ocurrir el accidente.

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

que ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO C o N S E C U E N Cc I A S
B AJA M E D I A ALTA
POSIBILIDAD BAJA Insignificante Tolerable Moderado
M EDIA Tolerable Moderado A lto
ALTA Moderado A lto Muy alto

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

VALOR DEL ACCION A TOMAR
RIESGO
INSIGNIFICANTE No se requiere accién especifica

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

carga econdmica importante.

Se requieren comprobaciones periédicas para asegurar que se

mantiene la eficacia de las medidas de control.
TOLERABLE

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las

inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben

planificarse para su implantacién en un plazo determinado.




Cuando el riesgo moderado estid asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisard una accién posterior, para
MODERADO
establecer con méas precisién la posibilidad de accidente, como base

para determinar la necesidad de mejorar las medidas de control.

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

controlar el riesgo.

Cuando el riesgo esté asociado a un trabajo que se esta realizando,

debe resolverse el problema en un tiempo menor al empleado para

los riesgos moderados.

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

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

ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: (Rodriguez Gonzalez, 2007)

. Método Simplificado de Evaluacién de Riesgos de Accidentes.
Esta metodologia permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y, en consecuencia,
jerarquizar racionalmente su prioridad de correccién. Para ello se parte de la deteccién de las
deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a continuacién, estimar la probabilidad de
que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud esperada de las consecuencias,
evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias.
Esta emplea "niveles" en una escala de cuatro posibilidades, donde se habla de "nivel de
riesgo"”, "nivel de probabilidad" y "nivel de consecuencias". Existe un compromiso entre el
niumero de niveles elegidos, el grado de especificacion y la utilidad del método. Si se opta por
pocos niveles no se puede llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro lado, una
clasificacién amplia de niveles hace dificil ubicar una situacién en uno u otro nivel, sobre todo
cuando los criterios de clasificacion estdn basados en aspectos cualitativos.
En esta metodologia se considera, segin lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es funcién
del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivelde exposicién a la misma.
El nivel de riesgo (NR) serd por su parte funcién del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de
consecuencias (NC)y puede expresarse como:

NR = NP x NC

Elnivel de riesgo se determina en la tabla que se muestra a continuaciéon:



HR = HP x HC

Hivel de probabilidad (HP)
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Determinaciéon del nivel de riesgo y de intervencién

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias. La siguiente tabla establece la agrupaciéon de los niveles de riesgo que originan

los niveles de intervencién y su significado.

Hivel de

" e Significado
intervencion |

|4000-600 | Situacion critica. Correccion urgente.

|0 |500-150 |Corregir y adoptar medidas de control. |
’ i 120-40 [Mejorar si es posible. §eria conveniente '
| 1 _lustificar la intervencion y su rentabilidad. |
’ " ’ 20 [Mo intervenir, salvo gue un analisis mas '

preciso o justifique.

Significado delnivel de intervencién
Es conveniente, una vez que tenemos una valoracién del riesgo, contrastar estos resultados
con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision de los

valores obtenidos podremos ver la evolucién de los mismos y silas medidas correctoras, desde

que se aplicaron, han resultado adecuadas.



Anexo No.14 Desafios para la Seguridad y Salud en el Trabajo en el siglo XXI. Fuente:

(Hiba, 2008).

. Integrar el concepto de Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo a la Seguridad y Salud
Ocupacional.
Este consiste en integrar la amplia perspectiva que ofrece el concepto de condiciones vy
medio ambiente del trabajo, a la actual vision de seguridad y salud ocupacional, asi como
ir mas alla del andlisis de los accidentes y de los riesgos originados por la tecnologia, para
considerar todas las <condiciones reales en las que trabajan las personas y las

consecuencias que éstas provocan.

. Fomentar una cooperacién mas activa entre trabajadores y empleadores
Esta cooperacion en los procesos para mejorar la seguridad, la salud laboral, las
condiciones y el medio ambiente de trabajo deberia ser natural, pero todavia no lo
es. Para lograr que lo sea, es necesario instaurar procesos de didlogo social al
interior de las empresas asi como poner en marcha mecanismos que fomenten la
informacién, la consulta y la negociacién. Los profesionales de la seguridad y la
salud laboral, deben esforzarse para que se puedan eliminar las barreras que
impiden una cooperacién activa y deben elaborar nuevas estrategias practicas que

favorezcan gque esa participacion se concrete.

. Alentar la practica extendida de culturas de seguridad en la educacién, en la familia, en el
trabajo.

La experiencia demuestra una y otra vez que la posibilidad de alcanzar mejoras
significativas en materia de seguridad y salud en los lugares de trabajo, no es una
cuestion de tecnologia sino de cultura. Se ha observado en los paises desarrollados
gue un requisito fundamental para lograr la disminucién de los accidentes, lesiones y
enfermedades laborales es la progresiva integracion de los principios y
recomendaciones de la seguridad en la legislacién y la practica nacional.
Con esos fines, es necesario fijar politicas nacionales y determinar las acciones
necesarias para que tales principios se transformen en normas y reglamentos. En
ese sentido, el fomento sostenido de buenas practicas de seguridad, salud y medio
ambiente, y una integraciéon continuada de una cultura de la seguridad como parte
esencial de una cultura social méas general, constituye, quizéd, la Gnica manera de

reducir los costes cada vez mayores de la atencién de la salud y de la proteccién del



medio ambiente, al mismo tiempo que permite incrementar la productividad general

de los sectores productivos.

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

profesionales.

Uno de los pilares de la prevencién son los sistemas de registro y notificacién de los
accidentes, que deben ser mejorados sistem aticamente. Suele ocurrir que los
mecanismos que intervienen durante el proceso de registro y notificacién perturben
los flujos de informacién, introduzcan distorsiones y ocasionen pérdidas de datos
sustantivos que conducen a un importante sub-registro de los accidentes y de las
enfermedades profesionales. Es necesario, entonces, que los profesionales de la
seguridad y salud en el trabajo provoguen un mejoramiento de los sistemas de
registro y notificacién de accidentes y enfermedades profesionales. EIl desafio
consiste en desarrollar programas de capacitacién de inspectores, de funcionarios
de servicios de salud, de empleadores y trabajadores que fomenten: la obtencién de
mas y mejores registros de accidentes, el disefio de sistemas de notificacioén que
eviten o minimicen las pérdidas de datos sustantivos, un procesamiento de calidad y
una comunicaciéon a tiempo de los datos obtenidos, la disponibilidad de estadisticas
actualizadas y veraces y el desarrollo de estrategias que permitan controlary reducir

tales accidentes.

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

La

Para lograr una prevencién eficaz en seguridad y salud en el trabajo, es necesario
disponer en cada pais de un sistema calificado de inspeccién del trabajo, con
contenidos de actuacién preventivos, que disponga de equipos e instrumentos
técnicos que permitan elaborar diagndésticos precisos y confiables, con servicios que
tengan una cobertura nacional y que alcancen a los sectores productivos donde
operan los trabajadores menos protegidos en materia laboral. EIl desafio para la
seguridad y salud ocupacional y para sus profesionales, consiste entonces en
contribuir a la elaboracién de programas de formacién y capacitacion de inspectores
del trabajo y de otros agentes publicos, y reforzar y modernizar las capacidades de
los Ministerios de Trabajo en materia de prevenciéon de accidentes y enfermedades

profesionales

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

medianas empresas y en el sector no estructurado.



Cuatro acciones parecen ser necesarias: deberia fomentarse el desarrollo de
acciones practicas, de caréacter voluntario, en las micro y pequefilas empresas para
lograr mejoras de bajo coste en las condiciones de trabajo, seguridad y salud
ocupacional; deberia fomentarse la cooperacion de grupos de empresas que deseen
asociarse en emprendimientos comunes para mejorar las instalaciones y los
servicios de bienestar que ofrecen a sus trabajadores, ademas debe impulsarse la
instauracion de procesos de mejoras continuas en Jlas condiciones y el medio
ambiente de trabajo que tengan un impacto positivo sobre la productividad vy
com petitividad de las empresas. El desafio de la SST y sus profesionales, consiste
en encontrar caminos eficaces para mejorar las condiciones en que trabajan esas
personas. En lineas generales, debe incluirse acciones de concienciaciéon individual
y colectiva, acciones de capacitacién practica y campafias de movilizacién ante los

responsables que han generado elcrecimiento de ese sector.

Imponer la visioén y el modelo de un sistema nacional de Seguridad y Salud en el  Trabajo.
Un enfoque basado en un sistema nacional de seguridad y salud en el trabajo
permite adem as, identificar los componentes del sistema que desempefian funciones
en los campos de la informacién sobre seguridad, de la educacién y capacitacién
técnicas, de la investigacion cientifica y tecnolégica asi como de la difusion vy
divulgaciéon de los conocimientos en la materia.

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

modernizacién y reforzamiento.

Incorporar la ergonomia a la seguridad y salud ocupacional.
La ergonomia segln Neffa, J.C (1988) sirve para fines mdltiples: en primer lugar,
para reducir o eliminar los riesgos laborales promoviendo un trabajo seguro alejado
de los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales; en segundo lugar, sirve
para mejorar las condiciones de trabajo a fin de evitar un incremento de la fatiga
provocado por una elevada carga global de trabajo en sus varias dimensiones: carga
fisica derivada del esfuerzo muscular, carga psiquica y carga mental; finalmente, la
ergonomia sirve para lograr una mayor eficiencia de las actividades productivas. La
utilizaciéon racional de los conocimientos ergonémicos apropiados a cada realidad

abre la posibilidad de mejorar la productividad, reducir los accidentes, incrementar la



calidad y reducir los costes Jlaborales que se manifiestan bajo la forma de

ausentismo, rotacién, conflictos, falta de interés en el trabajo. Por tanto existen

buenas razones para aprovechar la ergonomia, pues incrementa la eficacia de las

politicas y de los programas de seguridad y salud en eltrabajo.
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Anexo No.16: Guia para el control del proceso de

im plantacion de

Fuente: Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, (2006).

la NC 18000.

N o O bjeto de control. S N O En Totalm Evalua
parte ente cién

| Politica de SST.

1.1 Estd elaborado eldocumento Politica de SST.

1.2 La Politica de SST esta firmada por el Director
Generalde la Empresa.

1.3 La Politica de SST se conoce por : Los trabajadores

Los mandos

1.4 Su contenido se corresponde con las caracteristicas y
magnitud de los riesgos para la SST.

1.5 La Politica de SST incluye el compromiso de la
m ejora continua.

1.6 La Politica de SST incluye el compromiso del
cumplimiento de la legislacion

I Planificacion

1.1, Identificacion de los peligros y evaluacién vy
control de los riesgos.

1.1, Estéan disefiados los procedimientos para la

1 identificacién de los peligros y la evaluaciéon y control
de los riesgos.

1.1 Los procedimientos recogen todas las actividades

2 gue se realizan en la organizacion.

1.1, Los procedimientos abarcan las actividades del

3 personal ajeno con acceso a los lugares de trabajo.

1.1, Los procedimientos comprenden los servicios que se

4 prestan por otros en los lugares de trabajo.

1.1, Los resultados de las evaluaciones de riesgos son

5 tomados en <cuenta en el planteamiento de los

objetivos de la SST.




11.1.2 M etodologia para la identificaciéon de los peligros
y la evaluacién y control de los riesgos.

11.1.2 Estd definida la metodologia para la identificacion de

1 los peligros y la evaluacién y controlde los riesgos.

1.1.2 La metodologia prevé la clasificacion de los peligros.

2

1.1.2 La metodologia es coherente con la experiencia

3 operacional.

11.1.2 La metodologia prevé el seguimiento de las acciones.

4

1.2 Requisitos legales y otros requisitos.

1.2.1 Estan identificadas las normas y documentos legales
aplicables en la organizacién.

11.2.2 Estd asegurado elacceso alas normas y documentos
legales para todos los miembros de la organizaci6n.

11.2.3 Las normas y documentos legales estdn actualizados.

1.3 O bjetivos.

11.3.1 Estan definidos los objetivos para <cada nivel y
funcién.

11.3.2 Los objetivos estdan documentados.

11.3.3 Los objetivos son conocidos por cada niely funcién.

11.3.4 Los objetivos son coherentes con la Politica de SST.

1.4 Programa de gestién de SST.

11.4.1 Esta elaborado el Programa de gestién de SST.

11.4.2 El Program a de gestion incluye entre sus
documentos:
e La responsabilidad y autoridad designadas para

cada nively funcién.
e EI cronograma para alcanzar Ilos objetivos del
Programa de gestién de SST.
11.4.3 El Programa de gestiéon de SST es revisado




sistem &ticam ente.

Im plementacién y operacién.

Estructura y responsabilidades.

Estan documentadas las funciones,
responsabilidades y autoridad de cada uno de los

niveles de la estructura de atencién a la SST.

Cada nivel de la estructura de atencién a la SST esta

informado de su funciéon, responsabilidad y autoridad.

Estd definido el representante de la alta direccién
para asegurar la implementacién del sistema de

gestion de SST.

El representante de la alta direccién tiene definidas

sus funciones y responsabilidades.

La direccién de la organizacién tiene definidos los
recursos humanos, tecnolégicos y financieros
necesarios para implementar, controlar y mejorar el

sistem a de gestiéon.

Formaci6on,toma de conciencia y competencia.

Estan identificadas las necesidades de formacién en

la organizacién.

Estan definidos los elementos de la m atriz de

competencia para cada actividad en la organizacién.

Estan establecidos los procedimientos de form acioén

Los procedimientos de formacién establecidos tienen

en cuenta:

e La responsabilidad, habilidad, educacién, y

capacidad de comprensién de los miembros de la

organizacion.

. Los aspectos relativos a la prevencion de riesgos

laborales.

Consultay Comunicacidén.




111.3.1 Estan establecidos los procedimientos para:

e Asegurar la comunicacién a los trabajadores vy
otras partes interesadas.

e Recibir, documentar y responder las
comunicaciones pertinentes de las partes
interesadas externas.

111.3.2 Las disposiciones para la participacion de los
trabajadores estan documentadas.
111.3.3 Los trabajadores de la organizaciéon:

e Estan involucrados en la gestién de prevenciéon de
los riesgos laborales.

e Son consultados cuando existe cualquier variante
en la SST en su lugar de trabajo.

e Estadn representados en los asuntos relacionados
conla SST.

e Son informados por intermedio de sus
representantes o el de la alta direccién en m ateria
de SST.

111.4 Documentacion.
11.4.1 Estd establecido un procedimiento de informacién.
11.4.2 El procedimiento de inform aciéon establecido:

e Describe los elementos centrales del sistema de
gestiobn y su interrelacion.

e Indica el lugar donde se encuentra la
documentaciéon relacionada.

111.5 Control de documentos y datos.
111.5.1 Estd establecido el procedimiento para controlar los

documentos requeridos por la Norm a.

111.5.2 El procedimiento establecido asegura que:




e Los documentos puedan ser localizados.

e Sean examinados periddicam ente y revisados

cuando sea necesario.

e En los Ilugares donde se efectlen operaciones
fundamentales, deben estar los datos pertinentes y

versiones vigentes de los documentos.

e Se retiren los datos y documentos obsoletos de

todos los puntos de distribucién y uso.

e Los documentos estén debidamente identificados.

Control Operacional.

Estan identificadas las operaciones y actividades
asociadas a los riesgos donde es necesario aplicar

medidas de control.

Las medidas de control y su seguimiento estan

planificadas.

Preparacién y respuesta ante emergencias.

Estdn establecidos los planes y procedimientos para
la identificacién del potencial de incidentes o]

situaciones de emergencia.

Estan definidas las respuestas para preveniry mitigar

las consecuencias asociadas a los incidentes 'y

situaciones de emergencia.

La organizacion revisa peribdicamente su preparacion

y sus planes y procedimientos ante emergencias.

v Verificacién y acci6én correctiva.

(AVAN M edicioén y seguimiento del desem pefio.

[AVAN Documentados los procedimientos para darle
seguimiento y medir regularmente el desempefio en
SST.

[AVAN Los procedimientos incluyen:




e Las medidas cualitativas y cuantitativas de acuerdo

a las necesidades de la organizacioén.

e Seguimiento del grado de cumplimiento de los

objetivos y metas de la SST.

e Medidas proactivas del desempefio para el

seguimiento al cumplimiento del programa de

gestion.
e Medidas reactivas del desempefio para el
seguimiento de accidentes, enfermedades,

incidentes y otras evidencias histéricas de

comportamientos deficientes de la SST.

e Registros suficientes de datos y resultados de
seguimientos y m ediciones para el analisis

posterior de las acciones preventivas y correctivas

V.2 Accidentes, incidentes, no conformidades, accidén
correctiva y accién preventiva.

Iv.2.1 La organizacion debe establecer procedimientos para
definir la responsabilidad y autoridad para:

e EIl tratamiento e investigacién de los accidentes,
incidentes y no conformidades.

e Aplicacién de acciones para m itigar cualquier
consecuencia derivada de accidentes, incidentes vy
no conformidades.

e Iniciacién y finalizacién de acciones preventivas y
correctivas.

e Confirmacion de la eficacia de las acciones
preventivas y correctivas.

Iv.2.2 La organizacién registra los cambios que se

experimentan en los procedimientos documentados




generados por las acciones preventivas y correctivas.

(AVAN Registros y gestion de los registros.

(AVAN Estan establecidos los procedimientos para
identificar, conservar, eliminar y disponer de los
registros del sistema de gestién.

(AVAN Los registros son legibles, identificables y trazables
hasta las actividades involucradas.

(AVAN Los registros se archivan y conservan y esta
establecido el periodo de conservacién.

(AVAN Auditoria.

(AVAN Estd establecido el procedimiento de las auditorias.

V. Estd elaborado el programa de auditorias.

\% Revisi6on por la direccion.

V. La alta direccion revisa el sistema de gestién de SST

para asegurar su eficacia.

La revisién estda documentada.
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Anexo No.18: Ficha de registro y evaluacién de la organizaciéon de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Ficha de¢ registro y ecvaluacion de la organizacion de la Scguridad y Salud cn ¢l Trabajo.

Datos Generales

Nombre del Centro de Trabajo.
e ______________________________________________
Nombre de la Emnresa a la cual se subordina.

Oraanismo Sindicato
. Nacional a que
Clasificacién. A B c D Unién o Grupo T
2 Provincia
2
5 Periodo a evaluar 2 2 2 2
5 Perfeccionamiento. Empresarial.
En Proceso.
Organizacién de la 2 2 2 2 B Brnceso

actividad

Capacitac. SST. (11 ptos) 2 2 2 2

Compartida la funcion

- Capacitacion en SST.
Atiende solo la

actividad Para Trabajadores
Existe un Dpto. o Para Jefes directos.
Seccidén

Para Tecnicos

Curso de Habilitacion.

Para directivos
Nivel Profesional

Instruccion Inicial.
9no 1Zmo ETP NS

5 Instruccion Pericdica.
> Instruccion Extraordinaria.

Otras
2
2

Presupusesto E.P.P. (10 ptos) 2 2 2 2

Legislacién. (5 ptos) 2 2 2 2 Listadode: Faulbos
Existe Legislacion Presupuesto Planificado.

Normas técnicas. Eiecucién del Presupuesto

Se mantienen aun las Déficit de E.P.P.

Realas de Sequridad. Presupuesto para Proteccion
Contra Incendio

Procedimiento de

trabajo seguro.

Indicadores de Accld. en el 2 2 2 2
Atencion Médica 28 2_ _ 2 2__ trahaio
{5 puntos) Trabaiadores lesionados en
RASAIiAA an al Tantra
S e e Trabaiadores fallecidos en AT.
Enfermera en el Dias perdidos por AT v EP.
Centro.

. - Subsidios padados por AT v
Servicio médico

convenido Cantidad de trabajadores con
Enfermedades Profesionales.

No existe servicio N -
médico Cantidad de trabajadores con

Enfermedades Comunes

Examenes médicos

pre — empleo Dias perdidos por AC v EC.

Examenes medicos EUCF’SIdIOS pagadosporAly

periddicos

L . Redistran los incidentes
Invalidos P. sin

reubicar (— 2 puntos) Investiaan los incidentes

Acciones tomadas

EVALUACION FINAL

- Lesionados por mas de 180
EVALUACION BIEN REGULAR MAL dias( — 2 puntos)

ASHI VTN RV AN




Gestiéon de SST
{24 puntos)

Peligros asociados alugares de trabajo (39 ptos)

ldentificacion de
peligros.

Peligros asociados a:

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

Ascensores 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 Comite
de SST y se reunen.

Manipulacion, Transporte vy
Almacenaje de Material

Se elaboran los
permisos de
seguridad.

Transporte de personal

Cilindros para gases
comprimidos

Se discuten los
permisos de
seguridad

Recipientes a presién sin

Planes de

Calderas de Vapor

Otros indicadores de
control

Valvula de seguridad,
accescrios de calderas

Estan identificados
los procesos de

Sistemas de Tuberias

Revision por la
direccion.

Hornos y Secadores

Se considera en los
sistemas de pago
elementos de SST

Medios de Proteccion contra
Incendios.

Ventilacidon, Temp. y Humedad

En la admision al
empleoc se
consideran

Ruidos y Vibraciones

En la evaluacion del
desempefio se tienen
en cuenta criterios de
SS8T

lluminacién e lluminacién de
emergencia.

Sustancias quimicas peligrosas

Plan areas

Pantallas de visualizacion.

Real areas

Condiciones sanitarias del
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 No0.20: Cuestionario 5W y 1H. Fuente: Pons Murguia, (2006).

Es una herramienta estructurada para la formulacién de planes de mejora de la calidad,

tomando en consideracion las respuestas a las preguntas siguientes:

¢Qué? (What?)

1. ¢:Qué es una actividad?

2. ¢Cudles la esencia (negocio) de la actividad?

3. ¢Cuéles son las salidas?

4. ¢ Cuéles elproducto o servicio finalesperado?

5. ¢Cudles son las entradas?

6. ¢Cuéales son los insumos indispensables?

7. ¢Cudales son los objetivos y metas?

8. ¢Cudales son los recursos necesarios?

9. ¢ Qué datos son recopilados?

10. ¢ Cudles son los indicadores?

11. ;Qué métodos y técnicas son utilizadas?

12. ¢ Qué otros procesos tienen interfases con ella?

13. ;Cueles son los problem as existentes?

cQuién? (W ho?)

1. ¢Quiénes son los ejecutores de la actividad?

2. ¢Quién es elgerente?

3. ¢Quiénes son los clientes?

4. ¢, Quiénes son los proveedores?

5. ¢Quiénes son los responsables de ofrecer apoyo?

én establece los objetivos y metas?

[}
o
e}

c

o



7. ¢Quién recolecta, organiza e interpreta los datos?

8. ¢ Quiénes participan y mejoran la actividad?

9. ¢Cuales sector responsable?

10. ¢ Quién toma las decisiones finales?

11. ; Qué sectores estan directamente involucrados con los problemas que ocurren?

¢Cuéadndo? (When?)

1. (Cuédndo es planeada la actividad?

2. ¢Cuéando es realizada la actividad?

3. ¢Cuando es avalada la actividad?

4. ,Con que periodicidad determinados eventos de la actividad acontecen?

5. ¢Cuéando los recursos estan disponibles?

6. ,Cuando los datos son recopilados, organizados y evaluados?

7. ¢Cuando acontecen las reuniones?

8. ,Cuéando ocurren los problemas?

cDénde? (Where?)

1. ¢,Dénde la actividad es planeada?

2. ¢Dob6nde la actividad es realizada?

3. ¢D6nde la actividad es avalada?

4. oDo6nde acontecen determinados eventos especiales?

5. ¢Db6nde los datos son recopilados, organizados e interpretados?

6. ¢cDénde ocurren los problemas?

¢Por qué? (Why?)

1. (,Por qué esta actividad se considera necesaria?

2. ¢Para qué sirve?



3. ¢La actividad puede ser eliminada?

4. ¢Por qué son estas las operaciones de la actividad?

5. ¢Por qué las operaciones de la actividad acontecen en este orden?

6. ¢Por qué fueron definidos estos objetivos y metas?

7. ¢Por qué estos datos son recopilados, organizados e interpretados?

8. ¢Por qué son usados estos métodos y técnicas?

9. ¢(Por qué estos indicadores son utilizados para la validacién?10. ¢(¢Por qué los

problemas ocurren?

¢CoOmo? (How?)

1. ,Cb6émo es planeada la actividad?

2. ¢COmo es realizada?

3.¢.Co6mo es evaluada?

4. ¢De qué manera son recopilados, organizados e interpretados los datos sobre la

actividad?

5. ¢Co6mo son difundidas las inform aciones?

6. ¢COmo es medida la satisfacciéon del cliente?

7.:.CoO6mo es medida la satisfaccion del ejecutor de la actividad?

8. ¢CoOmo son incorporadas a la actividad las necesidades, intereses y expectativas del

cliente?

9. ¢COmo es medido eldesempefo globalde la actividad?

10. ¢ C6mo es la participacién de las diferentes personas involucradas en la actividad?

11. ;C6mo se hace la capacitacion de los recursos humanos involucrados?

12. ¢C6émo ocurren los problemas?
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e ™
SUMINISTRADORES

|\ /

Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social
(MTSS)

— /

a I
Ministerio de Salud

e ™
ENTRADAS
& .
N

/Resoluciones, normas\
y leyes relacionadas

con la seguridad y
\_ salud Y,
'z Resoluciones )

referidas a

Publica (MINSAP)
\— J

4 I

Y

enfermedades
\_ profesionales Y,

("~ Resoluciones Y )
normas relacionada

Ministerio del Interior [ oS
con la proteccién
\_ Y, \___contra incendio Y,
e ) 'z Resolucion )
Ministerio de la . capacitaciéon en

Agricultura

materia de seguridad
Y salud en el trabajo/

e Resoluciones, N
indicaciones y

capacitacion relacionada
Seguridad y salud en el
N Trabajo _/

e ™

— /
a I
Tabacuba
— /
a I
Ministerio de Finanzas
y Precios
— /
a I
Oficina Nacional de
Normalizacién
— /
a I
Unidad de
Aseguramiento

- %

\ 4

| Medio de Protecciéon

Resoluciones

- ™

Normas Cubanas

- ™

- _/

>
PROCESO
e R
I
Gestion de Riesgo
Laboral
/
Investigacion de
accidentes e
incidentes
Capacitacion e
instruccién a los
trabajadores
- /

distribucién, uso y

Planificacion, N
adquisicion,
control de los MPP./

los trabajadores

[ Inspecciones

~
Atencion a la salud de

_/

“

Riesgos laborales
controlados

- _/

- ™

Planes de Medidas
Preventivas

- _/

4 I
Estadisticas de
accidentalidad

- _/

Personal capacitado e\I
materia de seguridad
y salud
N J

4 I
Presupuesto de

seguridad y salud
- /

4 I
Gestion de la
Seguridad y Salud

- _/

Planificaciéon de los
Medios de Proteccion

Personal
N J
4 I
Ambiente de trabajo
seguro

Registros de
inspecciones

e N
SALIDAS

- S

-~ ™

Elaboraciéon de
modelos que cumplan
con las normas
vigentes
N J

Entrega de la
informacién en tiempo.

Cumplimiento de la
legislaciéon actual,
referente a la materia

—
4 Elaboracion de N

medidas preventivas y
correctoras de
acuerdo a los

intereses de los
trabajadores y la
entidad

-

El plan de formacién
en prevencion
responda a las

necesidades
relacionadas con la
tematica propias de
cada trabajador

- ~
Requisitos [ CLIENTES
o /_
~
Ve ™~ [ Trabajadores

Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social
(MTSS)

)
—<J

Consejo de Direcciéon
de la Empresa de
Acopio, Beneficio y
Torcido de tabaco

D

~
Direccién Provincial y
Municipal de Trabajo y
Seguridad Social

.

~
Direccién de Recursos
Humanos
/
~

Jefes de las Unidades
Empresarial Bases
- /

a I
Oficinas Territoriales
de estadisticas

e J
a I
Ministerio del Interior
- /

Ministerio de Salud
Publica (MINSAP)




Anexo No. 20:

actividades

Elaboracién

Tabla 1: Gestion de

que

propia.

Descripcién

form an

riesgo

del subproceso de

parte de la gestién de

laboral.

gestion de riesgo

seguridad

y salud en

laboral vy

trabajo.

programa de

de riesgos asicomo el plan de

en SST

N o Actividad Descripci6n Responsable [ Documento
Entregar el
) ) Se entrega encuesta a los
cuestionario de
. » . trabajadores con el objetivo de ) Resolucién
1 identificacion de ) . . Jefe de area
identificar los diferentes factores de 31/2002
riesgo cada . )
) riesgos en sus puestos de trabajo.
trabajador
Aplicar el
cuestionario de Elllenado del modelo se realiza de
. . o . ) Especialista Resolucién
2 identificacion de forma andénima, por los trabajadores
) B . en SST 31/2002
riesgo en cada fijos en los lugares que se avalta.
puesto
Analizar la
. . Procesamiento de los resultados por .
informacién por ) Grupo de Resoluciéon
3 cada uno de los puestos y areas de
el personal que . SST 31/2002
trabajo.
la evalta
Con la informacién obtenida del
Aplicar el Cuestionario, las visitas a los lugares
Modelo de
Modelo de de trabajo y las entrevistas se llena o n .
n ) ) Especialista Identificacio
4 Identificacion este Modelo, con el propésito de
. ) en SST n General
general de relacionar todas las areas, )
de Riesgos
riesgos instalaciones y puestos de trabajo con
los riesgos.
Elaboracion del Se confecciona un informe con el Resolucion
. . . Grupo de
5 listado de levantamiento de riesgo por puestos y ss 31/2002
T
riesgos dreas de trabajo.
Estimar . 3 R | s
Utilizando el Método General de esolucion
probabilidad y . . .
. Evaluacién de Riesgos se determina la Grupo de 31/2002
6 consecuencia . .
probabilidad y consecuencia de cada SST
de cada factor
. uno de estos factores.
de riesgo
En funciéon delresultado de la
Elaborar el o ) )
actividad anterior se elabora un listado Grupo de
7 listado de riesgo . o
o segun elorden de prioridad de cada SST
por prioridad
una de estos factores de riesgos.
Se procede a elaborar las medidas
(acciones) a llevar a cabo de acuerdo
alvalor de riesgo determinado y la
8 Elaborar el plan urgencia con la que deben adoptarse Grupo de
de medidas dichas medidas, las que deben ser SST
proporcionales al nivelo valor de
riesgo y alnimero de trabajadores
afectados en cada caso.
Elaborar el Se envia el programa de prevencién Especialista
9

diferentes

Fuente:




prevencion de

riesgos

medidas a todas las areas de la

empresa, para que los trabajadores
tengan conocimiento de todos los
riesgos que estan expuestos y las

medidas que deben aplicar.

10

Elaborar Plan
de Actividades

Preventivas

Consiste en plasmar en un modelo las
acciones planificadas, los
responsables y fechas en que deben
quedar eliminadas o minimizadas las
deficiencias detectadas durante la

evaluacién.

Especialista

en SST

Plan de
Actividades

Preventivas

11

Inspecciéon del

primer nivel

Sera realizada “diariamente” por los
jefes de las brigadas, antes de

comenzar la jornada laboral

Jefe de area

Inspeccion
técnica de

seguridad

12

Reflejar en el
documento de
inspeccién

técnica

La evidencia de los resultados de la
inspeccién se registran en el
llamado

documento Inspecciéon

Técnica de Seguridad.

Jefe de area

Inspeccion
técnica de

seguridad

13

Inspecciéon del

segundo nivel

Ser4d efectuada por el jefe de las areas
o eladministrador de la Unidad al

menos 1 vez almes.

Jefes de area

Inspeccién
técnica de

seguridad

14

Reflejar en el
documento de
inspeccién

técnica

La evidencia de los resultados de la
inspeccién se registran en el
llamado

documento Inspeccion

Técnica de Seguridad.

Jefes de area

Inspeccién
técnica de

seguridad

15

Inspeccion del

tercer nivel

Se realizara “trimestralmente” por los
Especialistas Principales de las &reas

y Especialista en SST de la entidad.

Especialistas
Principales de
las areas,
Especialista
en SST de la

entidad.

Inspeccion
técnica de

seguridad

16

Reflejar en el
documento de
inspeccién

técnica

La evidencia de los resultados de la
inspeccién se registran en el
llamado

documento Inspeccién

Técnica de Seguridad.

Especialistas
Principales de
las areas,
Director de la
unidad

estructural

Inspeccidén
técnica de

seguridad

17

Elaboraciéon de
un registro
resumen de los
tipos de riesgos
por area de

trabajo

Con la evidencia de los resultados de

las inspecciones se elabora un registro
resumen de todos los riesgos por area
de trabajo para ser aprobada por la

maxima direccién

Especialista
en SST

Registro
resumen de
los tipos de
riesgos por

area de

trabajo




Anexo No.21: Diagrama de flujo del proceso de Gestion de Riesgo Laboral. Fuente:

Elaboraci6on propia.

Proceso de Gestidon de Riesgo Laboral

Identificacion Evaluacién y Estimacion Control

INICIO

v
Entregar el
Jefe de area cuestionario de
identificacion de
riesgo cada
trabajador

v
Aplicar el
cuestionario de
—» identificacion de
riesgo en cada

Jefe directo
Resolucién 39/07

puesto
v
Grupo del Analizar la
departamento de informacién por el
Recursos No personal que
Humanos evalla

Se corresponde
con larealidad

Si
" M |
Aplicar el Modelo Id oquo de
iali - de Identificacion »| _ ldentificacion
Especialista de Seguridad e : General de riesgo
y salud general de riesgos \-/_\
Grupo del Elaboracion del _ Esgg’r‘l"‘sreré’lj’;’:g!i?jzd Resolucién 31/02

depar_tdargento Id(z listado de riesgos [ 4 nga factor de riesgo
seguridad y salu

A

Elaborar el listado
de riesgo por
puesto de trabajo




Proceso de Gestion de Riesgo Laboral

e Evaluacion
Identificacion . ny Control
Estimacion
@ @
Y A
Trivial o Medidas de
Tolerable d control
Grupo del
departamento <Como se
de seguridad y valoran los Moderado o
salud riesgos? importante
Severo Se proponen
— Medidas
. Preventivas
Tomar medidas de
inmediato para ¢
reducir el riesgo
Grupo del i
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Anexo No.22: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales.

El procedimiento propuesto se muestra en la figura 1. El mismo tiene en cuenta los criterios de
Cortés Diaz (2000), Pérez Ferndandez (2006), Godoy del Sol (2008), Gonzalez Gonzalez (2009)

y Castro Rodriguez (2009).

En la figura citada anteriormente, se ilustra el procedimiento constituida por cinco fases, las que

estdn compuestas por diferentes etapas.

Paso 15: Elaboracién del proyecto. Paso 1: Seleccién del equipo de trabajo.

Paso 16: Medidas a adoptar para la mejora Paso 2! Informar a todos los miembros de
de las condiciones laborales. Ia organizacién.

Paso 17: Propuesta de indicadores. Paso 3: Preparar el trabajo.

Paso 18: Supervisién de las acciones Paso 4: Caracterizacién de la organizacién.
planificadas en la ejecucién de Paso 5: Identificacién y secuencia de los
cada etapa. procesos.

Paso 6: Descripcién del contexto.
Paso 7: Definicién del alcance.
Paso 8: Determinacién de los
requisitos.
Paso 11: Caracterizacién de las dreas e ST T T
objeto de estudio.
Paso 12: identificacién de Factores de
Riesgos Laborales en las dreas
objeto de estudio. Paso 10: Diagnéstico de Procesos.

Paso 13: Evaluacién de los Factores
de Riesgos Laborales.
Paso 14: Andlisis de Factores de Riesgos

Yertieate [ - Diagnéstico del Proceso de
Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo.

especificos de acuerdo al orden Vertiente Ii - Diagnéstico del Proceso de
de prioridad. Gestién de Riesgos Laborales.
» Diagnosticar el Proceso de Gestién
de Riesgos Laborales.

» Analizar la accidentalidad laboral.
» Disediar la ficha del proceso de
Gestién del Riesgo Laboral.

Figura 1: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos Jlaborales. Fuente:

Gonzéalez Gonzalez (2009) y Castro Rodriguez, (2009).



La primera fase (Fase 1), garantiza la preparaciéon del trabajo, asegurando que el resto de las
fases se desarrollen con éxito. La segunda fase (Fase IlI), es donde se diagno6stica el proceso
de gestion de riesgos laborales. En la tercera fase (Fase IIl), se identifican y evalitan los riesgos
laborales en cada una de las 4reas y puestos que conforman la organizacién. En la cuarta fase
(Fase IV), se planifica y elabora un plan de medidas preventivas a ejecutar, y en la quinta fase
(Fase V), se supervisan las acciones planificadas en la ejecucién de las diferentes actividades

que se desarrollan en las dreas bajo estudio.
Fase |I: Organizar el trabajo.

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

compromiso desde la alta direccién hasta los niveles inferiores de la organizacién.

Etapa 1: Conocer a la Organizacion.

Debe conocerse cual es la mision, estrategias, estructura organizativa, cantidad de
trabajadores, categorias ocupacionales, categorias cientificas y docente; con el objetivo de

lograr un conocimiento general sobre la organizacién 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 gque este sistema sea
percibido como inversién y no como un gasto, ya que las enfermedades profesionales y los
accidentes de trabajo pueden generar costos para diferentes personas o grupos asi como a la

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 méas productivos y su producciéon es
de mayor calidad, menos casos de enfermedades profesionales relacionadas con el trabajo
suponen menos bajas por enfermedad. Con equipos y un entorno de trabajo 6ptimo adaptado a
las necesidades del proceso se logra aumentar la productividad, mejorar la calidad y reducir los

riesgos en materia de salud y seguridad.

Etapa 3: Definir el alcance del estudio

Para llevar a cabo esta etapa debe tenerse en cuenta las d&reas que conform an la organizacién
objeto de estudio, cuales son las actividades que requieren realizar un estudio detallado de los
factores de riesgos laborales segin su orden de prioridad, para proceder de forma exhaustiva al

analisis de los mismos, tomandose en cuenta lo siguiente:

. Revisiones de documentos, norm ativas, entre otras.
. Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifiue en gque 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 consecucién de una serie de objetivos comunes, de los que son

responsables. (Hackma, 1987).



Designar a las personas que participaran en la evaluacién. Los equipos son formados por los

especialistas en seguridad y salud laboral de toda la organizacién, pueden participar ademas

otros especialistas del drea de los recursos humanos y personas conocedoras del resto de los

procesos de la organizacién, aunque en el equipo de trabajo las personas responsabilizadas

son los especialistas en seguridad y salud laboral. Se deben realizar cursos de entrenamiento

centrados en: Gesti6bn de Procesos, técnicas para el mejoramiento continuo, Gestién de la

Seguridad y Salud Laboral, técnicas de recopilacién 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 adem s de realizar el cronograma de actividades

a desarrollar en la investigacién.
Etapa 6: Seleccién deltamafio 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 poblacién, 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 deltamafio de la muestra se utiliza

la expresién m atem atica siguiente, en la que se conoce el tamafo de la poblacién aunque la

varianza sies desconocida.

NPq

n=
N -1)B?
T

z
Donde:
n = tamafio de la muestra. q=1-P
N = tamafio de la poblaciéon. B = error permisible.
P = proporcién muestral o su estimado. z = valor de z para un nivel de significacién

dado

Esta expresiéon requiere alguna decisién sobre qué proporcién muestral utilizar. Sino hay una

inclinacién a priori entonces el valorde p = 0,5 es utilizado frecuentemente puesto que

garantiza el maximo valor de n.

Fase Il: Diagndéstico del proceso de gestién de riesgos laborales.

Esta fase tiene como objetivo diagnosticar de forma analitica la situacién actual en materia de

gestion de riesgos laborales en la organizaciéon, 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 andlisis detallado del proceso de prevenciéon de riesgos laborales de la

organizaciéon objeto de estudio; siguiendo los pasos que a continuacién se muestran:

e Diagnosticar el Proceso de Gestion de Riesgo Laboral.

e Analizar accidentalidad laboral.



e Disefiar ficha del proceso de Gestién de Riesgo Laboral.

Diagnosticar el Proceso de Gestiéon de Riesgo Laboral.

Para el diagnéstico 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)..

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 organizaciéon objeto de estudio.
Analizar accidentalidad laboral.

Para llevar a cabo un anéalisis de accidentalidad laboral se debe conocer el total de accidentes
por afio en el periodo que se analiza, el niumero promedio de trabajadores, las horas
trabajadas, incluyendo un estudio de siniestralidad laboral; donde debe definirse la relacién de
accidentes y descripcion de los mismos, analisis de distribucioén de accidentes por sexo, edad,
antigiedad, lugar del accidente, hora de la jornada laboral, dia de la semana, forma de
ocurrencia, regién anatémica, agente material, entre otros. Este proceso ayuda a efectuar una

seleccién previa y no definitiva de los factores de riesgos presentes en la organizaciéon.

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

conocer la situaciéon de la organizacién en el sector.
Disefiar la ficha del proceso de Gestién de Riesgo Laboral.

Una ficha de proceso es un soporte de informacién que pretende reunir todas aquellas
caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el diagrama de
proceso, como también para la gestién y mejora del mismo. La informacién a incluir debe ser la
necesaria para permitir la gestién 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 Ill: Identificacién y Evaluacién de Factores de Riesgos Laborales.

Esta fase tiene como objetivo, partiendo del conocimiento de las &reas objeto de estudio,
identificar las actividades que puedan generar diferentes riesgos desde el punto de vista
ocupacional y realizar su posterior evaluacién determindndose el grado de prioridad de cada

uno de ellos, para lo que se wutilizan técnicas y herramientas especificas de la Gestién de

Riesgos Laborales.
Etapa 8: Caracterizacion de las dreas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los diferentes factores de riesgos que intervienen en
las 4reas, se hace necesario la descripcién 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 sise obvia esta etapa del procedimiento.

Etapa 9: Identificacién de Factores de Riesgos laborales en las 4reas 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 seguUn Pérez Ferndndez (2006) a las preguntas

siguientes:

. ¢, Existe una fuente de dafio?
. ¢, Quién o qué puede ser dafiado?
. ¢.Cbémo puede ocurrir ese dafio?

La identificacién del riesgo laborales una accién contenida en el proceso de gestién 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.
. Anédlisis y descripcién de las actividades.
. Revisiones de documentos.
Deben distinguirse entre los riesgos por accidentes laborales y por enfermedades

profesionales.

En esta fase se recomienda utilizar la lista de chequeo que se elabora a partirde la resolucién
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.

Etapa 10: Evaluaciéon de Factores de Riesgos laborales.

Se recomienda wutilizar el Método General de Evaluacion de Riesgos, el cual incluye la

Resolucién 31/2002, del que se hace mencién en el marco tedérico de este estudio.

Este método permite evaluar los riesgos, al combinar las posibles consecuencias de un

accidente debido a la situacién peligrosa, con las posibilidades de que ocurra elaccidente.

La evaluacién permite establecer el orden de prioridad para la aplicacién de las medidas
correctivas, asi como la actualizacioén permanente del manual de reglas de seguridad y salud en
el trabajo. Se deben reflejar los resultados de la evaluacién de Ilos riesgos laborales,
localizdndolos en el sistema de trabajo o subproceso y puesto, las consecuencias probables vy

su evaluacion.

Las posibles consecuencias debido a la presencia de la situaciéon peligrosa, se clasifican en tres

niveles: baja, media y alta. En la Tabla No. 2 se detalla cada una de ellas.

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

en la Tabla No. 2.

Para obtener el valor del riesgo se procede segln la tabla No. 3, combinando probabilidad y

consecuencia:

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

cuales aparecen en la Tabla No. 4.



Tabla No.l:

Posibles consecuencias.

Fuente:

Resolucién 31/2002.

Clasificacién del dafo Relacién entre las partes del cuerpo y la
naturaleza del dafio

“Consecuencia”

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

Media Lesiones con baja laboral sin secuelas o
patologias que comprometan la vida como:
laceraciones, quemaduras, conmociones,
heridas con suturas, torceduras importantes,
fracturas menores, sordera, derm atitis, asm a,
trastornos muUsculo - esqueléticos,
enfermedades que conducen a una
incapacidad menor, etc.

A lta Lesiones que provocan invalidaciones [¢)
patologias que pueden acortar la vida

(amputaciones, fracturas mayores,

intoxicaciones, lesiones m ultiples, lesiones

fatales, cancer y otras enfermedades

crénicas).

Tabla No. 2:

Probabilidades.

Fuente: Resoluc

i6n 31/2002.

Clasificacién Significado

A lta Eldafio ocurre siempre.

Media Eldafio puede suceder en algunas ocasiones.
Baja Eldafio es posible, ocurrird raras veces.
Tabla No. 3: Estimacién delvalor del riesgo. Fuente: Resoluciéon 31/2002.

Probabilidad

Consecuencias

Baja Media

Alta

Baja Insignificante. Tolerable Moderada
Media Tolerable Moderada Im portante
Alta Moderada Importante Severo




Tabla No. 4: Valor del riesgo y acciones que se deben emprender. Fuente: Resoluciéon

31/2002.

Valor del Riesgo Accion que se debe emprender

Insignificante No se requiere acciéon especifica.

No se necesita mejorar la acciéon preventiva;
sin embargo, se deben considerar soluciones
rentables o mejoras que no impliquen wuna
carga econdmica importante.

Tolerable Se requieren comprobaciones perié6dicas 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 precisaréa una accién posterior, para
establecer con mas precision la posibilidad de
accidente, como base para determinar la
necesidad de mejorar las medidas de control.

Im portante No debe comenzarse el trabajo hasta que se

haya reducido el riesgo. Puede que se
precisen recursos considerables para
controlarlo.
Cuando este esté asociado a un trabajo que
se esta realizando, debe resolverse el
problema en un tiempo menor al empleado
para los riesgos moderados.

Severo 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 evaluacién permite establecer el orden de prioridad para la aplicacién 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 evaluacién de Ilos riesgos laborales,
localizandolos en el sistema de trabajo o subproceso y puesto, las consecuencias probables y

su evaluacién.

Contraste de los resultados obtenidos.

Es conveniente, una vez que se haga una valoracién del riesgo, contrastar los resultados con
datos histéoricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision de los valores
obtenidos, se puede ver la evolucién de los mismos y silas medidas correctoras, desde que se

aplican, han resultado adecuadas.

Etapa 11: Anédlisis de factores de riesgos especificos de acuerdo alorden 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 o secuencia

de pasos que permitan una adecuada gestiéon.

Fase IV: Planificacién y elaboracién del plan de medidas preventivas a ejecutar.

Esta fase tiene como objetivo la confeccion de wun grupo de medidas preventivas, para
minimizar posibles situaciones peligrosas y de esta forma menguar la probabilidad de
m aterializacion de factores de riesgos presentes durante la ejecucion de las diferentes

actividades.

Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

Si la evaluacién de riesgos realizada arroja como resultado situaciones inseguras se deben

llevar a cabo las siguientes actuaciones.

. Establecer las prioridades preventivas: Definir un orden de actuacién sobre los
riesgos, en funcién de su gravedad y el posible numero de trabajadores afectados.
. Una vez establecido el orden de actuaciéon, deben adoptarse las medidas
preventivas.
La acciéon preventiva se planificara a partir de una evaluacién inicial de los riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores, que serd 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 garantizar un mayor nivel de

proteccién sobre los trabajadores.

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 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 el paso 9 del capitulo Ill, que son mas genéricos al proceso en cuestiéon y
posibilitan el control total de los resultados. A continuacién se muestra la ficha para cada

indicador del PC.

Tabla No.5: Ficha para indicadores del plan de control. Fuente: Ricardo Cabrera (2009).

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 por Veldsquez Saldivar (2003); Fajardo L6pez (2006),
Suarez Sabina (2008), Gonzalez Gonzéalez (2009), se proponen un conjunto de indicadores que
pueden ser aplicados para conocer, el comportamiento de las acciones en materia de seguridad

y salud, durante el desarrollo de las diferentes actividades.
A continuacién, se muestra un formato, que puede utilizarse para llevar a cabo este paso.

Tabla 6: Form ato para el seguimiento y medicién. Fuente: Gonzéalez Gonzalez (2009).

PROCESO: NOMBRE DEL PROCESO

) ) GRADO DE
CLASIFICACION |INDICADOR CALcCuULO )
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 Socialy (Veldsquez Saldivar, 2004).

Luego de <calculados 1los 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 evaluaciéon final de la situacién del sistem a.
Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecucién 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 andalisis, lo que se puede establecer a través de
observaciones planeadas para determinar actos inseguros de los trabajadores, encuestas de

satisfacciéon 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 optimizacién.

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 formacién continuada
y de unos procedimientos escritos de trabajo cuando sea necesario. Se debe tener en cuenta
que si importante es controlar los aspectos m ateriales del trabajo, tan necesario o mas lo es la
actividad humana que se comporta sujeta a diversidad de variables, de control complejo, pero
también con wunas extraordinarias posibilidades de aportacion y creatividad, base para un
trabajo bien hecho. Esta técnica fue desarrollada en el Instituto Nacional de Higiene vy

Seguridad del Trabajo de Espafia (1998).

En Ultimo término la evaluaciéon tanto, de las actuaciones realizadas como, de las mejoras de
ellas derivadas, habrd de permitir incorporar las oportunas correcciones de procedimientos vy
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
- = [Disefio del sistema y elabaracidn de
instrucciones y procedimientos
¥
Freparacidn
= [ecisidn sobre las tareas y personas a
observar.
=  Asignacion de funciones y responsabilidades
> a guienes deben realizar las observaciones.
=  Programacidn de las observaciones.
= [efinician de abjetivos ¥y medios
=  Formacidn especifica a los Jefes directos.
Realizacian
=  Prictica de las chservaciones
= HRegistro de datos
- = Discusidn de resultados
= Recomendacién de mejoras. Hefuerzo
positivos.
Evaluacidn
=  Seguimiento de la aplicacidn de
recormendaciones v de su eficacia.
- =  Caontrol de accidentesfincidentes
=  Ewaluacidn del sistema

Figura 2: Etapas en las observaciones planeadas de trabajo. Fuente: Cortés Diaz, (2000).

Disefio del sistem a.

Los principios que se consideran basicos para disefiar el sistema son:

. Disponer de un formulario-tipo para facilitar la observacién.

. Sencillez de cumplimentacion teniendo en cuenta que el observador es un mando
intermedio no especialista en seguridad.

. Guia de anéalisis 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 consideracién. 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 evaluaciéon de riesgos en los puestos de trabajo es determinante, tanto para
efectuar la seleccién de tareas criticas, como para establecer un programa de control de los

riesgos, del que las observaciones planeadas han de form ar 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
habrd necesariamente que analizar y revisar. Por ello, todo trabajo nuevo debe tener la
consideracién 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 atenciéon 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 observacién,
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.

. Asignacién 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 serellos los implicados directamente.

Todas las personas que deben efectuar observaciones, adem s de disponer de los medios y

criterios para realizarlas, deben tener asignados objetivos num éricos, fijando el ndm ero minimo

a realizar en periodos de tiempo.

. Programaciéon 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 programaciéon 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 acciéon preventiva.
Realizacién

. Realizacién de las observaciones
. Una practica aceptable de esta actividad, requiere tomar en consideracién una serie de
pautas entre las que se destacan las siguientes:
v 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 alteracién alguna en la tarea
observada. Pero no es recomendable que la observacion sea interrumpida mientras no se

complete el tipo de revisién prevista ya sea ésta parcial o completa.

v -Recordar lo visto
La observacién requiere de un esfuerzo de atencién para retener mentalmente lo que se ve. Si
bien el formulario guia es wuna ayuda, puede convertirse en un elemento Ilimitador si se
simultdnea la observacién con su cumplimentacion, ya que puede eludirse facilmente aspectos
no suficientemente contemplados visualmente. Por ello, es recomendable solo marcar alguna

cuestion del formulario, para cumplimentarlo una vez finalizada la observacion.



v - Evitar supeditarse a ideas preconcebidas
Adelantarse a la intencién de las acciones de las personas observadas, creyendo comprender a
nuestra manera la situacion y las razones que la provocan puede <conducir a errores
considerables. Inmediatamente finalizada la observacion, debe entablarse el didlogo entre
observador y observado, creando un clima de confianza mutua y anteponiendo la voluntad de
mejora, en especial de las condiciones de trabajo, frente a la importancia de las deficiencias en
si mismas. La busqueda conjunta de posibles soluciones y una atencién cuidada de la opinion
del trabajador sobre las causas que generan muchas de las anom alias, contribuird a una eficaz

implementaciéon de las mejoras.

v - Registro de la observacion.
Es deseable registrar documentalmente de la forma mas concisa posible el conjunto de datos e
informacién encaminados a la adopcién de mejoras en las practicas de trabajo, que permitan el

desarrollo de una serie de acciones de mejora para futuras aplicaciones en procesos similares.

El modelo de formulario propuesto “Formulario para el registro de las observaciones planeadas”

(ver Anexo No.22 A)permite registrar los siguientes tipos de informaciones:

. Datos de identificaciéon.

. Descripcion de la tarea.

. Condiciones de trabajo de la tarea.

. Verificacion de estdndares asociados a la tarea.
. Actuaciones singulares.

. M ejoras acordadas y control de las mismas.

Etapa 15: Determinacién numérica de indicadores y comparacién con estadandares fijados.

Se calculan los indicadores fijados en etapas anteriores, segln sea la situacién existente, y se
valoran segln el grado de consecucién, permitiendo arribar a conclusiones respecto a lo

planificado.

Etapa 16: Conocer el estado de satisfacciéon laboral.

Segun (Cantera Lo6opez, 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 (social, personal, econdmico o higiénico).

La satisfaccién 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.

Segun (Cantera L6pez, 2002) la mayor parte de los instrumentos de medicién de la Satisfacciéon

Laboral que se utilizan en la actualidad, interrogan sobre algunas dimensiones que se pueden

aislar del siguiente modo:

. Eltrabajo como tal (contenido, autonomia, interés, posibilidades de éxito).

. Relaciones humanas (e stilo de mando; afabilidad de compaferos, 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 Peir6o, 1998) proponen una herramienta para realizar un estudio de satisfaccién laboral
en la empresa para conocer con mayor precisién el nivel de satisfaccién existente en la
organizacién, la encuesta se propone y puede verse en el Anexo No. 22 B. Con sus resultados

se pueden conocer un grupo de aspectos que no son detectados con las demas herramientas

expuestas, que pueden ser mejorados en el desarrollo de la préxima etapa del proceso.



Anexo No. 22 A: Formulario para el registro de las observaciones planeadas. Fuente:

Cortes Diaz (2000).

ARBADETRABAID oo e 8 TR e e e D
PERS ONAOBSERVRDA . ..ottt st sos e asems st e st rerers ATIGOEDAD BN EL PUBSTO oo e
OBSERMEADORAA ..o oo et ee e oot e ot o2 e e e s sen e mne e o F A AL OB SERAACION.. .. . DOm0
FIRMA FECHAPROXIMAOBSERVACION.....ooocecce. O3 3

DESCRIPCION DE LATAREA / ORDEN SECUBNCIAL DE OPERACIONES

weere e e PROCEAIMIEMO NOMENZAA0 e
CONDICIONES DETRABAIODE LATAREA
CONSECUENCIAS (b)|NIVEL DEFICIENCIA (<)
OPERACION TIPO DERIESGO 1. LEVE 1. BCEPT.
N® coD. FACTOR RIESGO /CAUSA 2. GRAVE 2. MEJOR
orpey | DENOMNACION | Fov DEFINICION S ARTIL gy
PROCEDIMIBNTO DETRABAID NORMALEZADO O nD ©) ADIESTRAVENTO BN LATAREA O ND ()
Incompleto o O Desconoce
Inexistente O Noactuglizade Incumnplimiente 3 | procedimierte [ inexperience 1 Habiesincor. O
EQUIPOS Y HERRAWIBNTAS O ND @) EQUIPOS DEPROTECCION PERSONAL O ND@E)
Inadacuadas Inadecuadas
o inexitertes O ntl estado O Uso ncomecte OO oinexitertes [ Ml estado O No uso O
INSTALACIONES FUAS ASOCILADAS ALATARBA ND &) ENTORNO, ORDBN Y UMPIEZA O ND &)
Inadecuadas Proceso nadecuado  Limtacion dz espacio
0 nocivas O Ml estado O Uso ncomecto O 0 fata de medios [0 Pordesorden [ Uso ncomrecto [
ACTUACIONES SINGULARES

MEJORAS ACORDADAS RESPONSABLE GRADD DECUMPL- FECHA
MENTACION ()

O

D

O

@

O

O MBerearcuands proceda Eterado Resporcsable de Area

O hdicar codigo (vercara 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 objetos 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 inmoviles 370 Radiaciones no ionizantes

080 Chogues contra objetos moviles 380 lluminacion

090 Golpesicortes por ohjetos o herramientas

100 Proyeccion de fragmentos o particulas FATIGA

110  Atraimiento por o entre objetos
120 Atrapamientos por vuelco de maguinas o vehiculos 410 Fisica. Posicion

130 Sobreesfuerzos 420 Fisica. Desplazamiento

140 Exposicion 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 Exposicion a sustancias nocivas o tdxicas 470 Mental. Respuesta

180 Contactos con sustancias causticas yio 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 CONSECLENCIAS (b). Cumpiimentar sdio 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 dafos esperados  determinante de los posibles

danos esperados

CODIGOS DEL GRADO DE CUMPLIMENTACION DE LAS MEJORAS ACORDADAS (d)

(D #£Gn no ha sido adoptada mejora alguna (P Aplicacion parcial de la mejora @ Mejora aplicada comectamente




Anexo No. 22 B: Encuesta de Satisfaccién Laboral. Fuente: Melia y Peir6 (1998).

CUESTIONARIO DE SATISFACCION LABORAL S20/23

J.L.MeliAy J.M. Peir6é (1998)

Habitualmente nuestro trabajo y los distintos aspectos del mismo, nos producen satisfaccién o
insatisfaccién en algun grado. Califigue de acuerdo con las siguientes alternativas el grado de

satisfacciéon o insatisfaccién que le producen los distintos aspectos de su trabajo.

Insatisfecho  Indiferente Satisfecho
Muy Bastantz Algo Alzo Bastante Ny
1.4 14 R 4.2 il 6.0 7.3

Tal vez algun aspecto de la lista que le proponernos no corresponde exactamente a las
caracteristicas de su puesto de trabajo. En ese caso, entiéndalo haciendo referencia a aquellas
caracteristicas de su trabajo mas semejantes a la propuesta, y califique en consecuencia la

satisfaccién 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. Califigue entonces el
grado de satisfaccién o insatisfaccién 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,
califipue 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 "remuneracién por
kilom etraje”: y su trabajo ademas de estar situado en su misma poblacion, fuera completamente

sedentario sin exigir jamas desplazamiento alguno.

En todos los demas casos posibles escoja siempre para cada pregunta una de las siete

alternativas de respuesta y marquela con una cruz.

1 | Las satisfacciones que le produce su trabajo por| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
A Muy Bastante Algo Algo Bastante MMuy
STIRISPIO. [y 5 2g 3 43 sa &3 73

2 Las oportunidades que le ofrece su trabgjo de| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
P ted dest Muy Bastante Algo Algo Bastante MMuy
realizar las cosas en que usted destaca. || 5 “ .5 ;o4 1o o sa a3

3 Las oportunidades gue le ofrece su trabgjo de| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
h L7 i ¢ Muy Bastante Alze Algo Bastante Muy
acer las cosas que legustan |1 5~ .5 14 i3 <o sa a3

4 El salario gue usted recibe | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Alzo Bastante Muy
=N = T = =] 5@ 6@ 1@

5 Los objetivoes, metas y tasas de produccion que | nsatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy

debe alcanzar. |13 .5 3o 43 50 63 73




6 La limpieza, higiene y salubridad de su lugar de | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
trabai Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
TA940- 113 23 3@ 43 52 @ 1A
7 El entorno fisico y el espacio de que dispone en | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
y ) Muy Bastante Algo Alzo Bastante Muy
sulugarde trabajo. || 5 .5 5o 10 g sa 143
8 La iluminacion de su lugar de trabgjo. | Insatisfecho Indiferente  Sansfecho
Muy Bastante Algo Algzo Bastante Muy
13 2@ 33 40 50 &2 73
9 La ventilacion de su lugar de trabajo. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
My Bastante Alg Alzo Bastante Muy
13 20 33 40 50 Q13
10 La temperatura de su local de trabajo. | Insatisfecho Indiferente  Sansfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante MMuy
12 2@ 33 43 52 s@ 13
11 | Las opertunidades de formacicn que le ofrece [ | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
] Muy Bastante Algo Algo Bastante MMuy
empresd. 1o 2o 3@ 40 50 &3 13
12 Las oportunidades de promocion que tiene. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastante Algo Algo Bastante Muy
13 2@ i@ 40 sa @ 73
13 Las relaciones personales con sus superiores. | Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy Bastaote Algo Alge Bastante Muy
1O 23 33 40 50 6@ 73
14 La supervision que ejercen sobre usted. | Insatisfeche Indiferente  Satisfecho
Muy DBastante Algo Algo Bastante Muy
1O 23 33 40 50 6@ 73
15 La _ﬂ?'ﬂxr?ﬂfﬂrﬂﬂr}vﬁ'ﬂﬂ!fﬁ'”ﬂfﬂ CON gue es Inzatisfeche Indiferente  Satisfecho
. Muy Bastante Algo Alge Bastante Muy
supervisado. |15 a5 sa . a4
16 La forma en que sus supervisores juzgan su| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
tar Muy Bastante Alzo Algo Bastante Muy
ared. |lyg 23 3@ = == -
17 La "igualdad” v "justicia" de trato que recibe| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
Muy DBastante Alzo Alge Bastante Muy
desuempresa.|\q 1o 3o 40 5Q 6@ 73
18 E.;I apoyo gie }’gc;fbg ,:-;nrg TuT SI!_I?ETTG.’"ES. Inzatisfecho Indiferente Satisfecho
Muy DBastante Alzo Alge Bastante Muy
1O 23 33 40 50 6@ 73
19 La capacidad para decidir autonomamente | Insatsfecho Indiferente  Satisfecho
. L. ) Muy DBastante Algo Alge Bastante Muy
aspectos relativos a su trabajo. |15 13 34 - i3 sm 14
20 Su participacion en las decisiones de su| Insatisfecho Indiferente  Satisfecho
. v Muy Bastante Algo Alge Bastante Muy
departamento o seccion. || 5 " .5 3o - o s 14
21 Su participacion en las decisiones de su grupo | Insatsfecho Indiferente  Satisfecho
7 . 1 e 7 Muy DBastante Alzo Alge Bastante Muy
de trabajo relativas a la empresa. || 5 ~ .5 3o - ‘o sa 4
22 | El grado en que su empresa cumple el convenip, | Insatisfeche  Indiferente  Satisfeche
T . .. a ; T Muy Bastante Alzo Alzo Bastanfe Muy
las disposiciones y leves laborales. || 5 ~ .5 35 43 ‘o sa 7
23 La forma en que se da la negociacion en su| Insatisfecho  Indiferente  Satisfecho
p 7 Muy Bastantz Alzo Alzo Bastante Muy
empresa sobre aspectos laborales. || 5~ .5 35 43 ‘o sa o




DATOS DESCRIPTIVOS
A - ;Cuil es su ocupacidn?. (Escribala v detalle. por favor, su rama profesional o especialidad.
Escriba solo aquella ocupacion que desempefia en su actual puesto de trabajo). En caso de que
sean varias, la que le ocupe mas tiempo.
B.- Cual es su categoria laboral? (P.e aprendiz, oficial 1%, Avudante, etc.)
83.-Sexo: Q1. Varén 32 Muwer
24 .- Edad. (Escriba su edad en afios).
85 - Sefale aquellos estudios de mavor nivel que usted llego a completar:
1) Niguno
12 Sabe leer y escribir
.3 3) Pomarios (ESO, Certificado Escolandad, Graduado)
1 4) Formacion Profesional Pnmer Grado
.3 5) Formaci16n Profesional Segundo Grado
3 6) Bacluller (ES, BUP, COU)
A7) Titulacion Media (Esc. Técnicas, Prof E.GB.. Graduados Sociales, ATS  etc ).
0 8) Licenciados, Doctores, Masters universitanios

86.- Situacion laboral.
3 1) Trabajo sin nomina o contrato legalizado.
.3 2) Eventual por termunacidn de tarea o realizando una sustimicidn,
0 3) Contrato de se1s meses o menos.
O 4) Contrato hasta un afio.
.3 5) Contrato hasta dos afios
1 6) Contrato hasta tres afios
A7) Contrato hasta cinco afios.

[ 8) Fyos.
87. ;Qué tipo de horario tiene usted en su trabajo?:
1) Jomada partida fya. 3 4) Jomada parcial
1 2) Jomada mtensiva fija. d 5) Tumaos fijos.
13 3) Horano flexable v/o uregular. 1 6) Turmos rotativos

88. ;Qué cantidad de horas le dedica cada semana a su trabajo?.

B9 - Indiquenos en cudl de las siquentes categorias jerarquacas se sitia usted. aproximadamente en su
actual puesto de trabajo dentro de su empresa:
.0 1) Empleado o trabajador
.0 2) Supervisor o capataz
3 3) Mando intermedio
.0 4) Directivo
[ 5) Alta direcc1on o direccion general
90- ;Cual es su antigiiedad en la empresa? Afios v Meses (a1).

Muchas gracias por su celaboracion.



Anexo No. 23 Aplicacién de wun procedimiento para la gestién de riesgos laborales en las
diferentes &reas de la UEB Cienfuegos perteneciente a la Empresa de Acopio, Beneficio vy

Torcido de Tabaco Cienfuegos.

A continuacién se expone la aplicacioén del procedimiento tratado en el Anexo No0.22, el cual se lleva a
cabo en la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, con el
objetivo de mejorar el proceso de gestion de riesgos laborales; se realiza una valoracién de los riesgos
presentes en las &dreas y puestos de trabajo, asi como un estudio de factores de riesgos especifico de
acuerdo al orden de prioridad resultado de la evaluaciéon. Al concluir se propone un plan de medidas

para la mejora de las condiciones laborales.

Fase |I: Organizar el trabajo.

Esta fase del procedimiento, se realiza en el desarrollo de la investigacion, especificamente en el

epigrafe 2.1 delcapitulo Il'y en el 3.1 del presente capitulo.

Fase Il: Diagno6stico del proceso de gestion de riesgos laborales.

Etapa 7: Diagnoéstico del proceso de gestion de riesgo laboral.

Andlisis del proceso de gestion de riesgos laborales.

Para el andalisis de la situacién actual en materia de gestion de riesgos laborales en la UEB Cienfuegos
de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, se utilizan técnicas tales como:
recopilacién informaciéon, revisién de documentos y entrevistas al director de recursos humanos y al

especialista en seguridad y salud, esta puede verse en el Anexo No0o.23 A.

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

. No estan identificados ni actualizados todos los riesgos que estan presentes en las diferentes

dreas 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 evaluacién del desempefio del mismo.

. No estan identificados los peligros existentes en las areas.

Coincidiendo estas deficiencias con parte de las deficiencias detectadas en la etapa de diagnéstico.
Luego se procede a identificar las caracteristicas fundamentales del proceso de prevencién de riesgos
laborales de la UEB objeto de estudio, las cuales se muestran en el Anexo No0.23 B, a través de un

diagrama SIPOC.



Con el objetivo de identificar debilidades en el proceso de gestion de riesgos en la entidad, se aplica la
técnica de Anéalisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA) para el proceso en general (ver
Anexo No.23 C), utilizando las tasas de severidad que aparecen en el Anexo No.23 D. Para la
aplicacion de esta técnica se lleva a cabo sesiones de trabajo, fundamentalmente con la directora de
recursos humanos y la especialista en seguridad y salud asi como con el resto del equipo. De esta
manera se obtienen los fallos potenciales del proceso de prevencién 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 informacién se utiliza el diagrama de Pareto representado en la figura 1

que aparece a continuacién.

Diagrama de Pareto
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Figura 1: Diagrama de Pareto representa el FMEA, realizado en la UEB Cienfuegos de la Empresa

de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

Leyenda

1. No estan identificados los peligros segin establece la Resolucién 39/2007. (RPN 441)

2.No se encuentra actualizado ellevantamiento de riesgos. (RPN 270)

3.No se encuentra elaborada la ficha del proceso de gestion de riesgos laborales. (RPN 640)

4. El conocimiento de los riesgos por los trabajadores es parcial. (RPN 384)

5. No se intercambia con frecuencia con los trabajadores y jefes directos sobre los riesgos a que se

exponen. (RPN 90)

6. Acciones correctoras no encaminadas a la disminucién delriesgo. (RPN 20)



7. Ausencia de indicadores que posibiliten medir las acciones en materia preventiva. (RPN 315)

En la figura anterior se =evidencian 1los 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 gestién de riesgo laboral, lo cual denota la necesidad de un procedimiento
que cuente con herramientas para dicha gestion en la organizacioén, adem&s no se tiene elaborada la

ficha del proceso de gestion de riesgos laborales.

A criterio de la direccién de la empresa y el darea de recursos humanos, se hace necesario un estudio

para la identificacién de peligros y evaluaciéon de los riesgos presentes en la entidad.

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

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

en seguridad y salud, la misma puede observarse en el Anexo No0.23 E.

Fase Ill: Identificacién y evaluaciéon de factores de riesgos laborales.

Etapa 8: Caracterizacion de las dreas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacién 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 cualse muestra en la tabla 1.

Areas Descripcion de la actividad

Cocina Comedor Elaboracion de meriendas y almuerzos, utilizando
fogones de gas, objetos <cortantes y manipulando

objetos con superficies calientes

Recepciéon de la materia prim a. Se reciben las pacas de hojas de tabaco y las cajas

de picadura, son recepcionadas.

Cédmara de fumigacién. Se recibe la materia prima y se fumiga contra plagas

para elevar la higiene de la materia prima.

Despacho de Materia prima vy Se realiza el acondicionamiento de las tripas y capote
zafado de Hoja. (la barajita), la prelacién de la ligada y se entrega la

m ateria prima altorcedor.

Despalillo y clasificado. Se realiza el zafado, conteo, humectado, oreo,

reposo, despalillo y clasificado de las capas, se




realiza ademas la prueba de rendimiento de capas

G alera (Area de torcido manual) Elaboracioén del tabaco torcido con destino a la
exportacién o para el consumo nacional. Este trabajo

se realiza de forma manual.

Escaparate. Desecado de los tabacos torcidos, permanece el
tabaco aproximadamente 5 dias en este local y se

verifican las condiciones de humedad y temperatura.

Calidad. Se inspecciona la calidad del tabaco, verificando la
consistencia, dimensién y aspecto exterior de cada
uno, si presentan problemas se regresan nuevamente

a la galera.

Terminado. Clasifican el tabaco por su coloracién, se anilla el
tabaco, se adorna, revisa y clavan los envases donde
va el tabaco y se produce el embalaje y marcacién de

los bultos de tabaco.

Alm acén. Trabajos relacionados con almacenamiento y
transporte de mercancias, tanto de materia prima

como del producto terminado.

Tabla 1 Descripcion de las actividades que se realizan en las 4dreas de la UEB Cienfuegos de la

Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

Etapa 9: Identificacion de factores de riesgos laborales en las 4reas objeto de estudio.

En la identificacién se tienen en cuenta todos los procesos que se desarrollan en las diferentes areas de
la UEB Cienfuegos de la empresa. El equipo de trabajo estructura la UEB en diez A&reas, todo con el

objetivo de lograr mejor definicién y seguimiento de las medidas de control de riesgos laborales.

Para la identificacién de factores de riesgos se utilizan varios métodos: observaciéon, entrevistas, asi
como la lista de chequeo dada la Resolucion 39/2007. Esta lista es adecuada por la autora de la

presente investigacion a las actividades especificas de la empresa.

De esta forma quedan identificados los diferentes peligros por &reas en la UEB Cienfuegos de la
Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos, los que pueden verse en el Anexo

No.23 F.



La distribuciéon de factores de riesgos o peligros, identificados por d&rea se muestran en la tabla 2. En la
figura 2. Se muestra el porcentaje (Peso %) que significa la cantidad de riesgos de cada area en el total
de los riesgos identificados en la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de
Tabaco Cienfuegos. Es evidente que las dreas donde se identifican mas factores de riesgos y por tanto
tienen mayor peso con respecto al total son: Cocina comedor con 8 riesgos para un 26.7 %, la galera o
drea de torcido manual con 5 riesgos para un 16.6 % y las Areas de cadmara de fumigacién, despacho

de materia prima y zafado de hojas y elalmacén que tienen 3 riesgos para un 10 % .

Areas Cantidad de riesgos Peso %
Cocina Comedor 8 26.7
Recepciéon de la materia 2 6.7
Céamara de fumigacién. 3 10
Despacho de Materia prima 3 10
Despalillo y clasificado. 2 6.7
G alera (drea de torcido 5 16.6
Terminado. 1 3.3
Calidad. 2 6.7
Escaparate. 1 3.3
Alm acén. 3 10
TOTAL 30 100

Tabla 2: Riesgos identificados por &areas en la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio,

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

m Cocina Comedor

m Recepcidén de la materia
prima.
m Camara de fumigacion.

m Despacho de Materia
prima y zafado de Hoja.
m Despalillo y clasificado.

3,3%

m Galera (area de torcido
manual)
m Terminado.

m Calidad.

Escaparate.

= Almaceén.



Figura 2: Peso (%) de los riesgos por areas en la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio,

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

Etapa 10: Evaluaciéon de factores de riesgos laborales.

Una vez identificados los riesgos laborales por areas, se lleva a cabo su evaluaciéon por puesto de
trabajo, utilizando el Método General de Evaluacion de Riesgos, dado en la Resolucién 31/2002. EI
resultado de esta aplicacion puede verse en el Anexo No0.23 G. En el proceso de evaluaciéon de riesgos
se tuvo en cuenta ademas los resultados de inspecciones de los organismos rectores de la seguridad vy
salud en el trabajo. Un resumen de las cantidades de riesgos por tipo (evaluacién) y el valor del riesgo

en la empresa se muestra en la tabla 3.

Clasificaciéon del riesgo Cantidad Peso (%)
Insignificante 7 23.3
Tolerable 8 26.7
Moderado 12 40.0
Importante 3 10.0
Severo 0 0.0

Total 30 100.0

Tabla 3: Resumen de los riesgos segln su valor en la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio,

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos. Fuente: Elaboracién propia.

Se Observa que los riesgos evaluados como Moderados representan la mayor cantidad (12) para un 40
% del total, los evaluados de tolerable representan el 26.7 % (8), y los Insignificantes representan el

23.3 % (7) que tienen un peso del 90 % del totalde los riesgos inventariados.

Es importante sefialar que el 10 % restante de los riesgos estadn evaluados de Importantes y Severos lo
que se considera como una situacion critica dada la existencia de los mismos en las actividades de

trabajo.

Segun plantea la Instruccion 2/2008, se debe demostrar la existencia de un nivel de riesgos minimos o
tolerables que garanticen un ambiente de trabajo seguro. Lo anterior indica la necesidad de la
implementacién de medidas de control que garanticen la disminucién de los riesgos que afectan a los
trabajadores. Una representaciéon gréafica del peso especifico de las cantidades de cada tipo de riesgo,

segun su valor, se muestra en la figura 3.



ESTRUCTURA DE LA EVALUACION DE RIESGO

35 -

26,70%
30 7 _23,30%

20 -

1.0-009,

ToyooTo

10 -~

Figura 3: Estructura de la evaluacion de riesgos. Fuente: Elaboracién Propia.

Se puede ver que el 50 % de los Riesgos son de tipo Importante y Moderado, los mismos se encuentran
por encima de los niveles Tolerables, lo que indica la existencia de Riesgos de alta importancia con
capacidad de ocurrencia de dafios tanto a la vida humana como afectacién en la economia de la UEB,

todo lo anterior conlleva a la necesidad de aplicar medidas preventivas que garanticen el control y la

disminucién de los Riesgos que afectan a los trabajadores.

Es necesario realizar un estudio especifico de los riesgos evaluados de Importante y Moderado, ya que
traen como consecuencia oque pueden desencadenar la ocurrencia de wun accidente laboral o

m aterializacion de una enfermedad profesional.

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

Para la elaboraciéon del plan de medidas, se deben analizar de forma urgente los Riesgos evaluados de
Importante y Moderado y priorizar los que se presenten con mayor frecuencia durante la ejecucién del
conjunto de actividades que se desarrollan en cada &drea. A continuacién se muestra de forma gréafica, la

frecuencia de cada tipo de Riesgo evaluado como Importante y Moderado.



FRECUENCIA DE RIESGO EVALUADOS DE IMP. Y MOD.
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Figura 4: Distribuciéon de la frecuencia de los riesgos evaluados como Importante y Moderado.

Fuente: Elaboracién Propia.

Del grafico anterior se concluye que los factores de riesgos evaluados como moderados y altos que

presentan mayor frecuencia son:

. Sobreesfuerzo fisico.

. Inhalacién de sustancias nocivas.
. Intoxicaciéon.
- Caida de objetos por desplome.

Debido a que el sobreesfuerzo fisico es el factor de riesgo mas frecuente y que persiste de forma

prolongada en varios puestos de trabajo, se recomienda realizar un estudio especifico del mismo.

La empresa tiene qgue comenzar a resolver las situaciones peligrosas o Factores de Riesgo a los cuales
estdn asociados los Riesgos de mayor importancia. Para ello, debe guiarse necesariamente por las
deficiencias detectadas en la aplicacion de la Lista de Chequeo, donde se encuentran identificadas las
condiciones técnicas basicas que no tiene garantizada la UEB Cienfuegos de la Empresa de Acopio,
Beneficio y Torcido de Tabaco. Se proponen un conjunto de acciones reflejadas en el plan de medidas

(Ver Anexo No0.23 H)

Fase IV: Planificacion y elaboracién del plan de medidas preventivas a ejecutar.

Etapa 12: Medidas preventivas a adaptar.



En esta etapa del procedimiento, se proponen un conjunto de acciones que deben ser tenidas en cuenta

por los responsables del proceso objeto de estudio asicomo los jefes de a4reas, estas son:

- Establecimiento de un procedimiento para la comunicacién en materia de prevencién de riesgos

laborales.

D efinicion de funciones y responsabilidades.

Establecimiento de un conjunto de medidas preventivas.

Con respecto a las dos primeras acciones la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco
Cienfuegos tiene definidas las funciones, facultades y responsabilidades de los dirigentes, los técnicos y
trabajadores en general, las cuales se encuentra en el Capitulo Ill 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

comunicacién y participaciéon del colectivo, la organizacién sindical y directivos.

Con respecto al tercer punto se proponen un conjunto de acciones provisorias a partir de la identificacién
de los riesgos laborales, lo que permite la elaboracién de un plan de medidas de prevencién basado en la
técnica de las 5W y 2H, (ver Anexo No0.23 H) quedando pendiente a establecerse el monto de cada
medida preventiva (cuéanto), lo cual debe ser realizado por la direccién de la Empresa de Acopio, Beneficio

y Torcido de Tabaco de Cienfuegos.

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

determinarlos (Ver Anexo No. 23 1).

Los indicadores mencionados en su mayoria estdn basados en medidas porcentuales y estan vinculados

a alguna accion especifica, (ver Anexo No. 23 J).

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 del proceso de gestién de seguridad y salud en el trabajo, en la

Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco de Cienfuegos.

Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecucién de cada etapa.

Este paso del procedimiento queda pendiente a realizar por la Empresa, ya que el cumplimiento de las
acciones y medidas propuestas se ejecutarad en un lapso de tiempo posterior a la culminacién de la
investigacion. Por esta razén, en los objetivos generales y especificos se establecié6 como Ilimites, la
identificacion y evaluacion de los Riesgos Laborales y la propuesta de acciones gque permitan la mejora
del proceso de gestién de seguridad y salud del trabajo y el cumplimiento de las norm ativas vigentes en

la Empresa.



Anexo No. 23 A: Entrevista realizada a la Directora de Recursos Humanos de la Empresa de

Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos. Fuente: Acea del Sol, (2003).

En la empresa se estd realizando el diagnéstico de su situacién 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 sistem aticas inspecciones de seguridad.

3.Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estdn sometidos.

4. Son formados los trabajadores adecuadamente en eluso de las medidas de proteccién establecidas.
5. Se establecen medidas de emergencia para las posibles situaciones que puedan darse en la
empresa.

6. Se evalta peri6dicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar su mejora
continua.

7. Son establecidos los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los objetivos que se ha
establecido la organizaciéon.

8. Se establecen las funciones y responsabilidades en m ateria de prevencién de todos y cada uno de
los miembros de la organizaciéon.

9. Se revisa el sistema a intervalos apropiados para asegurarse que éste sigue siendo apropiado, eficaz
y eficiente.

10. Es asegurada la continua reduccién de costos, sin que ésta merme los resultados preventivos.

11. Se define y difunde la vision de la accién preventiva de la alta direccion.

12. Existe compromiso en todos los niveles de la organizacién con las actuaciones seguras.

13. Es estimulada la organizacién en la eliminacién de los riesgos.

14. Es propugnada y recompensada la eliminacién 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 porinvolucrar a todos los trabajadores.

18. Hay desarrollo de las capacidades personales para actuar de forma segura.

19. Se evalian de forma peri6odica los resultados obtenidos.
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Anexo No0.23 C: Andlisis de Modo y Efecto de Fallos. Fuente Elaboracién propia.
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Anexo No0.23 D: Tasas utilizadas en el AMFE. Pons Murguia, (2006).

Tasas Gradosde Severidad
1 Elcliente no detecta elefecto adverso o este es insignificante.
2 Elcliente probablemente experimentaunaligera molestia.
3 Elcliente experimentard una molestia debido a unaligera degradacion deldesempeio.
4 Insatisfaccion delcliente debido a reduccion deldesem pefo.
Elcliente no se siente confortable o su productividad se reduce porla continuadegradaciéon del
> desem pefio.
6 Quejan de garantiade reparacion o defecto significativo de fabricacién o ensamble.
Alto grado de insatisfaccion delcliente debido a fallo decomponentesin unapérdidacompleta de
7 la funcién.La productividad se ve impactada poraltosnniveles de desecho o trabajo.
M uy alto grado de insatisfaccién debido a la pérdida de funcién sin un negativo impacto sobre
y seguridad o relaciones del Gobierno.
Los clientes se encuentran en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecucién segura del
° sistem a con precaucién antesdelfallo o violaciones deleyes del gobierno.
Elcliente se encuentraen peligro debido alefecto adverso sobre la ejecucién segura del sistem a
1o sin precauciéon antes de la falla o violacién de regulacionesdelgobierno.
Tasas Probabilidad de Ocurrencia (capacidad desconocida)
1 La probabilidad de ocurrenciaes remota.
2 Baja tasa de fallo con documentacién de apoyo.
3 Baja tasa de fallo sin docum entacién de apoyo.
4 Fallos ocasionales.
5 Tasa de fallo Relativamente moderadacondocumentaciéon de soporte.
6 Tasa de fallo moderada sin docum entacién de soporte
7 Tasa de fallo relativamente alta con documentacién de soporte.
8 Tasa alta de fallo sin docum entacién de soporte.
9 Elfallo es casicierto basado en datos de garantia o datos de vida significativo.
10 Fallo asegurado basado en datos de garantia o datosde vida significativa.
Tasas Habilidad para Detectar (capacidad desconocida)
1 Seguro que elmodo potencialsera hallado o prevenido antes de llegar alsiguiente cliente
2 Casiseguro queelmodo potencialserd hallado o prevenido antes de llegar alsiguiente cliente.
3 Baja probabilidad de que el fallo potencialllegue alsiguiente cliente sin ser detectado.
4 Los Controles pueden detectar o prevenir que el fallo potencialllegue alsiguiente.
5 M oderada probabilidad de que elfallo potencialllegue alsiguiente cliente.
6 Los controles no son adecuadosparapreveniro detectarel fallo potencialantesde que llegue al
siguiente cliente.
7 Baja probabilidad de que el fallo potencialsea detectado o prevenido antesde que llegue al
siguiente cliente.
8 M uy bajaprobabilidad de que el fallo potencialsea detectado o prevenido antesde que llegue al
siguiente cliente.
9 Los controles actualesprobablementeno detectaran el fallo potencial.
10 Certidum bre absoluta de que los controlesactuales no detectaran el fallo potencial.




Anexo No. 23 E: Ficha del proceso de gestion de riesgos laborales. Fuente: Elaboracién propia.

. Propietario: Especialista en seguridad vy
PROCESO: GESTION DE RIESGOS LABORALES

salud en el trabajo

Misién: Producir con calidad, eficiencia y eficacia tabaco redondo con destino a la exportacién y al
consumo nacional, cajoneria y tablas de rolar para satisfacer las exigencias del cliente y tabaco tapado

para producir capas para la exportacién.

Documentos:

. Resolucién 31/2002
. Resolucién 39/2007

. Instruccion 2y 3/2008

Alcance:

. Empieza: Con la identificacion de los peligros a los cuales estan expuestos todos los
trabajadores de las diferentes dreas y puestos de la organizacion.

. Incluye: Valoracién, estudios, elaboracién de planes de mejora, inspecciones a diferentes
niveles.

. Termina: Con la implantacién de la medias y control de los riesgos.

Entradas:

] Resoluciones, normas y leyes relacionadas con la seguridad y salud, orientadas por el Ministerio

de Trabajo y Seguridad Social.

. Resoluciones referidas a enfermedades profesionales y otras indicaciones de caracter general.

. Resoluciones y norma relacionada con la proteccién contra incendio.

] Resoluciéon, capacitacién en materia de seguridad y salud en el trabajo.

= Resoluciones, indicaciones y capacitacion relacionada Seguridad y salud en el Trabajo.

. Resoluciones del Ministerio de la Agricultura.

. Normas Cubanas.

= M edios de protecciéon.

Proveedores:

. M inisterio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

. M inisterio de Salud Publica (MINSAP)

= M inisterio de la agricultura

. Direccién de Recursos Humanos del Grupo Empresarial TABACUBA.

. O ficina Nacional de Norm alizacién.




. M inisterio de Finanzas y Precios.

. Unidad de aseguramiento

Salida:

] Riesgos laborales controlados.

. Planes de medidas preventivas.

. Personal capacitado en materia de seguridad y salud.

. Estadisticas de accidentalidad.

] Presupuesto de seguridad y salud.

. Planificacién de los medios de proteccién personal.

. Ambiente de trabajo seguro.

. Gestion de la Seguridad y salud

. Registros de inspecciones

Clientes:

. M inisterio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

. Trabajadores

] Consejo Direccion de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

= Direccién Provincial y Municipal de Trabajo y Seguridad Social

. Direccion de Recursos Humanos de la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco

Cienfuegos.

] Jefes de las Unidades Empresariales de Base (UEB).

. O ficinas Territoriales de Estadisticas.

Registro:
Inspecciones:
. Registros de incidencias.
. Primer Nivel
. Registros que se encuentran declarados en
. Segundo Nivel
los procedimientos descritos en el manual
. Tercer Nivel
de SST.
Indicadores:
. indice de Eliminacién de Condiciones Inseguras (IECI)
. indice de riesgos no controlados (IRNC).
. indice de Riesgos No Controlados por Trabajador (IRNCT).

. E ficiencia de la Seguridad (ES).




Anexo No. 23 F:

Peligros

identificados en

Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos.

las diferentes dreas de la UEB Cienfuegos de la

Fuente: Elaboracién Propia.

Area

Riesgos potenciales

Situaciones peligrosas

Cocina Comedor

Caida almismo nivel.

Contacto térmico. Quemaduras.

Estrés térmico.

Sobreesfuerzos fisico.

lluminacién deficiente.

Cortaduras.

Intoxicacion.

Incendio.

Piso resbaladizo, mojado

E xisten calderos y superficies
calientes, no se utilizan EPP.
N o existen extractores de aire.
Eltrabajo requiere estar de pie la
mayor parte de la jornada laboral
y la ejecucion de movimientos
repetitivos.

No se garantiza una iluminacién
artificial adecuada.

Se utilizan objetos cortantes
(cuchillos) en la elaboracién de
alimentos.

No existe refrigeracién para la
conservacion de alimentos y
muestras

Los fogones utilizan gas como

combustible.

Recepcién de la materia prima.

Sobreesfuerzo fisico.

Estrés térmico

Se manipulan cargas pesadas.

No usan medios de proteccién

(fajas)

Falta de ventilacién en el local,

mucho polvo y muchos

trabajadores.

Céamara de fumigacién.

Contacto con sustancias toxicas,

Inhalacién de sustancias

nocivas.

Riesgo quimico

Se realizan trabajos con

sustancias téxicas y no se

utilizan M P.

Despacho de M ateria

zafado de Hoja.

prima vy

Caida del techo, lesiones graves

Contactos eléctricos

E xisten filtraciones en el techo vy
se encuentra en malestado

E xistencia de cables sin




Estrés térmico

Proteccién.

Falta de ventilacion en el local

Despalillo y clasificado.

lluminacién deficiente.

Intoxicacion.

No se garantiza una iluminacién

artificial adecuada.

Polvo deltabaco, no uso de

M .P.I.

G alera (drea de torcido manual)

lluminacién deficiente.

Caida de objetos por desplome,

caida del falso techo, lesiones

graves

Contactos eléctricos

Intoxicacion.

Estrés térmico

No se garantiza una iluminacion

artificial adecuada.

Falso techo en mal estado de

sujecion.

E xisten tom acorrientes y cables

sin proteccidén

Polvo deltabaco, no uso de

M .P.I.

Falta de ventilacion en el local.

Terminado.

Cortaduras.

Se utiliza la guillotina que es un

objeto cortante en la terminacién

del tabaco.

Calidad.

Estrés térmico

lluminacién deficiente.

Falta de ventilacion en el local.

No se garantiza una iluminacién

artificial adecuada.

Escaparate.

Inhalacién de sustancias

nocivas.

Se fumiga eltabaco con

productos nocivos y no se

cuenta con M .P.Il.

Almacén.

Sobreesfuerzo fisico.

Estrés térmico

Choqgue contra objetos inmdviles

Se manipulan cargas pesadas.

No usan medios de proteccién

(fajas)

Falta de ventilacién en el local

M ateria prima mal acomodada y

exceso de la misma en un local

pequefio, hacinamiento.




Anexo No. 23 G: Evaluacién de los riesgos identificados. Fuente: Elaboracién Propia.

AREA: Cocina Comedor

PUESTO DE TRABAJO: Cocinero, ayudantes de cocina

Probabilidad
. Consecuencia Evaluacion delriesgo
de ocurrencia
RIESGOS IDENTIFICADOS
B M A B M A | T M IM S
Caida almismo nivel.
X X X
Contacto térmico. Quemaduras.
X X X
Estrés térmico.
X X X
Sobreesfuerzos fisicos.
X X X
lluminacién deficiente.
X X X
Cortaduras.
X X X
Intoxicaciéon, diarrea, malestar
X X X
Incendio.
X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y ) )
CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO
CONSECUENCIA
I: INSIGNIFICANTE, T:TOLERABLE, M: MODERADO,
B: BAJO M: MEDIO A:ALTO
I:IMPORTANTE, S: SEVERO

AREA: Recepcién de la materia prima.

PUESTO DE TRABAJO: Estibadores.

Probabilidad
. Consecuencia Evaluacion delriesgo
RIESGOS IDENTIFICADOS de ocurrencia
B M A B M A | T M IM S
Sobreesfuerzo fisico.
X X X
Estrés térmico
X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y B .
CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO
CONSECUENCIA




B: BAJO M: MEDIO A:ALTO

I INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M:MODERADO,
I:IMPORTANTE, S: SEVERO

AREA: Camara de fumigaciéon.

PUESTO DE TRABAJO: Fumigador.

Probabilidad
. Consecuencia Evaluacion delriesgo
RIESGOS IDENTIFICADOS de ocurrencia
B M A B M A T M IM S
Contacto con sustancias toxicas.
X X X
Inhalacién de sustancias nocivas.
X X X
Riesgo quimico
X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIA

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

B: BAJO M: MEDIO A:ALTO

I:INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M:MODERADO,
I:IMPORTANTE, S: SEVERO

AREA: Despacho de Materia prima y zafado de Hoja.

PUESTO DE TRABAJO: Barajita, Estibador, Dependiente de Almacén.

Probabilidad ) . .
) Consecuencia Evaluacion delriesgo

RIESGOS IDENTIFICADO S de ocurrencia

B M A B M A T M IM S
Caida de objetos por desplome (techo, lesiones
graves) X X X
Contactos eléctricos

X X X
Estrés térmico

X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIA

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

B: BAJO M: MEDIO A:ALTO

I INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M:MODERADO,
I:IMPORTANTE, S: SEVERO




AREA: Despalillo y clasificado

PUESTO DE TRABAJO: Obreras y un jefe de area

Probabilidad
. Consecuencia Evaluacion delriesgo

RIESGOS IDENTIFICADOS de ocurrencia

B M A B M A T M IM S
lluminacién deficiente.

X X X
Intoxicacion.

X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y ) .
CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

CONSECUENCIA

I:INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M: MODERADO,

B: BAJO M: MEDIO A: ALTO
I:IMPORTANTE, S: SEVERO

AREA: Galera (4drea de torcido manual

PUESTO DE TRABAJO: Torcedores y jefe de area

Probabilidad
. Consecuencia Evaluacion delriesgo

de ocurrencia
RIESGOS IDENTIFICADOS

B M A B M A T M IM S
lluminacién deficiente

X X X
Caida de objetos por desplome, caida del falso

) X X X

techo, lesiones graves
Contactos eléctricos

X X X
Intoxicacién.

X X X
Estrés térmico

X X X
CODIGO DE PROBABILIDAD Y B .

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO
CONSECUENCIA

I: INSIGNIFICANTE, T:TOLERABLE, M: MODERADO,
B: BAJO M: MEDIO A:ALTO

I:IMPORTANTE, S: SEVERO

AREA: Terminado.

PUESTO DE TRABAJO: Torcedores y jefe de area




Probabilidad
. Consecuencia Evaluacion delriesgo
RIESGOS IDENTIFICADO S de ocurrencia
B M A B M A T M IM S
Cortaduras.
X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIA

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

B: BAJO M:MEDIO A:ALTO

I:INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M: MODERADO,
I:IMPORTANTE, S: SEVERDO

AREA: Calidad.

PUESTO DE TRABAJO: Especialistas y técnicos de calidad, jefe de area

Probabilidad
Consecuencia Evaluacion delriesgo

de ocurrencia
RIESGOS IDENTIFICADOS

B M A B M A T M IM S
Estrés térmico

X X X

lluminacién deficiente.

X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIA

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

B: BAJO M: MEDIO A:ALTO

I: INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M: MODERADO,
I:IMPORTANTE, S: SEVERO

AREA: Escaparate.

PUESTO DE TRABAJO: Fumigador, especialista de calidad, jefe de area

Probabilidad ) ) .
) Consecuencia Evaluacion delriesgo
RIESGOS IDENTIFICADOS de ocurrencia
B M A B M A T M IM S
Inhalacién de sustancias nocivas
X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIA

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

B: BAJO M:MEDIO A:ALTO

I: INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M: MODERADO,
I:IMPORTANTE, S: SEVERDO




AREA: Almacén.

PUESTO DE TRABAJO: Dependiente de almacén.

Probabilidad ) . .
. Consecuencia Evaluaciéon delriesgo
de ocurrencia
RIESGOS IDENTIFICADOS
B M A B M A | T M IM S
Sobreesfuerzo fisico.
X X X
Estrés térmico
X X X
Choque contra objetos inmoéviles
X X X

CODIGO DE PROBABILIDAD Y
CONSECUENCIA

CODIGO DE EVALUACION DE RIESGO

I INSIGNIFICANTE, T: TOLERABLE, M: MODERADO,

B: BAJO M:MEDIO A:ALTO
I:IMPORTANTE, S: SEVERDO
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Anexo No. 23 J: Fichas para los indicadores del plan de control. Fuente: Elaboracién Propia.

Nombre del indicador: (%) de cumplimiento de entrega de EPI

Forma de céalculo Equipos entregados /Equipos necesarios * 100
Unidades %

Glosario Es la proporcién de EPI entregados del total necesario.
Registro A registrar al finalizar cada actividad.

Umbral del indicador 100%

Rango de gestién Mas de un 95%

Fuente: Castro Rodriguez, (2009).

Nombre del indicador: (%) de observaciones aceptables acerca del uso de EPI

Forma de céalculo # Observaciones evaluadas de aceptable / # de

observaciones totales * 100

Unidades %

Glosario Es la proporcién de observaciones evaluadas de aceptable

entre eltotal de observaciones referidas aluso de EPI.

Registro A registrar semanalmente.
Umbral del indicador 100%
Rango de gestién Mas de un 95%

Fuente: Castro Rodriguez, (2009).

Nombre del indicador: % de cumplimiento del procedimiento de Trabajo Seguro

Forma de céalculo # de aspectos cumplidos del procedimiento / # de aspectos

totales *100

Unidades %

Glosario Consiste en la proporciéon de la cantidad de aspectos
cumplidos del procedimiento de trabajo seguro entre el total

de aspectos delprocedimiento.

Registro A determinar diario mientras se ejecuten actividades donde

se requiere la aplicacién del procedimiento.

Umbral del indicador 100%

Rango de gestién Mas de un 95% .

Nombre del indicador: % de trabajadores capacitados en uso EPI

Forma de calculo # de trabajadores capacitados en uso EPI/# de trabajadores

gqgue utilizan EPI

Unidades %

Glosario Consiste en la proporcién de la cantidad de trabajadores
capacitados en el uso de los EPI entre el total de

trabajadores que usan EPI.

Registro A determinar semestralmente de acuerdo con los registros

de las instrucciones inicial, especifica y periédica.

Umbral del indicador 100%

Rango de gestién Mas de un 95% .




Nombre del indicador: %

de pasillos libres en el alm acén

Forma de calculo

# de inspecciones en que se encuentran los pasillos libres/

total de inspecciones realizadas

Unidades %

Glosario Consiste en la proporcién de la cantidad de inspecciones de
I Nivel en que se encuentren los pasillos libres de
mercancias u objetos entre el total de inspecciones que se
realicen.

Registro A determinar diario mientras se realice la inspeccién de |
Nivel.

Umbral del indicador 100%

Rango de gestién

Méas de un 95% .

Nombre del indicador: %

de dreas delimitadas:

Forma de calculo

# de

dreas/ total de inspecciones

inspecciones en que se encuentran bien delimitas las

realizadas

Unidades %

Glosario Consiste en la proporcién de la cantidad de inspecciones de
I Nivel en que se encuentren las &areas de la Carpinteria
bien delimitadas entre el total de inspecciones que se
realicen.

Registro A determinar diario mientras se realice la inspeccién de |
Nivel

Umbral del indicador 100%

Rango de gestién

Méas de un 95% .

Nombre del indicador: % de luminarias limpias en el d&rea de trabajo

Forma de céalculo # de luminarias limpiadas/Total de luminarias

Unidades %

Glosario Consiste en la proporcién de la cantidad de luminarias que
han sido limpiadas en el trimestre entre el total de
luminarias.

Registro Cuando se realicen las inspecciones de Il Nivel se debe
llevar un registro de este para ser evaluado trimestralmente

Umbral del indicador 0 %

Rango de gestiéon

Menos de un 5% .

Nombre del indicador: %

de riesgos eliminados:

Forma de calculo

# de riesgos eliminados con el estudio/total de riesgos

existentes.

Unidades

%

Glosario

Es la proporciéon los riesgos eliminados una vez realizado el




estudio entre el total de riesgos existentes antes de este.

Registro

Solo podr4d serevaluado cuando acabe elestudio

Umbral del indicador

100%

Rango de gestion

M as de un 95%

Nombre del indicador:

fisica(CF)

% de evaluacién de riesgos relacionados con carga

Forma de calculo

# de actividades sin evaluar riesgos relacionados con CF/

total de actividades que presentan este riesgo

Unidades %

Glosario Es la proporcién de actividades sin evaluar riesgos
relacionados con CF entre el total de actividades que
presentan este riesgo

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

Mas de un 95%

Nombre del indicador:

%

de mejora de las condiciones de trabajo en cuanto a CF

Forma de calculo

# de riesgos que mejoraron la evaluacion/Total de riesgos

Unidades %

Glosario Es la proporcién de riesgos que mejoraron su evaluacién
inicial una vez aplicadas las medidas de control entre el total
de riesgos identificados alinicio.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador

100%

Rango de gestiéon

M éas de un 95%

Nombre del indicador:

%

de control de los riesgos por CF

Forma de céalculo

# de riesgos controlados/total de riesgos existentes

Unidades %

Glosario Es la proporcién de riesgos que han podido ser controlados
con elestudio entre eltotal de riesgos existentes

Registro A registrar al finalizar del estudio.

Umbral del indicador

100%

Rango de gestién

M éas de un 95%




Anexo No. 24 Descripcién del subproceso de investigacién de accidente de gestién de riesgo
laboral y diferentes actividades que forman parte de la gestion de seguridad y salud en el
trabajo. Fuente: Elaboracién propia.
N o Actividad Descripcién Responsable Documento
Aviso a:
Director General
En caso de accidente mortal se debe
Director General de la . . . . . - .
comunicar a dichas instituciones, las Especialista Resolucidon
2 O ficina Nacional de _ . . .
cuales se integran a la investigacién en SST 19/2003
Inspecciéon. .
de conjunto con la empresa.
Director de Trabajo
Provincial.
Una vez ocurrido el accidente el
Jefe
Informar el accidente al J’ trabajador u otro trabajador testigo del . . Resoluciéon
3 ) . . ) . . ) inmediato
inmediato superior hecho informa al jefe inmediato . 19/2003
superior
superior
El jefe inmediato superior se persona Jefe .
Se persona en el lugar del Resolucidon
4 en el lugar del hecho y comprueba lo inmediato
hecho . . 19/2003
ocurrido superior
Jefe
. ) Eljefe inmediato superior registra todo . . Resolucion
5 Registrar lo ocurrido. . inmediato
lo ocurrido de forma detallada 19/2003
superior
Tomar declaraciones de las personas
relacionadas con elaccidente, las
. . cuales son importantes, que junto con
Entrevista a 3 testigos Jefe Resolucién
6 elresto de la informacién disponible
S ) inmediato 19/2003
permitird profundizar con mayor
L superior
precision la reconstrucciéon de los
hechos ocurridos.
) . . Jefe )
Firmar el acta Se firma el acta por tres testigos que Resoluciéon
7 . ) . inmediato
evidencien lo ocurrido. . 19/2003
superior
Se informa a la Direccién de Recursos
Informar a la Direccion de Humanos y se crea la Comision, Jefe )
Resolucion
8 RRHH, ycrearla Comision. | segtn los establecido en la Resolucién inmediato 1912003
19/2003 para efectuar la investigacion superior
del accidente.
Eltrabajo de investigacion por la
Jefe
Investigacion del accidente Comision se efectuard segln la . . Resolucién
9 i . » inmediato
segun la Resolucion 19/03 Resolucion 19/2003, en un plazo 19/2003
. superior
menor de 30 dias.
Con los resultados obtenidos se Comisién
Realizar el informe de la procede a elaborar un informe final de conformada ;
. . L. Inform e
10 investigacion acuerdo a lo establecido en la para la
Final
Resolucién 19/2003 para ser discutida investigacion
ante Comité General de accidente
Analizar el informe Se analizara en el Comité General en Comité
11
su reunién mensual para evaluar la General




calidad de la investigaciéon.

12

Toma de acciones

correctiva y preventivas

Se analizan también las causas que
provocaron el hecho para la toma de

acciones correctivas y preventivas

Consejo de

Direcciéon




Anexo No. 25: Diagrama de flujo del procedimiento de investigacién de accidentes. Fuente:
Elaboracién propia.

Procedimiento de Investigacion de Accidentes e Incidentes

Quién Qué
Ocurre el Accidente
Aviso a:
-Filial Provincial de la Oficina Nacional de Inspecciones de
. Trabajo

S -Director del Trabajo Municipal
-Director General de la Oficina Nacional de Inspeccién
-Director de Trabajo Provincial

No
Jefe directo Preservar el lugar

4

Activar la comicion
para la investigacion
del accidente

A
Identificacion de las
condiciones existentes
en el momento del

Jefe directo

accidente
4
Jefe directo Registro _Qe
Informacion
> Informe
4
Comision Entrvista a testigos
Declaracion
4




Proceso de Investigacion de Accidentes e Incidentes

Quién Qué
o Reconstruccion de los
Comision hechos y examen de
las instalaciones
A
L Determinar los
Comision -
posibles fallos
Determinar las causas
Comision del accidentes
A
Popuesta de medidas
Comision correctivas
Elaboracion del Informe Final
Comisién informe final d
h 4
Fin




Anexo 26:Descripcién del subproceso de <capacitacion en seguridad y salud y diferentes
actividades que forman parte de la gestién de seguridad y salud en el trabajo. Fuente:
Elaboracién propia.
No. Actividad Descripcién Responsable Documento
La organizacién definira el perfil de
Definir y revisar
competencia requerida para cada tarea
las necesidades Departamento de
1 que afecte la SST, y desarrollard planes NC 702:2009
de formacion RRHH
para eliminar cualquier carencia de
personal.
competencia que pueda existir.
El contenido tem &tico de los programas de
formacién dependerad de la evaluaciéon de
las carencias de competencias o las
Disefiar y
necesidades, de lo establecido en los
planificar la Departamento de
2 documentos del SGSST. NC 702:2009
formaciéon RRHH
Las acciones de formacién de los
profesional.
trabajadores se disefian y planifican
mediante las distintas modalidades de
capacitacién y entrenamiento.
La alta direccién de la organizacién esta
obligada a, proporcionar los materiales
técnicos necesarios para la instruccion;
Requisitos para | entregar los EPP de las actividades
3 proporcionar la | objetos de formaciéon, asi como Alta Direccién NC 702:2009

formacién

su correcta utilizacién; destinar los

recursos financieros, necesarios, vincular

el wuso de las nuevas tecnologias al

proceso de formaciéon y desarrollo.

Requisitos para

la pre

paracién técnico profesional

Instruccién
inicial a los
trabajadores de

nuevo ingreso.

Es impartida a los trabajadores de nuevo

ingreso de todas las categorias
ocupacionales, y a los estudiantes.
O bjetivo: Garantizar la iniciacion laboral

de forma sana, confortable y segura.

Area de Recursos
Humanos, (puede
designar técnicos

o entrenadores)

Instrucciéon

General de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo




Fomentando la conciencia hacia la

seguridad, el cuidado de la salud y el

medio ambiente

Es impartida a los Técnicos y
Trabajadores y profundizara en la
problem atica de Seguridad que

corresponde a la ocupacién especifica

que desempefaran. Jefe inmediato
Instruccién Reglas de
Se exceptian de recibir Instruccién Inicial | del trabajador o
especifica de Seguridad por
Especifica los trabajadores que vayan a entrenador
técnicos y Puestos de
desempefiar cargos de las categorias | designado al
trabajadores Trabajo
ocupacionales de dirigentes o efecto.
administrativos. Objetivo: Desarrollar los
conocimientos, habilidades y creencias del
puesto de trabajo que se requieren a corto
y largo plazo.
Reglas de
Se impartira a los Técnicos y Seguridad de
Trabajadores que desempefian las los Puestos de
Jefe de &area o
ocupaciones en el Aarea de cocina, Trabajo
entrenador
Instruccidén mantenimiento y almacén. En todos los Actualizacién
designado al
periédica casos la frecuencia es de 3 veces al afo. de otros
efecto.
O bjetivo: Seguimiento para potenciar conocimientos
conocimientos, habilidades y valores (com plejidad
acordes con la actividad. técnica
existente).
Se impartira a los Técnicos y
Trabajadores cuando existan
m odificaciones del proceso de trabajo, Jefe inmediato,
Instruccién asimilacién de nuevas tecnologias, jefe de area o]
extraordinaria nuevos requerimientos de seguridad Especialista de
exigibles para la ocupacién, en caso de SST

accidente, cuando el trabajador incurra en

violaciones de las reglas de seguridad o




por cualquier otra situacién gque exija una

reinstruccién inmediata.

Aprendizaje orientado a enfrentar los

cambios.
Jefes, Técnicos
en
Incluye cursos, seminarios,
correspondencia
entrenamientos, conferencias etc. en
con las
temas especificos relacionados con la
necesidades de
Seguridad y Salud en el trabajo tales
Preparacién aprendizaje que
como Seguridad del Trabajo, Higiene de
técnico- contribuyan al
los Alimentos, Proteccibn Contra
profesional mejor desempefio
Incendios, Medio Ambiente entre otros.
de las funciones
Para los Jefes y Técnicos se programaran
especificas que
como minimo una accién de capacitaciéon
les competen en
alafio.
lo concerniente a
la SST.
El seguimiento de
la formacién se
Una vez impartida la Instruccién Inicial y la
realizara por un
Instruccién Especifica se aplicaran
personal
exadmenes de comprobacién de los
designado por la

Comprobacién

de los

conocimientos

de las

instrucciones

conocimientos de forma teé6rica y préactica

a partir de los métodos que los

entrenadores consideren mas efectivos.

Las acciones que se realicen como parte

de la Preparacién Técnico Profesional,

tendran definido algun sistem a de

evaluacién y <copia de los certificados

acreditativos seran archivados en los

expedientes laborales.

alta direcciéon

El seguimiento
del plan de
capacitacion se
realizara con la
participacién del
com ité SST, el
que evaluarad su

pertinencia y

eficacia.

Tarjeta

Personal

Instruccién.

de




Anexo

trabajadores.

No.27: Diagrama de

Fuente:

Elaboracién

flujo del

propia

procedimiento

de capacitacidén

Procedimiento de Capacitacion e Instruccion a los trabajadores

Quién

Qué

Departamento de RRHH
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Preparacion
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Anexo 28: Descripcién del subproceso Planificacién, adquisicién, distribucién, uso y control de
medios de proteccién personaly ropa de trabajo: Fuente: Elaboracién propia.
No.|Actividad Descripcién Responsable Documento
Como resultado del proceso de
identificacion, evaluacion Yy |Especialista C en
Determinacion de los
control de riesgos, se obtienen |gestién de los
riesgos potenciales o) Levantamiento
1 los riesgos potenciales O|RRHH que atiende
presentes en cada de riesgos.
presentes en cada puesto de | la actividad de
puesto de trabajo.
trabajo. SST.
Determinacién de los
Especialista C en
tipos de medios de [Se determinan las necesidades
gestion de los
proteccién personal y|de medios de proteccién personal
2 RRHH que atiende |[Catalogo
ropa, que son |por cada uno de los puestos de
la actividad de
necesarios en la [trabajo.
SST.
actividad laboral.
Planificacion de los |Se planifican los medios de Demanda de
medios de proteccién |[proteccién personal y ropa para medios de
3 Directora RRHH
personal y ropa para|cada puesto de trabajo y el total proteccién
cada puesto. anual para la empresa. personal.
Determinada la demanda se
Comprobar existencia |comprueba la existencia de los
4 Directora RRHH
en el almacén. medios necesarios en el
almacén.
En caso de no contar con los
medios de proteccién personal
suficientes se hace un pedido,
Adquisicion de medios [Unico proveedor autorizado, en
5 Directora RRHH C ertifico
de proteccién personal. [caso no tener en existencia el
medio, entrega un certifico que
autoriza la compra a otro
proveedor.
6 Distribucién por tallas. Distribuir los medios de [Especialista en




proteccién personal a los [gestion de los

trabajadores. RRHH que atiende
la actividad de
SST.
Especialista en

Especialista C en gestion de los
gestion de los | Tarjeta de
Registro individual de la|RRHH, deja constancia en las
RRHH que atiende |instrucciéon inicial
entrega. tarjetas de instruccién inicial vy
la actividad de |y especifica.
especifica la entrega del medio.
SST.

M ediante la supervision y control
Supervisar el uso de
garantizar la utilizacién de los
los medios de Jefes de &rea
medios de proteccién personal
proteccién personal.
durante la exposicién al riesgo.




Anexo No0.29: Diagrama de flujo del procedimiento de planificacién, adquisicién, distribucién,

uso y control de medios de proteccién personal. Fuente: Elaboracién Propia.
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Planificacién, adquisicion, distribucién, uso y control de MPP y ropa de trabajo

¢ Quién?

. Qué?

Agricultura

Especialista en gestion de
los RRHH.

Jefe de Area

¢ Cuenta con todos los medios?

Si

v

Distribur los MPP a la
organizacion

Distribur los MPP a los

Entrega el Certifico que
autoriza la compra a
otro proveedor.

trabajadores.

!

Registro individual de la

Tarjeta de instruccion inicial y

entrega

especifica.

A

Supervisar el uso de los
MPP

¢ Es eficaz?

Mejores practicas en materia de
SST




Anexo 30: Descripcién del subproceso de atencién a la salud de los trabajadores de gestion de
riesgo laboral y diferentes actividades que forman parte de la gestién de seguridad y salud en el

trabajo. Fuente: Elaboracién propia.

No. A ctividad Descripcién Responsable Documentacién

Los jefes de 4areas y la Direccibén
de RRHH son los encargados de
Examen pre- | exigir que todos Ilos trabajadores Comprobante de
1 Salud Publica
empleo posean el comprobante de examen médico.

examen médico y el carnet de

salud actualizado.

Se haran las coordinaciones para

que se realice el chequeo médico

por especialidades. EI personal
Examen administrativo se hard el chequeo Especialista
2
periédico 1 vez al afio y los trabajadores de SST
directos al servicio (servicio
gastrondmico y cocina), se lo
haran cada 6 meses.
Remitir a la Si el trabajador presenta
Comision de certificado médico por mas de 6 Direccidén de
3
P eritaje meses, la Direccién de RRHH o RRHH
M édico debe remitir a un peritaje Médico.
Se realiza a los trabajadores que
Peritaje
4 presenten invalidez parcial o total

m édico Legal
para el trabajo.
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Anexo No0.32: Legislacion aplicable en la Empresa de Acopio, Beneficio y Torcido de tabaco

Cienfuegos. A. Fuente: Elaboracién propia.

Existe
cCoédigo Documento
S| N O
. . P X
Constitucién de la Republica de Cuba
Del Medio Ambiente.
X
Ley No.81
De 11-07-1997
.. - . X
Ley 13/1977 Ley de proteccién e higiene del trabajo.
. . X
Ley No. 24 Ley de seguridad social
Decreto Ley Energia De 09-06-1983 X
Ley No.70
Contravenciones en Materia de Medio Ambiente.
Decreto-Ley 200 X
200-12-1999
Del Control de explosivos industriales, municiones vy
sustancias quimicas o toxicas.
Decreto-Ley 107 X
107-9-1988
Reglamento para el control de explosivos industriales,
municiones y sustancias quimicas explosivas o téxicas
Decreto 154 - X
y sus contravenciones.
154-10-1989.
De las Infracciones contra el Ornato PuUblico, la Higiene
y Otras Actividades.
Decreto No. 123 X
De 29-03-1984.
Reglamento para la Inspeccién Ambiental Nacional.
Resolucién No.130 X
DelCITMA. De 01-06-1995.




Resolucidon No.1l

Atm 6sfera

De la Proteccién de la Capa de Ozono.

De 10-06-1993.

Decreto No. 101

Reglamento de Proteccion e Higiene del Trabajo.

De 03-03-1982.

Resoluciéon Conjunta

No0.2/1996

Del MINSAP-MTSS. Enfermedades Profesionales

De 18-11-1996.

Resolucion No0.31/2002

Del MTSS.

De 2002

Resolucion No.19/2003

Registro, investigacién e informacién de los accidentes

de trabajo.

De 2003

Resolucién No0.39/2007

Bases generales de la seguridad y salud en el trabajo.

De 2007

Resolucién No50/2008

M etodologia para el célculo de las necesidades de los

Equipos de Proteccién Personal y Colectiva

De 2008

Resolucién No0.51/2008

M etodologia para la elaboracién del Manual de

Seguridad en el Trabajo.

De 2008

Instruccién 3/2008

Ficha de registro y la evaluaciéon de la organizacién de

la seguridad y salud en eltrabajo

NC 702/2009

SST-Formaciéon de los trabajadores/Requisitos

Generales.




NC 19-00-07

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

M étodo para evaluar la capacidad de trabajo fisico.

NC 19-00-08

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

M edidas técnicas y organizativas generales en la

actividad laboral.

NC 19-01-01

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Factores de produccién peligrosos y nocivos.

Clasificacion.

NC 19-01-02

(Sustituida en el apto. 4 por NC 229:2002) sistema de

normas de proteccién e higiene del trabajo.

Sustancias nocivas. Clasificacion y requisitos

generales de seguridad. (obliga)

NC 19-01-04

Sistema de normas de proteccién e higiene del

trabajo. Ruido. Requisitos generales higiénicos

sanitarios. (obliga)

NC 19-01-12

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Determinacién de los niveles de iluminacién en

locales y puestos de trabajo. Método de medicion.

NC 19-01-19

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

lluminacién de Emergencia. Clasificacion y

Requisitos Generales.(obliga)

NC 19-01-20

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Protecci6n contra explosivos. Requisitos

Generales.(obliga)

NC 19-01-38

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

G ases Irritantes. Requisitos Generales de

seguridad.(obliga)




NC 19-01-63

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Aire de la zona de trabajo, niveles limites admisibles

de las sustancias nocivas. (obliga)

NC 19-02-02

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Articulos electrotécnicos. Requisitos generales de

seguridad.

NC 19-02-04

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Equipos eléctricos para soldar. Requisitos generales

de seguridad. (obligatoria)

NC 19-02-14

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Instalaciones de refrigeracién y climatizaciéon.

Requisitos generales de seguridad. (obliga)

NC 19-02-38

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.
Organos de mando de los medios de trabajo.

Requisitos generales de seguridad. (obliga)

NC 19-03-04

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.
Trabajos de soldadura por arco eléctrico. Requisitos

generales de seguridad. (obliga)

NC 19-03-06

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Trabajos de montaje eléctrico. Requisitos generales

de seguridad. (obliga)

NC 19-03-15

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Techado de <cubierta con ladaminas acanaladas de

asbesto-cemento. Requisitos generales de seguridad.

(obliga)

NC 19-03-27

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.
Trabajos del Procesamiento de la Chatarra férrea vy

no férrea. Requisitos de Seguridad.(obliga)




NC 19-03-34

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Trabajos de pintura. Requisitos generales de

seguridad. (obliga)

NC 19-03-35

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Trabajos en depodsitos y recintos. Requisitos

generales de seguridad. (obliga)

NC 19-03-36

Sistema de normas de proteccién e higiene del

trabajo. Mantenimiento y reparacién de vehiculos de

carretera y sus elementos componentes. Requisitos

generales de seguridad. (O bliga.)

NC 19-04-08

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Medios de protecciéon individual de los 6rganos de la

respiracion. Clasificacion y requisitos generales.

NC 19-04-12

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Colores para la identificacién de tuberias. (obliga)

NC 19-04-13

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.
Sistem a de ventilacion. Requisitos generales de

seguridad. (obliga)

NC 19-04-14

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

Simbolo de voltaje eléctrico. Forma, dimensiones vy

requisitos técnicos.

NC 19-05-02

Sistema de normas de proteccién e higiene del

trabajo. Sistemas de ventilacién natural. Requisitos

generales.

NC 38-00-05

Sistem as de normas sanitarias de alimentos.
Limpieza y desinfeccién. Procedimientos

Generales.(obliga)




NC 38-05-04

Sistem a de normas sanitarias de alimentos.

Conservas alim enticias. Requisitos sanitarios

generales. (obliga)

NC 93-01-210

M edio ambiente. Hidrosfera. Requisitos generales

para la proteccién de las aguas superficiales vy

subterrdneas de la contaminacién por petréleo y sus

derivados. (obliga)

NC 96-00-04

Protecci6n contra incendios. Sustancias

combustibles. Clasificaciéon.

NC 96-00-08

Protecci6n contra incendios. Clasificacién y

Simbologia de los incendios.

NC 96-00-09

Proteccién contra incendios. Grado de proteccién de

los aparatos eléctricos. Clasificacién, marcacién vy

seleccion.

NC 96-01-01

Sistema de normas de proteccién contra incendios.

Talleres. Requisitos generales. (obliga)

NC 96-02-03

Proteccién contra incendios. Locales o &reas con

peligro de explosién e incendio. Clasificacién. (obliga)

NC 96-02-09

Sistema de normas de proteccién contra incendios.

Protecci6n contra las descargas eléctricas

atmosféricas. Clasificacion y requisitos generales.

(obliga)

NC 96-02-12

Proteccib6n contra incendios. Autom atizacién.

Requisitos generales para la explotacién y servicios

técnicos de los sistemas autom aticos. (obliga)

NC 96-02-36

Protecci6n contra incendios. Seguridad contra
descargas de electricidad estatica. Requisitos

generales.




96-03-02

Proteccién <contra incendios. Extintores. Requisitos

generales para la recarga.

96-14

Proteccién contra incendios. Requisitos generales.

96-22

Proteccién contra incendios. Disposiciones para la
explotaciéon de instalaciones industriales y almacenes.

Requisitos generales.

96-24

Protecci6n contra incendios. Evacuacion de

personas. Requisitos generales. (obliga)

96-25

Proteccién <contra incendios. Elementos cortafuego.

Requisitos generales. (obliga)

96-31

Protecciéon contra incendios. Términos y definiciones.

96-34

Proteccién contra incendios. Autom atizacién.

Clasificacién de los sistemas autom aticos. (obliga)

96-36

(Sust. Por NC 213:2002 en lo referido al apartado 3.1)
proteccién contra incendios. Sistemas autom aticos de
extincién. Requisitos generales de proyeccion e

instalaciéon. (obliga)

96-39

Proteccién contra incendios. Sistemas autom aticos de
deteccién. Requisitos generales de proyecciéon e

instalaciéon. (obliga)

96-44

(Sust. Por NC 213:2002 en lo referido al capitulo 4)
proteccién contra incendios. Autom atizacién.

Ubicacién de los sistemas autom aticos. (obliga)

96-48

Proteccién contra incendios. Equipos de soldadura

con llamas. Requisitos generales. (obliga)

96-50

Proteccién contra incendios. Instalaciones eléctricas.

Requisitos generales. (obliga)




Proteccién contra incendios. Edificios administrativos.

NC 96-51

Requisitos generales. (obliga)

Ruido en zonas habitables. Requisitos higiénicos
NC 26

sanitarios. (obliga)

Vertimiento de aguas residuales a las aguas
NC 27 terrestres y al alcantarillado. Especificaciones.

(obliga-exp h/2001.01.01)

Calidad del aire. Requisitos higiénicos-sanitarios.
NC 39 (Antes NC 93-02-202: 87 cambio num érico y titulo por

enmienda). (obliga

Protecciéon contra incendios. E xtintores portatiles de

incendio. Parte 1: designacién. Duracién de
NC 53-1

funcionamiento. Hogares tipos de las clases a y b.

(obliga)

Protecciéon contra incendios. Extintores portatiles de

incendio. Parte 2: estanquidad. Ensayo dieléctrico.
NC 53-2

Ensayo de asentamiento. Disposiciones especiales.

(obliga)

Proteccién contra incendios. E xtintores portatiles de
NC 53-3 incendios. Parte 3: construccién, resistencia a la

presiébn y ensayos mecéanicos. (obliga)

Proteccién contra incendios. Extintores portatiles de
NC 53-4 incendio. Parte 4: cargas. Hogares minimos exigibles.

(obliga)

Proteccién contra incendios. Extintores portatiles de
NC 53-5 incendio. P arte 5: especificaciones y ensayos

complementarios. (oblig)




Proteccién contra incendios. Extintores portatiles de

incendio. Parte 6: procedimientos para la evaluacion

NC 53-6

de la conformidad de los extintores portatiles con la

NC 53 partes 1 a 5. (obliga)

Protecciéon contra incendios. Simbolos graficos para
NC 54 planos de proteccién contra incendios.

Especificaciones. (obliga)

Saneamiento basico en locales y puestos de trabajo.
NC 107

Requerimientos generales.

Seguridad y salud en el trabajo. Requisitos
NC 116 ergondémicos béasicos a considerar en los puestos y

actividades de trabajo. (ISO 6385.1981, modo)

Residuos s6lidos urbanos. Almacenamiento,
NC 133 recoleccién y transportacién. Requisitos higiénicos

sanitarios y ambientales. (obliga)

Residuos sélidos wurbanos. Tratamiento. Requisitos
NC 134

higiénicos sanitarios y ambientales. (obliga)

Residuos sélidos urbanos. Disposicién final.
NC 135 Requisitos higiénicos sanitarios y ambientales.

(obliga)

Coédigo de practica. Principios generales de higiene
NC 143

de los alimentos.

E dificaciones. Principios generales para el disefio
NC 166

ambiental de los edificios interiores.
NC 215 Clim atizacién. Términos y definiciones.

Clim atizacion. Especificaciones de disefios.
NC 217

Temperaturas en locales climatizados.




Urbanismo. Coédigo de buenas practicas para el

NC 219

disefio ambiental de los espacios urbanos.

Seguridad y salud en el trabajo — trabajos en
NC 341 espacios confinados — requisitos generales de

seguridad

Alimentaciéon colectiva-Requerimientos sanitarios
NC 453

generales. . (obliga).

Transportacién de alimentos —Requerimientos
NC 454

sanitarios generales (obliga.)

M anipulaciéon de alimentos-Requerimientos sanitarios
NC 455

generales. . (obliga).

Estacionamiento de vehiculos automotores-
NC 460

Requerimientos para el disefio y contracciéon.

Ventanas —Sellado-Clasificacién y designaciéon de los
NC 489

sistemas de acristalamiento.

Almacenamiento de alimentos-Requisitos sanitarios
NC 492

generales. (obliga)

Seguridad y salud en el trabajo — sistema de gestiéon
NC 18000

de seguridad y salud en eltrabajo — vocabulario

Seguridad y salud en el trabajo - sistema de gestion
NC 18001

de seguridad y salud en el trabajo -requisitos

Seguridad y salud en el trabajo — sistema de gestion
NC 18002 de seguridad y salud en el trabajo — directrices para

la implantacion de la norma NC 18001

Seguridad y salud en el trabajo — directrices

generales para la evaluaciéon de sistemas de gestiéon
NC 18011

de seguridad y salud en el trabajo — ©proceso de

auditoria




Seguridad y salud en el trabajo — equipos de
NC EN 165 proteccién personal de los ojos — vocabulario (en

165: 1995, IDT)

Seguridad y salud en el trabajo — Cascos de

NC EN 397 seguridad. Requisitos. Especificaciones de ensayo vy

marcado.

Simbolos gréaficos. Colores y sefiales de seguridad.
Parte 1: principios de disefio para las sefiales de
NC ISO 3864-1

seguridad en los lugares de trabajo y areas publicas.

(obligatoria) (ISO 3864-1:2002, IDT)

lluminacién de puestos de trabajo en interiores. (ISO
NC ISO 8995
8995:2002/CIES 008-2002, IDT) (obligatoria)

Requisitos ergondmicos para trabajos de oficina con
pantallas de visualizacién de datos (PVD) parte 5:
NC ISO 9241-5

disposicion del puesto de trabajo y requisitos

posturales. (ISO 9241-5:1998, IDT)

Proteccién contra incendios— extintores de incendio
NC ISO 11602-1 portatiles y moéviles— Parte 1: seleccién e instalacién.

(Obliga.)

Proteccién contra incendios— extintores de incendio
NC ISO 11602-2 portatiles y moéviles— Parte 2: inspeccién y

mantenimiento (ISO 11602-2:2000, IDT) (obliga.)

Sistemas de gestibn ambiental — requisitos con

NC ISO 14001 orientacién para su uso [ISO 14001:2004 (traducci6én

certificada), IDT]

Sistem as de gestion ambiental — directrices
NC ISO 14004 generales sobre principios, sistemas y técnicas de

apoyo [ISO 14004:2004 (traduccién certificada), IDT]




G estibn ambiental — evaluacién ambiental de sitios y

ISO 14015 organizaciones (EASO) [ISO 14015:2001 (traducci6n

certificada), IDT]

Etiquetas y declaraciones ambientales— auto
ISO 14021 declaraciones ambientales (etiguetado ambiental tipo

1) [ISO 14021:1999 (traduccién certificada), IDT]

Etiquetas y declaraciones ambientales — etiquetado
ISO 14024 ambiental tipo | — principios y procedimientos [ISO

14024:1999 (traduccién certificada), IDT]

G estiéon ambiental — evaluacién del desempefio
ISO 14031 ambiental — directrices [ISO 14031:1999 (traduccién

certificada), IDT]

G estibn ambiental — analisis del ciclo de vida —
ISO 14040 principios y marco de referencia [ISO 14040:1997

(traduccién certificada), IDT]

G estién ambiental. Analisis del ciclo de vida.
ISO 14041 D efinicion del objetivo y alcance y analisis del

inventario.

G estion ambiental. Analisis del ciclo de vida.
ISO 14042 Evaluacion del impacto del ciclo de wvida. (ISO

14042.2000, IDT)

G estién ambiental. Analisis del ciclo de vida.
ISO 14043 Interpretacién del ciclo de vida. (ISO 14043.2000,

IDT)

Gestibn ambiental — vocabulario [ISO 14050:2002
ISO 14050

(traduccién certificada), IDT]




G estion ambiental. Analisis del ciclo de vida.

Ejemplos de aplicacién de la NC-ISO 14041 para la

NC ISO/TR 14049
definiciéon del objetivo y alcance y andéalisis del
inventario. (ISO/TR 14049.2000, IDT)
NC ISO/EC GUIA 59 Coédigo de buena conducta para la Norm alizacioén.
Instalaciones eléctricas a baja tensién- Parte 1:
NC IEC 60364-1 Ed. Principios fundamentales, evaluacién de las
2.0 caracteristicas generales, definiciones (EIC 60364-1:
2005, 5ta edicion, IDT) (O bliga)
Instalaciones eléctricas en edificaciones. Parte 2:
NC IEC 60364-2-21 D efiniciones. Capitulo 21: Guia de términos
generales. (IEC 60364-2-21: 1993, IDT)
Instalaciones eléctricas en edificaciones. Parte 3:
NC IEC 60364-3 determinaciéon de las caracteristicas generales (EIC
60364-3: 1993, IDT) (Obliga)
Instalaciones eléctricas en edificaciones. Parte 4-41:
M edidas de protecciéon para la seguridad, protecciéon
NC IEC 60364-4-41
contra choques eléctricos (EIC 60364-4-41: 2003,
IDT) (O bliga)
Instalaciones eléctricas en edificaciones.- Parte 4-43:
NC IEC 60364-4-42 Proteccién para la seguridad- proteccién contra las
sobre corrientes (EIC 60364-4-43: 2001, IDT) (Obliga)
Instalaciones eléctricas en edificaciones.- Parte 4-42:
NC IEC 60364-4-43 Proteccién para la seguridad- proteccién contra los
efectos térmicos (EIC 60364-4-42: 2001, IDT) (Obliga
Instalaciones eléctricas en edificaciones.- Parte 4-44:
Protecci6n para la seguridad- proteccién contra
NC IEC 60364-4-44 perturbaciones de la tension y perturbaciones
electromagnéticas (EIC 60364-4-44: 2003, IDT)

(Obliga




IEC 60598-1

Luminarias. Parte 1: Requerimientos generales 'y

ensayos. (EIC 60598-1: 1999, IDT) (O bliga

IEC 60598-2-1

Luminarias. Parte 2: Requerimientos particulares.

Secciéon 1. Luminarias fijas de wuso general. (EIC

60598-2-1: 1984, IDT) (Obliga

IEC 60598-2-2

Luminarias. P arte 2: Requerimientos particulares.

Seccion 2. Luminarias empotradas. (EIC 60598-2-2:

1997, IDT) (Obliga

IEC 60598-2-4

Luminarias. Parte 2: Requerimientos particulares.

Seccion 4. Luminarias portatiles de uso general. (EIC

60598-2-4: 1997, IDT) (Obliga

IEC 60598-2-19

Luminarias. Parte 2: Requerimientos particulares.

Seccion 19. Luminarias con circulacién de aire.

(Requerimientos de seguridad) (EIC 60598-2-19:

1981, IDT) (Obliga

IEC 8995

Luminarias de puestos de trabajo en interiores. (ISO

8995: 2002/CIE S 008-2002, IDT) (O bliga)

IEC 62305-2

Proteccién contra rayos-Parte 2: Gestion del riesgo.

(EIC 62305-2-1: 2006, IDT)

OIML R 71

Transporte de almacenamiento. Requisitos generales.

(OIML R 71:1984, IDT)

518

Transporte Automotor — Tipos — Términos vy

D efiniciones (ISO 3833: 1977, MOD)

553

Limpiadores, Detergentes y Desinfectantes —

Requisitos Sanitarios Generales

93-02

Higiene Comunal. Agua Potable. Requisitos sanitarios

y Muestreo.

93-11

Higiene Comunal. Fuentes de abasto de agua.

Calidad y proteccién sanitaria.




OIML R 71

Transporte de almacenamiento. Requisitos generales.

(OIML R 71:1984,1DT)

Sist. De normas de proteccién e higiene del trabajo.

NC 19-01-42 Plomo y sus compuestos. Clasificacion y requisitos

generales de seguridad. (obliga)

Sistem a de normas sanitarias de alimentos.
NC 38-03-04 Exposicion, distribucién y venta de alimentos.

Requisitos sanitarios generales. (obliga)

Sist. De normas sanitarias de alimentos. Pescados,
NC 38-04-02 mariscos y sus productos. Requisitos sanitarios

generales. (obliga)

Sistema de normas sanitarias de alimentos. Grasas y
NC 38-04-03 aceites comestibles. Requisitos sanitarios generales.

(obliga)

Sist. De normas sanitarias de alimentos. Carnes y
NC 38-04-05 productos carnicos. Requisitos sanitarios generales.

(obliga)

Sist. De normas sanitarias de alimentos. Especias.
NC 38-05-03

Requisitos sanitarios generales. (obliga)

Sistem a de normas sanitarias de alimentos.
NC 38-05-04 Conservas alim enticias. Requisitos sanitarios

generales. (obliga)

Sistem a de normas sanitarias de alimentos.
NC 38-05-06 Productos proteinicos de origen vegetal. Requisitos

higiénicos y nutricionales generales. (obliga)
NC 96-02-

21

Proteccién contra incendios. Acometida de suministro

de gas. Requisitos generales. (obliga)
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Anexo No.34:

Trabajo.

Ficha de

registro y evaluacion de

la organizaciéon de

la Seguridad y Salud en el

Oatos Generales

Mombre del centro de trabajo: La Empresa Acopio, Beneficio y Torzido de Tabaco

Mombre de la empresa de la cual =& subordina

Organismo Mlinagri Sindicato Macional a
Clasificacion & E C O Unidn o Grupo Tabacuba que pertenece
2012 % Provincia Cienfuegos
2
2 Pricridad a evaluar 202 |2 2 2
] Ferfeccionamiento
Organozacion de la 2012 o s 5 EnFroceso
ackividad — — — J|MoFroceso
Compartida la Funcian | x
.ﬁ.tu_?r!de salala Capacitac. 55T, [11 ptas) 20z |2 2 2
HIS '.E',"Il_ln Hpta. o Capacitacion en SST ]
Curzo de Habilitacion |« Fara Trabajadores "
Rlivel Profecional Fara Jefes directivos %
ano 12ma ETF MS Fara Técnicos "
2 " Fara Directivos "
2 Instruceicn Inicial w
z Instruccion Feriodica %
g Instruccion Extraordinaria | x
Legislacidn [5 ptos] 0 |z 2 2 Oitras
Eziste Legislacidn
Mormas Técnicas % nrf_::'.::"_"H e Mz |z z z
Se mantienen aun las . .
Fieglas de Sequridad i Listado de Equipos "
F'rncgdm;:-;t; de " Fresupuesto Planificado |
P-tenrﬂé‘il'ﬂl::“;?ﬂlﬂa e 2 2 Ejecucidn del Fresupuesto
Medico en el Centro Dificit de EP.P b
Frezupuesta para
Enfermera en el Centro i b
Serdicio medica
fifgasda Irdieadores 3 Food en el oo
o e.mzte SErdicio . Rdic:a ?ée:,me] coid. en e 5 5 5
Examenes medicos pre . rabajdadores Lesionados 1
_EIILIHED en T
ramenes medicos Trabajadores Fallecidos
. % 0
|n-.-a écusnl-' =N redpicar —
[ % oote Oi az perdidos por Aty EP 223
Subsidios pagados por AT
yEF 205,12
Cantidad de trabajadores
con EP I
Cantidad de trabajadores
con Enfermedades
COMmUnes 0
Diaz perdidos por &C »
EC o
Subcidios pagados par
SCuEl 1]
Reqgistran Los
incidentes H
Inuestigan los
incidentes H
bociones tomadas
lesionados por mas de
180 dias [-2ptos)




Pe 1IEr0s asOLlados d UEGres de EFEIEEI]I:I I,gg

nrrel
Gestidn de S5T (24 ptas) | 2002 |2 Peligras asociados & | 2002 | 2 2 2
P =]
Indicacidn de peligros " Edificaciones wlocales  |u
Evaluados los Riesgos Ezcaleras
Se han solucionados los Musuwas construcciones
riesgos eneste Perioda e instalaciones
Elaborados los planes de Bscensores u
medidas H Montacargas
Medidas Planificadas H Circulacidn Interiar
Medida=s Cumplidas Orden y Limpieza
Existen Programas de Fezquarda de
Frevencian H Magquinarias
Tiene elabaradala .
- " Herramientas
e T
iene elaborada un plan ] .
; F " Seqguridad Eléctrica "
| de meiora
Ezta elaborado & Tranzportadaores v
Implartada & Marual S5T |+ EE"“EDS delzar
Tiene creado el Comité bt .
. Transporte v almacenaje
S5ty se rednen " R
Se elaboran los permizos
. Transporte de personal
Se discuten los permisos Cilindros para gases
de seguridad comprimidos
; Recipiente a presion sin
Flanes de Emergencia P P
H fuego
LItros indicadores de
y calderas de vapar
control
Eztanidentificados los Waluulaz de seguridad v
procesos de trabajo H accezono de calderas
Revizian por la direccion | x sistemna de tuberia
Se considera enlos
i Haormos v secadores
zistema de pago
Enla admisidn a emplea se Medios de Proteccidn
consideran H Contralncendios
En |2 E".'-EI|E-E|DIDI'! del entilacidn, Temperatura
esempeiio se tiene en yHumedad
cuenta criterios de S5t H
Flan areas Fuidos u Vibraciones
Fezl reas luminacidan & iluminacian
H da nmnrqnnr\-i:- -
Sustancias quimicas
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aevaluar Crganizacian yizualizacion
2012
Feriodo a Aorobad
. probada
2 cvaluar Elaborado por: nor:
Z______ 2012
£ £
g
£
Evaluacion Biern |Fegular| Mal
2012 H
&
&




Anexo No.35: Aplicacién de la Técnica UTI. Fuente:

Elaboracién propia.

Debilidades detectadas en el proceso de
Gestiobn de la Seguridad y Salud en la Empresa

U T Total
de Acopio, Beneficio y Torcido de Tabaco
Cienfuegos.
No se realizan estudios de factores de riesgos

9 8 7 504
especificos
No se encuentra actualizado el levantamiento de

9 8 9 648
riesgos.
No estan identificados los peligros seglin establece

9 8 8 576
la Resolucién 39/2007.
No se encuentra elaborado el mapa, ni la ficha
segun la Instruccién 3/2008 del proceso de gestion 5 5 4 100
de seguridad y salud en el trabajo
N o siempre se cuenta con los recursos
econémicos necesarios para alcanzar los objetivos

7 4 5 140
que se propone la organizacién en materia de
seguridad y salud.
No se <cuenta con indicadores para medir el
desempefo del proceso de gestion de seguridad y 8 8 7 448
salud en el trabajo.
Insuficiencias en el presupuesto de seguridad vy

5 3 7 105
salud en el trabajo




Anexo No.36: 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 continuacién 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 continuacién. Es valido aclarar que estos indicadores han sido tomados de experiencias

relacionadas con eltema a nivel internacional y nacional.

. Elindicador se ajusta perfectamente (5)

. Elindicador se ajusta bastante (4)

. Elindicador se ajusta ni mucho nipoco (3)
. Elindicador se ajusta un poco (2)

. Elindicador no se ajusta (1)

A continuaciéon se le muestras dichos indicadores y la manera en que pueden calcularse los mismos.

Indicador Valoracién
Por qué Cémo
Efectividad 1 2 3 4
M ostrar en qué
IECI = (CIE /CIPE) * 100 ,donde:
medida se ha
CIE: Condiciones Inseguras
indice de cumplido con las
Eliminadas en el periodo
Eliminacién de tareas planificadas
analizado.
Condiciones de eliminacion o
CIPE: Condiciones Inseguras
Inseguras (IECI) reduccion de

Planificadas a Eliminar en el
condiciones

periodo.

inseguras.

Indicar el porciento IA = [(CA2 - CA1) / CA1 ] * 100 ,

de reduccién de la donde:
indice de

accidentalidad con CA2: Cantidad de accidentes en el
accidentalidad (l1A)

relacion al periodo periodo a evaluar.

precedente. CA1l1l: Cantidad de accidentes en el

periodo anterior.

indice de O bjetivo: Reflejar en IMCT = (CPEB / TPE) * 100, donde:

M ejoramiento de qué medida el CPEB: Cantidad de Puestos




las Condiciones de

Trabajo (IMCT

desempefo del
sistema de Seguridad
e Higiene
Ocupacional, propicia
el mejoramiento
sistem atico de las

condiciones de los

puestos de trabajo

Evaluados de Bien en cuanto a

condiciones de trabajo.TPE: Total de

puestos evaluados.

Eficiencia

E ficiencia de la

Seguridad (ES)

Reflejar la eficiencia

del sistem a, siendo

6ptimo cuando los

riesgos controlados en

el periodo <coincidan
con el total de riesgos
existentes y adem@és

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 no controlados.

Indicador de

Trabajadores

Beneficiados (TB)

Reflejar la proporcién

de trabajadores que
resultan beneficiados

con la ejecuciéon del

plan de medidas.

TB = (TTB /TT) *100, donde: TTB:

Total de Trabajadores que se

benefician con el conjunto de medidas

tomadas.

TT: Totalde Trabajadores del area.

indice de Riesgos
N o Controlados
por Trabajador
(IRNCT)

M ostrar la cantidad de

riesgos no controlados

por cada k
trabajadores, lo que
refleja la potencialidad
de ocurrencia de

accidentes de trabajo

TB = (TTB /TT) *100, donde:

TTB: Total de Trabajadores que se

benefician con el conjunto de medidas
tomadas.

TT: Total de Trabajadores del area. k =
100, 10 000,

100 000... en

dependencia a la cantidad de




en la organizacién.

trabajadores de la empresa o Aarea
analizada, se seleccionaréa el wvalor

inmediato superior mas cercano.

indice

S atisfaccion

de

con

las Condiciones de

Trabajo (ISCT)

M ostrar el nivel de
satisfaccion de los
trabajadores con las
condiciones en que
desarrollan su labor
obtenido mediante la
aplicacion de una

encuesta.

Para los trabajadores directos o

indirectos: PSCT = Se *Hi* [(Er + Bi+

Es) /3]

Para los trabajadores de oficina: PSCT

= Er*Bi*[(Hi+ Es + Se)/ 3 ]Donde:

PSCT: Potencial de Satisfaccién con

las Condiciones de Trabajo Er, Se, Bi,

Hi, Es: Valoracién por parte de los

trabajadores de las Condiciones

Ergondémicas, de Seguridad, Bienestar,

Higiénicas y Estéticas presentes en su

lugar de trabajo. Estos indices

constituyen un paso intermedio en la
obtenciéon del indicador final, el cual se

obtiene mediante la siguiente

expresién: ISCT = (PSCT / PSCTmax)

*100, donde:

PSCTmax = 125

Coeficiente

de

Perspectivas (CP)

M ostrar cé6m o

perciben los

trabajadores la

posibilidad que la

organizacion

desarrolle acciones

encaminadas a

mejorar sus

condiciones de

trabajo.

Do6énde:

A,: Respuesta positiva (Cantidad de
m arcas en ascenso).

D: Respuesta negativa (Cantidad de
marcas en descenso).

N: Suma total de respuestas positivas
y negativas.

Puede calcularse ademas la
frecuencia relativa de perspectivas (FR
) que indica para todo escalén

marcado el porcentaje que le

corresponde del total de marcas, a




través de la expresién
FR,=(Me/N)*100

Dénde:

Me: Cantidad de marcas en el escalén
e (e = 1, 2, 3,...., en ascenso 0 en

descenso).

N: Numero totalde marcas.

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes y

enfermedades

profesionales

M ostrar la repercusion
de los costos de la
accidentalidad
(subsidios) en los
resultados
econémicos de la

organizacién.

1. Influencia de los Subsidios en el

Costo de Produccion (ISCPi):

ISCPi= (SPPi/CTPi)*VP ,donde:
SPPi: Subsidios Pagados en el
Periodo it
CTPi: Costo total de produccién en el
periodo it
VP: Valor prefijado, cuyo objetivo
consiste en hacer entendible el
indicador.

2. Influencia de los Subsidios en el

Fondo de Salario (ISFSi):

ISFSi= (SPPi/FSi)* VP ,donde:

FSi: Fondo de Salario real en el
periodo "i".

3. Después de calculado estos
valores para cada uno de los
periodos a evaluar, se determina la

variacién, ya sea en el costo de

produccién o el fondo de salario, a
través de la siguiente expresién:

IS = [(ISi - 1Si-1) /1Si-1] * 100

Horas de pérdida
por lesion.

(HD lesi6n)

I
w)
0]

Totalde horas pérd por lesiones

Cantidad de lesiones

Tasa de Mortalidad

(T™M)

TM = Totalde accidentes ocurridos

NUmero de accidentes mortales




Nimero de

Incidentes (NI).

NI=21 donde I;: incidentes ocurridos (i=

1,,,n)

Total de Riesgos

(TR).

TR=ZR, donde R cantidad de riesgos

Total de medidas

Preventivas (TMP)

TMP=XMP, donde MP,;: cantidad de

medidas preventivas (i= 1,,,n)

Total de medidas

cumplidas por tipo

de riesgos

(TMCTR).

TMCTR= No. Medidas cumplidas

Total de medidas porriesgo.

Total de medidas

preventivas

implantadas

TMPI=ZMPI, donde MPI: cantidad de

medidas preventivas implantadas (i=

1,,,n)
(TMPI).
Porcentaje de

PP = Presupuesto utilizado * 100
cumplimiento del

presupuesto (PP).

Total de presupuesto planificado

Total de acciones

de capacitaciéon

(TAC).

TACI=xZACI, donde AC; cantidad de

acciones de capacitaciéon (i= 1,,,n)

N o conformidades

detectadas (NCD).

NCD=ZNC, donde NC;: cantidad de no

conformidades (i= 1,,,n)

Auditorias

realizadas (AR).

AR=2A, donde A; auditorias realizadas

Total de procesos

con requerimientos

de SST (TPRSST)

TPRSST=XPRSST, donde PRSST;:
cantidad de procesos con

requerimientos de SST (i= 1,,,n)




Porque se necesita

comprobar de las

horas totales del mes,

semestre, afo,

cuantas se dedican a

indice de las observaciones ISup =Hs(O.P.T + I.P + Aud.) *100
supervision (ISup) planeadas de trabajo, Hs.Totales
inspecciones de

seguridad y auditorias.

SQué no se ha

hecho?, entonces,

.Qué hay que hacer

Se necesita

comprobar de las

acciones planificadas

indice de que deben realizarse
cumplimiento de en el periodo de
ICAP = Acciones prev implanta. *100
acciones tiempo establecido,
Acciones prev a implantar
planificadas icuales han sido
(ICAP). implantadas? cQué
no se ha hecho?,

entonces, iSQué hay

que hacer?

Para comprobar el

cumplimiento de los
indice de objetivos y ver que ICO = % medio de cump de obj
cumplimiento de mando no ha Asignados a los mandos
objetivos (ICO). cum plido con su

responsabilidad en la

m ateria.




Del totalde personas

de la organizaci6n,

cuantas estan

capacitadas para

indice de extensién IE = Personas Formadas * 100
realizar las funciones
(1E). Totalde personas
en el puesto de
trabajo con
conocimientos de
prevencion.
Para conocer cuantas
indice de horas de formaciéon en Il = Horas de formacién *100
intensidad (Il). la materia se dedican Total de personas
a cada persona.
indice de
Cuéantos puestos de
evaluacién de IERL=Totalptos de trab sin eval RL * 100
trabajo no estan
riesgos laborales Total ptos de trab de la org
evaluados los RL?
(IERL).
Del total de
trabajadores
expuestos a
indice de Enfermedades
enfermedades profesionales y IEP= Trab. con exdm médico * 100
profesionales enfermedades Total de trab expuestos a EP
(IEP). derivadas del trabajo,
icuédles tienen
reconocimiento
médico?
indice de
Conocer el nimero de
trabajadores con
personas involucradas ITFSST= Trab con func. en SST * 100
funciones en
en el proceso de Total de trabajadores
m ateria de SST
GSST.
(ITFSST)
indice de Perspectiva del cliente 1. Disefiar una encuesta.
satisfaccion de las en torno al proceso de 2. Aplicar la encuesta.




condiciones GSST. ¢Cbmo 3. Procesar la encuesta.
laborales (ISCL). mejorar las 4. Calcular el indicador.
Condiciones de ISCL= Trab satis. con las CL *100
trabajo? Total de trabajadores
¢.Se han mejorado?
¢ Esta satisfecho el [ También puede establecerse como
trabajador? criterio los resultados del
procesamiento de las encuestas.
1. Disefiar una encuesta.
Cumplimiento de las
2. Aplicar la encuesta.
expectativas del
3. Procesar la encuesta.
cliente referidas a la
indice de 4. Calcular el indicador
formacién.
satisfaccién con la ISF = Trab sat. con la for* 100
i.Se determinan bien
formacion (ISF). Total de trabajadores
las necesidades de
También puede establecerse como
formacién en la
criterio los resultados del
m ateria?
procesamiento de las encuestas.
1. Disefiar una encuesta.
. Esta bien informado 2. Aplicar la encuesta.
el trabajador con la 3. Procesar la encuesta.
indice de informacién recibida 4. Calcular el indicador
satisfacciéon con la en la materia?, ¢ Estan ISI = Trab sat. con la infor* 100
informacién (IS1). bien disefiados los Total de trabajadores
medios utilizados para También puede establecerse como
este propdsito? criterio los resultados del

procesamiento de

las encuestas.




Anexo No.37: Indicadores apropiados

la Empresa de Acopio,

Beneficio y Torcido de Tabaco Cienfuegos. Fuente:

para medir el desempefio de las acciones preventivas, en

Elaboraciéon propia.

PROCESO:

GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO.

CLASIFICACION

INDICADOR

CALcuLO

GRADO DE
CONSECUCION

Efectividad

indice de Mejoramiento
de las Condiciones de
Trabajo (IMCT)

IMCT = (CPEB /TPE) *100,
donde:CPEB: Cantidad de
Puestos Evaluados de Bien en
cuanto a condiciones de trabajo.

TPE: Total de puestos evaluados.

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 =M

Eficiencia

E ficiencia de la
Seguridad (ES)

ES = [TRC /TRE)] * 100, donde:
TRC: Total de riesgos controlados.

TRE: Total de riesgos Existentes

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 =M.

Eficiencia

Indicador de
Trabajadores

Beneficiados (TB)

TB = (TTB /TT) *100, donde:

TTB: Total de Trabajadores que se

benefician con el conjunto de
medidas tomadas.

TT: Totalde Trabajadores del area

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M

Eficacia

indice de Satisfaccion

con las Condiciones de

Trabajo (ISCT)

Para los trabajadores directos o
indirectos: PSCT = Se *Hi*[(Er +
Bi+ Es) /3]

Para los trabajadores de oficina:
PSCT = Er*Bi*[(Hi+ Es + Se)/
3] Donde: PSCT: Potencial de
Satisfaccion con las Condiciones
de Trabajo Er, Se, Bi, Hi, Es:
Valoracion por parte de los
trabajadores de las Condiciones
Ergonémicas, de Seguridad,
Bienestar, Higiénicas y Estéticas
presentes en su lugar de trabajo.
Estos indices constituyen un paso
intermedio en la obtencién del
indicador final, el cual se obtiene
mediante la siguiente expresion:
ISCT = (PSCT /PSCTmaéax) *100,
donde: PSCTmax = 125

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M

Efectividad

NUmero de Incidentes

(N1).

NI= Total de Investigaciones

realizadas

Total de Incidentes ocurridos

Disminucién o
incremento por
comparaciéon de

semestres.

Efectividad

Total de medidas

preventivas implantadas

(TMPI).

TMPI= Cant.de medidas. prev.
implantadas

Total de medidas a implantar

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B

60 a 75 % = R

Menor que 60 = M




Efectividad

indice de cum plimiento
de acciones planificadas

(ICAP).

ICAP = Acciones prev.
implantadas *100

Accciones prev. a implantar

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M

Efectividad

indice de enfermedades

profesionales (IEP).

IEP= Trabajadores con exam.

médico *100

Total de trab. expuestos a EP

Mayor que 90 = MB
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 =M.

Eficacia

indice de satisfacciéon de

las condiciones laborales
(1IscvL).

1. Disefiar una encuesta.
2. Aplicar la encuesta.

3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador.

ISCL= Trab satisfechos con las CL

*100
Total de trabajadores
También puede establecerse
como criterio los resultados del

procesamiento de las encuestas.

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M

Eficacia

indice de satisfaccién con

la informacioén (IS1).

1 Disefiar una encuesta.
2 Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta.
4 Calcular el indicador
IS| = Trab satisfechos con la
infor * 100

Total de trabajadores
También puede establecerse
como criterio los resultados del

procesamiento de las encuestas.

Mayor que 90 =MB
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M

Eficacia

indice de cum plimiento

de objetivos (ICO).

ICO = % medio de cump de obj

Asignados a los mandos

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M

Efectividad

indice de Eliminacion de
Condiciones Inseguras

(IEC 1)

IECI = (CIE /CIPE) * 100 ,donde:

CIE: Condiciones Inseguras

Eliminadas (en periodo analizado).

CIPE: Condiciones Inseguras
Planificadas a eliminar en el

periodo.

Mayor que 90 =M B
76 a 90 % = B
60 a 75 % = R

Menor que 60 = M




