3¢

Univerasidad
| TEcNIcos Y ESPECIALIZADOS CI EN FUEGOS

CIENFUEGOS Cavrlos Rafnes] Rodeiggass

Universidad de Coenfuegor Carkos Rafpel Rodniquey Faculiad de
c. v E V) 76 : v K D: Z z ﬁ(" ; -r ’
[ndestrial

TESIS DE DIPLOM A&
Ttulo: Edtudio Al proceso de prevencién de Lo riesges baborales en la Empresa

e Serwicion Teomicon y Enpecializador Gionfucgon

Autor: Ramén Pordoma Suiry

Tutorcs: MSe. Damage Plrey, Ferndndy
MSe. Muidelis Cuntelo Marting,

Aio 2014



Dessanienta



@ ém/igée/ﬂdaé/ﬁ adecuar la teenica al uso ﬁ(mwmay&a//fa/ que (s
cambios leenologicos /é/w(%///z/ (nerementar la /émah dividad del

z‘/mégb//émﬁ@m(//ﬁch le salud, dc;y///)fm/ani 7 bienestar de las | personas






%ﬁ(ﬁ?ﬂ%@ﬂ[@ a mde 772@6/7’6 y((ﬁ me inculec 6/ 6/646@ c/@ t%f{([/fﬂ/l’/ a

meé egé&ﬁd/ e @/’0& /éa//t (;éc&/wl/m en cada ?ﬁﬂﬁwﬂ/@/l/ darme /ﬁ%d/

/éd/;@ dgym!w adelante






e m%zwu/&d v améslades.

L%m'd e@ﬁ}émigmd de curdo que resistieron hasta e//{fm/ @;Z@,
%ﬂé, %(0///'720/, %%j?aﬁdm @eﬁﬁc&, %’;{mﬂ/ 4 @0«

S nis vecines g amiged Warie, %{d/é g s A/w WMeriam
Jor %111/(1/ v, /M/;{f/;éaﬁwf/za

g%/w cﬁa/@/ffé que me dieron bolella A (o quee naﬁmfa/mn//é@ryzm
no doblegarcn né deseo de conlinuar.

i compariers e é/faﬁg'a quee eslaban al tante de cada
examen que W€d@7ﬂé€&.

{%ﬂ %m que me dic la G/awﬁ(/lzl'[/ac/ de superarme.
g%d /J/@/éd(//fﬁd que me han imparlide dases durante eslos aros ¥4
qiee me /ém/é@/’(fwnmmn los conccimientod necesarios /éw/fa/

//07//00/6 me mdla.

T nis tutoras @(;///@yde g Weidetis | por e (ﬂ/d(%l/(/ﬂéé(l//f(//
ym’mmw a desarrollar la lesis ¥4 st restslencia /éc«‘//c meé

cnststencia.

g%u} egéaéa/ /0/{ dee (9&0///0 cl{%//'fﬂﬁwfﬂ/h /éae/kﬁw/d.

g%‘-aaﬁé (o que me /fg/mfdéa//& “(Q;maf/z/(/a lerminds, comeo va la

lesis?”



Resumen



Resumen

El proposito de este trabajo es implementar un procedimiento para la mejora del proceso de
gestion de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa de Servicios Técnicos y
Especializados Cienfuegos (ESTEC). Para su cumplimiento se combinan herramientas del
enfoque de procesos y técnicas propias relacionadas con la prevencién de riesgos laborales.
El procesamiento de los resultados se realiza utilizando el paquete de programas
estadisticos SPSS version 19.0.

Como resultados principales se obtienen las fortalezas y debilidades del proceso objeto de
estudio asi como su prioridad, la descripcion de las actividades esenciales de dicho proceso
y la identificacion de los riesgos por puesto de trabajo; para lo que se propone un plan de
mejora para cada una de las prioridades determinadas, ademas se establecen un conjunto
de indicadores que permiten monitorear el desempefio de las actividades relacionadas con la
seguridad y salud del trabajo en dicha instalacion.

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 tematica
desarrollada en la investigacion.

Palabras claves: Seguridad y salud en el trabajo, enfoque de procesos, prevencion de

riesgos laborales.






Summary

The purpose of this work is to implement a process for improving the process safety
management and occupational health in the Company Specialized Technical Services and
Cienfuegos (ESTEC). Compliance tools for process approach and proprietary techniques
related to the prevention of occupational hazards are combined. The processing of the results
was done using the statistical software package SPSS version 19.0.
The main results the strengths and weaknesses of the process under study as well as its
priority, the description of the essential activities of the process are obtained and the identify
the risk of work, for what an improvement plan for each of the identified priorities is further
proposed establishing a set of indicators to monitor the performance of activities related to
safety and health at the facility .

Finally the conclusions and recommendations arising from the study and to define an

appropriate route to follow to continue the theme developed in the research are discussed.

Keywords: Health and safety at work, process approach, risk prevention.
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Introduccion

Desde la época primitiva, el hombre ha sentido la necesidad de protegerse, primero, de las
inclemencias del tiempo y del ataque de los animales, y luego de la Revolucién Industrial y
con la invencion de maquinarias para el trabajo, de los riesgos que este desarrollo genero.
Es en esta época donde tienen sus origenes los primeros estudios de la prevenciéon de
estos, las primeras legislaciones y los mecanismos de inspeccion. En el siglo XVIII se publico
el primer tratado de enfermedades profesionales. (Rodriguez, 2007).

Aunque se ha avanzado y realizados esfuerzos por la erradicacion o la reduccion de los
riesgos en el tema de la seguridad y salud en el trabajo, siguen ocurriendo gran cantidad de
accidentes mortales, lesiones, sufrimiento a las familias y la sociedad, que provocan grandes
pérdidas econdmicas a las familias, empresas y paises las cuales seran menores o mayores
en dependencia del grado de importancia que le den a la seguridad y al estudio de esta.

Los inicios en materia legislativa de seguridad del hombre en Cuba datan desde 1879 con la
Ley 26/8/1878 hecha extensiva a Cuba por Real orden de 30 de mayo de 1879 por la cual se
prohibe a los menores realizar trabajos de equilibrio, dislocacion y fuerza. Les siguieron otras
en 1888 sobre seguro, 1917 indemnizaciones por accidentes durante el trabajo, 1934 se
prohibe el empleo de mujeres en el horario nocturno y lugares peligrosos, Se dictaron
normas juridicas en materia de higiene y prevision social, en 1953 se establece la edad
minima de admision al trabajo, los trabajos prohibidos, la jornada de trabajo, el examen
médico y los requisitos de empleo, estas legislaciones fueron pasos de avances pero eran de
poco cumplimiento.

Al triunfo de la revolucién, en 1964 se pone en vigor mediante la resolucion 428 el
Reglamento de Higiene del Trabajo siguiéndole una serie de circulares, instrucciones,
resoluciones, normas, Decreto Ley, en las que se resalta la Ley No. 13 de Proteccion e
Higiene del Trabajo (PHT) promulgada en 1976, las que se han ido actualizando a medida
que avanzan las investigaciones para disminuir los accidentes laborales, preservar los
recursos humanos y reducir los costos y aumentar la productividad y eficacia en el trabajo.
En el primer encuentro de Ergonomia en Cuba (febrero 2013) se presentaron algunos datos
como que el 51% de las causas principales de los accidentes mortales fueron organizativas
(supervision del trabajo, incumplimiento o ausencia de procedimientos de trabajo seguros,
deficiente evaluacion, tratamiento y control de los riesgos). Las asociadas al comportamiento
del trabajador resultaron el 38% y las causas técnicas el 11% (Pavén, 2013).

El Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) dentro de la gestién

de los procesos de Recursos Humanos ayuda a proteger a la empresa y a sus empleados,



puede contribuir a que estén mas motivados sean mas eficientes y productivos, permite
identificar peligros, prevenir riesgos y poner las medidas de control necesarias en el lugar de
trabajo para prevenir accidentes, menos accidentes significa un tiempo de inactividad menos
costoso para la empresa.

Las empresas de la provincia de Cienfuegos estan dando pasos en la certificacién de los
SGSST, algunas ya han logrado este objetivo como el CENEX, Practicos de Puertos de la
Republica de Cuba, Empresa de Ingenieria y Proyectos del Petroleo, otras le faltan un largo
camino por recorrer aunque les urge investigar y establecer procedimientos para la mejora
de las condiciones laborales.

Situacion Problémica

La Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos (ESTEC), perteneciente al
Ministerio de Energia y Minas integrada a la Unién Eléctrica, es una empresa de apoyo a las
planta generadoras de electricidad del pais, su objeto empresarial se resume en prestar
servicios de montaje eléctrico, automatico y mecanicos; servicios de modernizacion,
reparacion, mantenimiento y puesta en marcha a equipos de izaje; servicios de alimentacion
y alojamiento no turistico y servicios de proteccion anticorrosiva, la direccion de la ESTEC se
encuentra comprometida con el mejoramiento continuo de las condiciones laborales en los
puestos de trabajo que compone la empresa y estd convencida de la necesidad de
implementar un Sistema de Gestién de la Seguridad y Salud en el Trabajo que cumpla con
los requisitos establecidos en la norma cubana NC-18001:2005 y los requisitos legales y
reglamentarios aplicables, para lo cual carece de la aplicacion de herramientas relativa al
tema, especificamente las relacionadas con la prevencién de riesgos laborales y el enfoque
a proceso.

Corroborando lo antes expuesto en los ultimos afios (2008-2012) han ocurrido 14 accidentes
laborales en diferentes areas de trabajo, al analizar la tendencia de estos hechos se observa
una variabilidad por afo, identificandose el afio 2009 como el de mas alta accidentalidad. A
partir de un analisis de siniestralidad laboral se concluye que las causas que provocan los
accidentes de trabajo son de tipo técnica en un 38%, el 33% de conducta y el 29%
organizativa (Hernandez GOmez 2013), por esto es necesario realizar estudios e
investigaciones segun el tema lo requiera para adquirir mejores practicas, estudiar factores
de riesgos especificos, como los ergondmicos.

Todo lo cual permite plantear el siguiente problema de investigacion.



Problema de investigacion

¢, Como contribuir a la mejora del proceso de prevencion de riesgos laborales en la ESTEC?
El Objetivo General de la investigacion es:

Implementar un procedimiento para la mejora del proceso de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo en la Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos, haciendo
uso del enfoque de procesos y de técnicas propias relacionadas con la prevencion de
riesgos laborales.

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

1. Diagnosticar el proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en la
Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos, teniendo en cuenta
requisitos establecidos en la NC 18001:2005.

2. ldentificar los factores de riesgo laboral en el area de mayor accidentalidad de la
Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos.

3. Proponer un conjunto de acciones que permitan la mejora del proceso de Gestién de
Seguridad y Salud del Trabajo y el cumplimiento de las normativas vigentes.

Justificacion de la investigacion

La justificacion de la investigacion estd dada por los beneficios que aporta la implementacion
de un procedimiento para la mejora del proceso de gestion de la seguridad y Salud en el
trabajo en la ESTEC, entre los que se encuentra la descripcion y representacién de las
actividades del proceso objeto de estudio, identificacion de un conjunto de debilidades y
fortaleza, identificacién y evaluaciéon de los riesgos laborales a los que se encuentran
expuestos los trabajadores.

Hipotesis

La implementacion de un procedimiento basado en el enfoque de proceso dirigido a la
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST) en la Empresa de Servicios Técnicos
y Especializados Cienfuegos, contribuira a identificar debilidades y fortalezas del proceso de
prevencion de los riesgos laborales, identificar los riesgos laborales en el puesto de mayor
accidentalidad y finalmente establecer las acciones de mejora en funcién del cumplimiento
de las normativas relacionadas con dicho sistema de gestion.

Tipo de investigacién: Exploratoria y descriptiva

Estructuracion del trabajo

Capitulo I: Se abordan aspectos relacionados con la Gestién del Capital Humano, y dentro

de esta las cuestiones relacionadas con la Seguridad y Salud en el Trabajo, haciendo énfasis



en las técnicas fundamentales de Identificacion y Evaluacién de Factores de Riesgos
Laborales y a su vez los efectos que provocan estos riesgos en la salud de los trabajadores.
Capitulo Il: Se realiza una caracterizacion de la Empresa de Servicios Técnicos y
Especializados Cienfuegos, asi como la aplicacion de los tres primeros pasos del
procedimiento propuesto por Pérez Hernandez (2010), para el analisis y mejora del proceso
de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) en la entidad. Se obtiene como
resultado la documentacion del proceso de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo de la
Empresa a partir de utilizar técnica de recopilacién de informacién y trabajo con especialistas
en la temética de la empresa teniendo como base las técnicas y herramientas propuesta en
el procedimiento expuesto en el presente capitulo. Se escoge para realizar estudios relativos
a factores de riesgos laborales la UEB SPAC y el puesto de trabajo de Pintor de la
Construccion por ser dentro de la empresa la de mayor numero de accidentes.

Capitulo lll: Se le da culminacién a la aplicacion del procedimiento con los restantes pasos.
Se obtiene como resultado el registro del proyecto de mejora, su implantacion y las
consecuencias del monitoreo continuo de los resultados del trabajo.

Lineamientos alos cuales tributa la investigacion

7. Lograr que el sistema empresarial del pais esté constituido por empresas eficientes, bien
organizadas y eficaces, y seran creadas las nuevas organizaciones superiores de direccion
empresarial.

24. Los centros de investigacion que estan en funcién de la produccion y los servicios
deberan formar parte de las empresas o de las organizaciones superiores de direccion
empresarial, en todos los casos en que resulte posible, de forma que se pueda vincular
efectivamente su labor de investigacion a las producciones respectivas.

132. Perfeccionar las condiciones organizativas, juridicas e institucionales para establecer
tipos de organizacién econémica que garanticen la combinacién de investigacion cientifica e
innovacion tecnolégica, desarrollo rapido y eficaz de nuevos productos y servicios, su
produccién eficiente con estandares de calidad apropiados y la gestion comercializadora
interna y exportadora, que se revierta en un aporte a la sociedad y en estimular la
reproduccion del ciclo. Extender estos conceptos a la actividad cientifica de las
universidades.

137. Continuar fomentando el desarrollo de investigaciones sociales y humanisticas sobre
los asuntos prioritarios de la vida de la sociedad, asi como perfeccionando los métodos de

introduccidn de sus resultados en la toma de decisiones a los diferentes niveles.



138. Prestar mayor atencion en la formacién y capacitacion continuas del personal técnico y
cuadros calificados que respondan y se anticipen al desarrollo cientifico tecnolégico en las
principales areas de la produccién y los servicios, asi como a la prevencién y mitigacion de
impactos sociales y medioambientales.

139. Definir e impulsar nuevas vias para estimular la creatividad de los colectivos laborales
de base y fortalecer su participacion en la solucién de los problemas tecnolégicos de la
produccién y los servicios y la promocion de formas productivas ambientalmente sostenibles.
143. Dar continuidad al perfeccionamiento de la educacion, la salud, la cultura y el deporte,
para lo cual resulta imprescindible reducir o eliminar gastos excesivos en la esfera social, asi
como generar nuevas fuentes de ingreso y evaluar todas las actividades que puedan pasar
del sector presupuestado al sistema empresarial.

154. Elevar a la calidad del servicio que se brinda, lograr la satisfaccién de la poblacién, asi
como el mejoramiento de las condiciones de trabajo y la atencién al personal de salud.
Garantizar la utilizacion eficiente de los recursos, el ahorro y la eliminacion de gastos
innecesarios.

156. Consolidar la ensefianza y el empleo del método clinico y epidemioldgico y el estudio
del entorno social en el abordaje de los problemas de salud de la poblacion, de manera que
contribuyan al uso racional de los medios tecnolégicos para el diagndstico y tratamiento de

las enfermedades.
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Capitulo I: Marco Teo6rico Referencial

En el presente capitulo se desarrolla el marco teérico referencial que aborda aspectos
relacionados con la Gestion del Capital Humano y dentro de esta las cuestiones relacionadas
con la Seguridad y Salud en el Trabajo, haciendo énfasis en las técnicas fundamentales de
Identificacién y Evaluacién de Factores de Riesgos Laborales y a su vez, los efectos que
provocan estos riesgos en la salud de los trabajadores.

En la Figura 1.1 se representa el hilo conductor que muestra la organizaciéon de los temas a

tratar en la presente investigacion.

MARCO TEORICO

Gestion de Seguridad y salud en el
Trabajo como subproceso de la Gestidn
de Capital Humano

Gestion por Proceso

La Seguridad y Salud en el Trabajo
(SST), principales conceptos

Sistema de Gestién de
Seguridad y Salud en el Trabajo

Gestion de Riesgo Laboral

Evaluaciéon de Riesgo en el
trabajo

Analisis de los procedimientos
precedentes de la investigacion

Figura 1.1. Hilo conductor. Fuente: Elaboracion Propia.



1.1 La Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo como subproceso de la Gestion de
Capital Humano

La concepcién clasica de reducir el capital a su manifestacion 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 empiricos sobre el crecimiento
economico, lo cual provoca que se centrara la atencion de los especialistas en los recursos
humanos, generando la necesidad de trabajadores con conocimientos y habilidades en
capacidad de aplicar los procesos cientifico-técnicos y de elevar la productividad (Morales
Cartaya, 2009).

Hay muchas interpretaciones, posiciones, concepciones, econémicas 0 no, acerca del
Capital Humano (CH) como uno de los aspectos que analiza la gestién y valor de las
personas en una organizacion (Lazcano Herrera, 2002). A continuacién se enuncian algunas
de estas consideraciones dadas por diversos autores.

Capital Humano es: “{...} no solo conocimientos, sino también — y muy esencialmente —
conciencia, ética, solidaridad, sentimientos verdaderamente humanos, espiritu de sacrificio,
heroismo y la capacidad de hacer mucho con muy poco”. Este pensamiento con significativo
aporte conceptualizado por el comparfiero Fidel Castro (2005) y citado por Morales Cartaya
(2009), revoluciona el estrecho concepto burgués del Capital Humano basado en la inversién
individual; al integrar tres componentes esenciales: la economia, la ciencia y la conciencia,
en una relacién social de nuevo tipo.

Los economistas de la época, se refieren al Capital Humano y lo tratan de la siguiente forma:
“Capital Humano el stock de conocimientos y habilidades humanas mas bien referidas a la
educacion, formacién y escolaridad adquirida. El stock de Capital Humano de un pais tiene
gue ver mas con la calidad que con la cantidad de la mano de obra.

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 habitos de trabajo que se
construyen a largo plazo a través de la experiencia. El capital humano es importante porque
la productividad en las economias modernas esta basada en la creacién, diseminacion y
utilizacion del conocimiento. El conocimiento es creado en las compafias, en los laboratorios
y universidades; es diseminado en las escuelas, en el trabajo y es usado por las compafiias
para producir bienes y servicios.

Chaple Gonzéalez ( 2009) a partir del criterio de Marquez (2008) expresa el papel de la
Seguridad y Salud del Trabajador en este nuevo enfoque de Capital Humano, en el Anexo

No.1 se muestra la interrelacion de estas dos filosofias teniendo en cuenta lo que establece


http://www.ecured.cu/index.php/Fidel

la Norma Cubana 3000:2007.Segun Pérez Fernandez, (2006) el campo de accion de la
Gestion de Recursos Humanos corresponde a diversas actividades que influyen
significativamente en todas las areas de la organizacion.

La familia de normas cubanas 3000 define al Sistema de Gestion Integrada de Capital
Humano como el conjunto de politicas, objetivos, metas, responsabilidades, normativas,
funciones, procedimientos, herramientas y técnicas que permiten la integracion interna de los
procesos de Gestion de Capital Humano y externa con la estrategia de la organizacion, a
través de competencias laborales de un desempefio laboral superior y el incremento de la

productividad del trabajo.

La implantacion del Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano, tiene un impacto en la
calidad de los procesos, en su eficiencia, eficacia, en el incremento de la productividad, en
las relaciones laborales satisfactorias, asi como en la respuesta de las necesidades de las
personas que reciben los servicios o adquieren los bienes materiales productivos. Lo que
demanda la necesidad de la interrelacién de las funciones de la Gestién de Capital Humano
(GCH) con otras funciones de la empresa que permita a la organizacion contar con
trabajadores con habilidades, entrenados para hacer el trabajo con la calidad requerida, con
capacidad para controlar los defectos y realizar diferentes tareas u operaciones, que estén
motivados, que pongan empefio en su trabajo, que busquen realizar las operaciones de
forma optima y sugieran mejoras, con disposicidbn al cambio, capaces y dispuestos a

adaptarse a nuevas situaciones en la organizacion del trabajo y de la empresa.

La NC 3001:2007 establece un conjunto de procesos de Gestion de Capital Humano en los
cuales puede percibirse a la Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo como parte de esta,

lo cual se muestra en el Anexo No.2.

Situar la Seguridad y Salud en el Trabajo como parte de los sistemas de recompensas
(compensacion y estimulacién) en las organizaciones ofrece a sus empleados un cambio en
la vision tradicional de la misma como obligacion de la empresa para cumplir con la
legislacion por otra méas relacionada con los resultados econdémicos que se pueden obtener
por la reduccién de accidentes y enfermedades y la elevacion de la satisfaccion laboral de
los trabajadores(Gongora Rodriguez, et al., 2009).

Todo el sector empresarial en el mundo, y en particular los directivos de las empresas de alto
desempefio de los paises desarrollados, reconocen la importancia de la Gestién de
Recursos Humanos y de la Seguridad, como préacticas de gestion decisivas en la

preservacion de la salud y el bienestar de los trabajadores, en el aumento de la productividad



del trabajo y la ganancia de la empresa, en la obtencién de los niveles permisibles o de
confort de iluminacion, ruido, ventilacién, temperatura y limpieza(Cuesta Santos, 2005), por
tal motivo se aborda la tematica de gestién de seguridad y salud en el trabajo.

1.2 La Gestién Empresarial con un enfoque basado en Proceso.

En la actualidad, es una cuestion innegable el hecho de que las organizaciones se
encuentran inmersas en entornos y mercados competitivos y globalizados; entornos en los
que toda organizacién que desee tener éxito (0o, al menos, subsistir) tiene la necesidad de
alcanzar “buenos resultados” empresariales.

Para alcanzar estos “buenos resultados”, las organizaciones necesitan gestionar sus
actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia la consecucién de los mismos, lo
que a su vez se ha derivado en la necesidad de adoptar herramientas y metodologias que
permitan a las organizaciones configurar su Sistema de Gestion (Beltran Sanz et al., 2002).
Los Sistemas de Gestidon incluyendo el de SST estdn fundamentados en el enfoque a
procesos por tal motivo el autor de la presente investigacion abordara el tema en presente
capitulo.

La palabra proceso proviene del latin processus, que significa avance y progreso. La familia
ISO 9000 promueve la adopcion de un enfoque basado en proceso, pues este principio
sostiene que “un resultado se alcanza mas eficientemente cuando las actividades y los
recursos se gestionan como un proceso”, pero, en realidad: ¢qué es un proceso?

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

Segun Villa Gonzalez del Pino y Pons Murguia (2006), un proceso no es mas que cualquier
actividad o conjunto de actividades secuenciales que transforma elementos de entrada
(inputs) en resultados (outputs). Los procesos utilizan recursos para llevar a cabo dicha
transformacioén. Los procesos tienen un inicio y un final definidos.

A partir de consultas de investigaciones realizadas por: Pérez Fernandez (2006); Suarez
Sabina (2008); Gonzalez Gonzalez (2009) y normativas actuales como: NC 3000: 2007 y NC
18000: 2005 relacionadas con la Gestién de Capital Humano y Gestién de la Seguridad y
Salud en el Trabajo y a criterio del autor de la presente investigacion, un proceso es una
secuencia ordenada y légica de actividades interrelacionadas que transforman las entradas y
le agregan valor, para alcanzar los resultados programados, que se suministran a los clientes

internos o externos.



La Seguridad y Salud en el Trabajo puede tratarse como un proceso, pues en este existen
elementos de entrada y salida, responsables, requerimientos asi como resultados que
favorecen el bienestar e integridad del trabajador.

Los procesos pueden representarse, como aparece en la Figura 1.2. Un elemento vital para
el buen funcionamiento del proceso, es la retroalimentacion, pues al colocarse puntos de
inspeccion y control de forma cuidadosa e inteligente a lo largo del flujo, se cuenta con

informacién para elevar la calidad y efectividad en el trabajo.

Entrada Salida

Figura 1.2. Esguema elemental de un proceso. Fuente: Rummler y Brache (1995).
Otros conceptos dados por diferentes autores con respecto a este término se muestran en el

Anexo No.3.

De manera general Villa Glez del Pino y Pons Murguia (2006) plantean que en todo proceso
se identifican una serie de elementos, los cuales se muestran en el Anexo No.4.

Existen diferentes tipos de procesos a identificar dentro de las organizaciones. Una posible
clasificacion de los mismos se detalla a continuacion (Raso, 2000).

Procesos estratégicos: Tienen como fin el desarrollo de la mision y vision del servicio.
Establece, revisan y actualizan la politica y estrategia.

Procesos operativos o clave: Son los que estan orientados al cliente y los que involucran
un alto porcentaje de los recursos de la organizacion. Son la razén de ser del servicio y
definen su actividad.

Procesos de soporte: Dan apoyo a los procesos clave. Son los relacionados con Recursos
Humanos, sistemas de informacion, financieros, limpieza, mantenimiento.

La norma ISO 9001:2008 no establece de manera explicita qué procesos o de qué tipo
deben estar identificados. El tipo de agrupacion puede y debe ser establecido por la propia
organizacion, no existe para ello ninguna regla especifica. No obstante, dicha norma ofrece
dos posibles tipos de agrupaciones, coincidiendo en una con la clasificacion dada

anteriormente por Raso ( 2000) y la otra plantea que la tipologia de procesos puede ser de



toda indole, es decir, tanto procesos de planificacion, como de gestion de recursos, de
realizacion de los productos o como procesos de seguimiento y medicion.

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

El enfoque basado en procesos se fundamenta en la identificacién y gestion sistematica de
los procesos que se realizan en la organizacién y sus interacciones permitiendo la cohesion
de los principios, normas y valores que se pretenden trasmitir y desarrollar. Si se adopta este
enfoque en la gestién cotidiana de la organizacion, entonces, los procesos son el hilo
conductor que hace que esta sea un sistema dinamico y complejo.

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

El principal objetivo de la gestion por procesos es aumentar los resultados de la empresa a
través de conseguir niveles superiores de satisfaccion de sus clientes (Covas Varela, 2009).
Ademas de incrementar la productividad a través de:

> Reducir los costos.

»  Acortar los tiempos y reducir, asi, los plazos de produccion y entrega del servicio o

producto.

> Mejorar la calidad y el valor percibido por los clientes de forma que a estos les resulte

agradable trabajar con el suministrador.

> Incorporar actividades adicionales de servicio, de escaso costo, cuyo valor sea facil de

percibir por el cliente.
> Incrementar eficacia.

La gestion por procesos tiene gran importancia ya que segun posibilita:

> La mejora continua de las actividades desarrolladas.

> Eliminar las ineficiencias asociadas a la repetitividad de las actividades.



> Optimizar el empleo de los recursos.

»  Aporta una identificacion, documentacién, definicion de objetivos y responsables de los

procesos.

> Permite la eliminacién de actividades sin valor afiadido, reduccién de tiempos y de

burocracia.

Las actuaciones a emprender por parte de una organizacion para dotar de un enfoque
basado en procesos a su sistema de gestion, se pueden agregar en cuatro grandes pasos
(Beltran Sanz, 2003):

> La identificacién y secuencia de los procesos.

> La descripcién de cada uno de los procesos.

> El seguimiento y la medicién para conocer los resultados que obtienen.

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

Identificacién y descripcién del proceso.

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

La utilizacion de diagramas de proceso ofrece una posibilidad a las organizaciones de
describir sus actividades con las ventajas anteriormente mencionadas, siendo ademas todo
ello compatible con la descripcion clasica, es decir, con una descripcién con mayor “carga
literaria”: la ficha de proceso, la cual se puede considerar como un soporte de informacion
que pretende recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de las
actividades definidas en el diagrama, asi como para la gestion del proceso.

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

gestion del mismo.



En el Anexo No.5 se puede observar un ejemplo de como se puede llegar a estructurar la
informacion relevante para la gestion de un proceso a través de una ficha de proceso.

El seguimiento y la medicioén para conocer los resultados que obtienen.

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

El seguimiento y la medicion constituyen la base para saber qué se obtiene, en qué
extension se cumplen los resultados deseados y por donde se deben orientar las mejoras.
Los indicadores constituyen un instrumento que permite recoger de manera adecuada y
representativa la informacién relevante respecto a la ejecucién y los resultados de uno o
varios procesos, de forma que se puede determinar la capacidad, eficacia, eficiencia y
adaptabilidad de los mismos.

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

De lo anteriormente expuesto se deduce la importancia de identificar, seleccionar y formular
adecuadamente los indicadores, asi como la informacion obtenida de estos, que permita el
andlisis del proceso y la toma de decisiones que repercutan en una mejora del
comportamiento del mismo que sirva para evaluar los procesos y ejercer el control sobre
estos.

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

Los datos recopilados del seguimiento y la medicién de los procesos deben ser analizados
con el fin de conocer las caracteristicas y la evolucién de los mismos. De este andlisis de
datos se debe obtener la informacién relevante para conocer:

> Qué procesos no alcanzan los resultados planificados

> Donde existen oportunidades de mejora.

Cuando un proceso no alcanza sus objetivos, las organizaciones deben establecer las
acciones correctivas, para asegurar que las salidas del proceso sean conformes, 1o que
implica actuar sobre las variables de control para que el proceso alcance los resultados
planificados.

Puede ocurrir que, aun cuando un proceso alcanza los resultados planificados, la



organizacion identifique una oportunidad de mejora en dicho proceso por su importancia,
relevancia o impacto en la mejora global de la organizacion.

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

continua de Deming, o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), que se muestra en la Figura 1.3.

Figura 1.3. Ciclo Deming. Fuente: Bulsuk (2009).
La metodologia PHVA se puede describir brevemente como (OHSAS 18002: 2008):
Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con la politica de SST de la organizacion.
Hacer: implementar los procesos.
Verificar: realizar el seguimiento y la medicién de los procesos respecto a la politica de SST,
los objetivos, las metas y los requisitos legales y otros requisitos, e informar sobre los
resultados.
Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio del sistema de gestion de
la SST.
Segun la familia 1ISO 9000 del 2005 el objetivo de la mejora continua en los sistemas de
gestién de la calidad es incrementar la probabilidad de aumentar la satisfaccién de los
clientes y otras partes interesadas. Para poder aplicar las etapas del ciclo propuesto, una
organizacion puede disponer de diversas herramientas, conocidas como herramientas de la
calidad.
Existen diferentes enfoques para la gestion por procesos, propuestos por diferentes autores
(ver Anexo No.6), en la presente investigacion se utiliza el procedimiento propuesto por
Pons Murguia & Villa (2006), el cual permite gestionar de manera adecuada los procesos en
la entidad objeto de estudio, con el fin de que sean evaluados y mejorados. El mismo se
organiza en tres (3) etapas basicas: caracterizacion, evaluacion y mejora del proceso, cada
una de ellas con su correspondiente sistema de actividades y herramientas para su disefio y
ejecucion.
Este procedimiento se decide aplicar en la presente investigacion ya que, esta basado en el

ciclo gerencial basico de Deming, y es el resultado de las experiencias y recomendaciones



de prestigiosos autores en esta esfera, tales como: Cosette Ramos (1992), Juran (2001),
Cantu (2001), y Pons y Villa (2006), que de una u otra forma conciben la gestién de los
procesos con enfoque de mejora continua, tal como la aplican las practicas gerenciales mas
modernas, al estilo de la metodologia de mejora Seis Sigma, denominada DMAIC (Define,
Measure, Analyse Improve, Control). Es éste un procedimiento de mejora riguroso, que ha
sido comprobado con éxito en diversas organizaciones, tanto de manufactura como de
servicios. Facilita ademas la adopciéon de un lenguaje comudn y universal para la solucion de
problemas, que es facilmente comprensible para todos en la organizacion.

La gestidn por procesos se practica desde hace tiempo en la produccion, pero su campo se
puede extender, también hacia el sector de los servicios 0 a otros procesos, como es el caso
del proceso de gestiéon de la seguridad y salud en el trabajo y como un subproceso de este, a
la gestion de riesgo laboral.

1.3 Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

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

Segun la Norma Cubana 18000:2005 la Seguridad y Salud en el Trabajo se define como la
actividad orientada a crear condiciones, capacidades y cultura para que el trabajador y su
organizacion puedan desarrollar la actividad laboral eficientemente, evitando sucesos que
puedan originar dafios derivados del trabajo.

Las definiciones dadas por diferentes autores tienen puntos comunes (ver Anexo No.7),
todas coinciden en la creacion de condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su
labor sin riesgos, el autor de la presente investigacion, se identifica con la definiciéon dada por
la NC 3000: 2007 ya que esta no dista de los conceptos dados anteriormente pues hace

énfasis en las condiciones ergonémicas y trabaja el tema con mayor claridad.

La Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) tiene como objetivo general la prevencion,
proteccion y control ante los factores de produccion peligrosos y nocivos en los puestos y
areas de trabajo que pueden ser causados por las propias tecnologias o los procesos, en
relacion con la calidad de vida y de trabajo, la eliminacion de las enfermedades
profesionales, la disminucion de los indicadores de accidentalidad y la obtencion de niveles
de salud adecuados. Su tarea fundamental es también, la revelacion de los problemas y

reservas existentes en la utilizacion de los recursos humanos (Torrenz Alvarez, 2003).



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

La otra funcion de la SST, la salud, esta estrechamente relacionada con la Higiene del
Trabajo o Higiene Industrial. De manera general puede definirse la Higiene del Trabajo como
la prevencién técnica de la enfermedad profesional. Para la American Industrial Hygienist
Association (A.l.LH.A.) se trata de la ciencia y arte dedicados al reconocimiento, evaluacion y
control de aquellos factores ambientales o tensiones emanadas o provocadas por el lugar de
trabajo 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 Seguridad y Salud en el Trabajo en el sistema empresarial cubano lo componen un
amplio numero de elementos entre ellos: los de caracter legislativo y normalizativo, los de
caracter organizativo y los de caracter formativo (Morua Chevesich & Granda lIbarra, 1977;
NC 18001: 2005). Estos elementos se explican en el Anexo No.8.

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 0 generacion principal sea debida a la
existencia de factores técnicos atribuibles, exclusivamente al disefio y caracteristicas de los

equipos e instalaciones usadas en el trabajo.

> La Higiene Industrial: Es un conjunto de técnicas y actividades que tratan de prevenir
las enfermedades o trastornos de la salud, derivadas del uso y/o transformaciéon de los

materiales procesados y/o generados en el trabajo.

»  Vigilancia de la Salud: Consiste en el control y seguimiento del estado de salud de
cada trabajador, con el fin de detectar signos de alteraciones derivadas del trabajo o que
presenta el trabajador por otras causas y aconsejar medidas para reducir la probabilidad de

dafio y/o evitacién del mismo.



Otras disciplinas de caracter cientifico-técnico que tienen una relacion muy estrecha con la
seguridad y salud son:
> La Ergonomia.

> La Psicosociologia.
> La Medicina del Trabajo.
> La Toxicologia y la Seguridad Industrial.

En general, la Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo (GSST) es un proceso de
direccién, a través del cual una organizacion, dentro de su accionar, define una politica y
objetivos a largo, mediano y corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su
busqueda de valores como la salud, productividad, calidad y bienestar de los trabajadores;
partiendo de una accion planificada y coordinada al mas alto nivel (Prieto Fernandez, 2001).
Mientras que en el Anexo No0.9 se expone la manera en que Pérez Fernandez (2006)
percibe la Gestion de Seguridad y Salud.

A nivel mundial surgen una serie de normas en esta materia, ejemplo de ello son las Normas
OSHAS 18000 utilizadas en los paises desarrollados de habla inglesa y reconocidas por la
ISO, y se encuentran ademas las Normas UNE 81900 aplicadas en los paises que
conforman la Union Europea, las NOSA en Sudafrica, SAFE-T-CERT en IRLANDA, ISAS en
HONG KONG. Todas estas normas en su conjunto establecen, entre otros aspectos, los
elementos necesarios para establecer un Modelo de Gestién de Seguridad y Salud en el
Trabajo basado en el enfoque de procesos, y ayudan a acreditar a las organizaciones como
empresas seguras. Muchas son las empresas que quieren hacerse de un lugar dentro de la
competitividad mundial, y por tanto, se preocupan por la implementacién de los Sistemas de
Seguridad y Salud en el Trabajo (Gonzalez Gonzalez, 2009).

En Cuba segun lo establecido en la NC 18000: 2005 y la NC 3000: 2007, el Sistema de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, parte del sistema de gestién general que
comprende el conjunto de los elementos interrelacionados e interactivos, incluida la politica,
organizacion, planificacion, evaluacion y plan de acciones, para dirigir y controlar una
organizacion con respecto a la seguridad y salud en el trabajo.

La implementacién de un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional permite
obtener los siguientes beneficios (Organizacién Britanica de Normas ,2001):

> Reduccion potencial en el nimero de accidentes e incidentes en el sitio de trabajo.



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

> Reduccion potencial de los costos asociados a gastos médicos. Permite obtener una
posicion privilegiada frente a la autoridad competente al demostrar el cumplimiento de la
reglamentacion vigente y de los compromisos adquiridos. Asegura credibilidad centrada en el
control de la seguridad y la salud ocupacional.

> Se obtiene mayor poder de negociacibn con compafilas aseguradas gracias al
respaldo confiable de la gestién del riesgo en la empresa. Mejor manejo de los riesgos en

seguridad y salud ocupacional ahora y en el futuro.

1.3.1 Sistemas de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST). Modelo
Cubano.

En 1999 aparece, por el trabajo conjunto y acuerdo de varios paises e instituciones, la serie
de Normas OSHAS 18000 sobre los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional. Estas normas regulan todos los aspectos de estos sistemas de 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. Cuba emite la serie de normas NC 18000: 2005 asumiendo los requisitos

establecidos en la norma internacional.
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Figura 1.4. Elementos del Sistema de GSST. Fuente: NC 18001:2005.
Los elementos propuestos por la NC 18001: 2005 son: Politica de Seguridad y Salud en el

REVISION POR
LA DIRECCION

Trabajo, Planificacion, Implementacién y Operacion, Verificacion y Accion Correctiva y
Revision por la Direccion. Con la ventaja de que en esta norma se indican los aspectos a
tener en cuenta en cada elemento y los tipos de procedimientos a implantar. Estos

elementos aparecen dispuestos en interrelacion y en el orden en que deben ser



considerados, formando un ciclo en el que una vez establecida la politica de seguridad y
salud en el trabajo, se planifican las practicas preventivas de gestidn, se implementan las
mismas y se controla su operacion.

Ya implantado el sistema se produce la verificacion de la eficacia del mismo, a través de la
realizacion de la auditoria interna, se definen las acciones correctivas necesarias a aplicar
para eliminar las “No conformidades” y por ultimo es imprescindible la revision por parte de la
direccién de la organizacion con vistas al analisis de los resultados en cuanto a la capacidad
del sistema para disminuir y/o mantener en el nivel minimo los riesgos, evitar los accidentes
e incidentes, los dafios al producto, al patrimonio de la empresa, al medio ambiente y para el
sostenimiento de una cultura que aporte al desempefio 6ptimo de la organizacién en cuanto
a las mejores practicas de seguridad y salud en el trabajo. En caso de que durante la
revision por la direccion aparezcan resultados negativos o inferiores a los esperados es
necesario redefinir la politica, o ajustar las practicas y/o su control operacional, para
garantizar la mejora continua del sistema.

En la literatura especializada generalmente no se explican los procedimientos, ni los
métodos, ni los modos de actuacion que incluyen las formas de gestionar la seguridad del
trabajo. Si bien existen numerosos modelos foraneos, menos avance se ha podido constatar
en su 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 metodoldgicos que permitan identificar los
riesgos laborales y proyectar buenas practicas de seguridad.

Con el objetivo de facilitar la implementacion de lo establecido en la NC 18000, se han
puesto en vigor un conjunto de resoluciones e instrucciones, entre ellas: Resolucion 39/2007:
Bases para la implementacion de los sistemas de gestién de la seguridad y salud, Instruccién
2/2008, Instruccion 3/2008, Resolucién 246/2007, Resolucion 51/2008 referente a la
metodologia para la elaboracién del manual de seguridad en el trabajo y la elaboracién de
los procedimientos de trabajo seguros.

La gestion de riesgos laborales, constituye un subproceso de gran importancia dentro de la
gestion de seguridad y salud en el trabajo, debido a que a través de este es que se
identifican, evaltan y controlan los factores de riesgos laborales, por lo que el autor de la
investigacion en curso considera necesario tratar dicha tematica.

1.4 Gestion de Riesgo Laboral. Principios y técnicas para la prevencion.

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.

En la actualidad el tema del andlisis de riesgo ha adquirido particular importancia, al mostrar
la opinidn publica mayor preocupacion por los accidentes laborales de cierta magnitud, que
han ocasionado graves consecuencias de orden social y econémico. Las nuevas tecnologias
en la generacion de energia, los medios de transporte, las industrias de proceso como la
quimica, petroquimica y otras, ademas de beneficios, traen aparejados riesgos que se
traducen ocasionalmente en pérdida de vidas humanas, dafios a la salud y pérdidas
econdémicas de consideracion. 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 percepcién de riesgo que se tenga al respecto (Salomén Llanes, 2001).

El “riesgo” no se ve o percibe, lo que se ve, percibe o deduce es la situacion peligrosa, que
es la circunstancia por la cual las personas, los bienes o el ambiente estan expuestos a uno
o0 mas peligros. Asimismo, el peligro o factor de riesgo laboral se define como la fuente
potencial de un dafio en términos de lesién o enfermedad a personas, dafio a la propiedad,
al entorno del lugar de trabajo o una combinacién de estos, de manera que en una situacion
peligrosa pueden presentarse uno o mas peligros (Torrenz Alvarez, 2003).

La NC 18000: 2005 define que el riesgo es la combinacion de la probabilidad de que ocurra
un dafo y la gravedad de las consecuencias de este. Por su parte, el dafio derivado del
trabajo, es la lesion fisica, muerte o afectacion a la salud de las personas, deterioro de los
bienes o el ambiente con motivo o en ocasién del trabajo

Mientras que la Resolucion 39/2007 no dista de la definicion dada anteriormente, lo define
como la combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso peligroso con la gravedad
de las consecuencias que pueda causar el evento. En el Anexo No0.10 se muestran varios
conceptos de riesgo dados por la literatura.

Segun Santos Triana (2008) los riesgos, en general, se pueden clasificar en cuatro grandes
grupos: fisicos, quimicos, bioldgicos y psicofisiolégicos. A continuacidon se expone la
definicion de los mismos dada por dicho autor:

> Riesgos fisicos: Son aquellos factores inherentes al proceso u operacion del puesto de
trabajo y sus alrededores, generalmente producto de las instalaciones y equipos que
incluyen niveles excesivos de ruidos, vibraciones, electricidad, temperatura y presion

externa, radiaciones ionizantes y no ionizantes.



> Riesgos quimicos: Probabilidades de dafios por manipulacién o exposicién a agentes
quimicos, de uso frecuente en areas de investigacion, de diagnostico, o con desinfectantes y

esterilizantes en el ambiente hospitalario.

> Riesgos bioldgicos: Derivados de la exposicion a los agentes biolégicos. Puede ser

ocupacional 0 no, segun la relacion que guarde con el trabajo.

> Riesgos Psicofisioldgicos: Causados por factores humanos, pueden ser organizativos o

socioldgicos, todos ellos inherentes al ser humano.

El autor de la presente investigacion coincide con el criterio expuesto anteriormente ya que
abarca la mayor parte de los riesgos en los diferentes puestos de trabajos y es de facil
comprension. Otra clasificacion se muestra en el Anexo No.11, ofrecida por Cortés Diaz
(2002).

Existen varias formas para clasificar los riesgos ya que autores e instituciones han dado
diferentes criterios y orientaciones. La clasificacion que se expone en el Anexo No.12, divide
los factores de riesgo en tres grupos para facilitar su estudio, tomando en cuenta su origen,
criterio con el cual coincide el autor de la presente investigacion.

No siempre se pueden eliminar todos los agentes que plantean riesgos para la salud en el
trabajo, porgue algunos son inherentes a procesos de trabajo, indispensables o deseables;
sin embargo, los riesgos pueden y deben gestionarse.

La gestion de riesgos segun Duque (2001), es el proceso mediante el cual se identifican,
analizan, evaltan, controlan y financian los riesgos a que estan 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.

Segun Pérez Fernandez ( 2006) es el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos
riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacién necesaria para que el
empresario esté en condiciones de tomar una decisiébn apropiada sobre la necesidad de
tomar medidas preventivas y en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.
Otra definicion concerniente al término tratado se expone en la NC 18001: 2005, se hace
referencia a que es el proceso dirigido a la aplicacion sistematica de politicas,
procedimientos y practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar los riesgos, concuerda
con esto el autor del trabajo en curso, debido a que dicha definicion 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 organizacion, lo

cual se representa en la Figura 1.5.

Falta de una cultur:
. deriesgos _

Figura 1.5. Contexto actual en la gestidon de riesgos. Fuente: Pizarro, (2008).

Cirujano Gonzalez (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 ambito de actuacion 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 calculos o por via de la estimacion.

Luego de la evaluacién puede resultar que no hay riesgo, no existe peligro para la salud o la
vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad fisica del
hombre o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o a los procesos, hay que
proyectar las medidas preventivas, las que se incluyen en un programa de prevencion
atendiendo al orden de prioridad que se decida, en correspondencia no so6lo 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 periddico, el cual hace que se repita el ciclo cada vez que
surge una nueva situacion peligrosa o la vigilancia permanente, para que no surjan nuevas

situaciones.

Pérez Fernandez (2006) consulta el enfoque dado por MUPRESPA (2000), el cual plantea
gue la gestidn de riesgos comprende las siguientes etapas:

> Identificacién de peligros.



> Identificacién de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los elementos

peligrosos.
> Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

Analizar si el riesgo puede ser eliminado, y en caso de que no pueda serlo, decidir si es
necesario adoptar nuevas medidas para prevenir o reducir el riesgo.

Este ultimo enfoque plantea que la gestidn de riesgo consiste en la identificacion de peligros
asociados a cada fase o etapa del trabajo y su posterior estimacién, teniendo en cuenta
conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se
materialice (Pérez Fernandez, 2006), con lo cual concuerda el autor de la presente
investigacion.

La identificacion, evaluacion y control de los factores de riesgo es una tarea sistemética, la
cual debe actualizarse segun la Resolucion 31/2002 en los casos siguientes:

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

equipos, materias primas, procesos tecnologicos).
> Antes de la incorporacion de trabajadores con necesidades especiales.
> Cuando se observen pérdidas en la eficiencia de las medidas de control implantadas.

> Cuando la vigilancia médica y ambiental detecte deterioros de los niveles de salud de
los trabajadores y del ambiente laboral.

> Cuando se implanten nuevas normativas o legislaciones en materia de proteccion,

seguridad e higiene en el trabajo.

> Cuando se efectlen cambios en las condiciones de trabajo, que originen o puedan

originar nuevos factores de riesgo.

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

indiquen.

El procedimiento metodolégico que permite desarrollar la prevencién de riesgos en el
trabajo, puede resumirse de manera sencilla en forma grafica. En el Anexo No0.13 se

representa siguiendo el criterio de Rodriguez Gonzalez ( 2007).



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

De ello se desprende que la actuacion preventiva, segun Prieto Fernandez (2001), se debe
planificar e integrar en el conjunto de actividades de la empresa, debe comenzar por una
evaluacion inicial de los riesgos, y cuando sea necesario, se deben adoptar medidas que
eliminen o al menos reduzcan los riesgos detectados.

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

Cirujano Gonzalez (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 ambito de actuacién en el que dichas condiciones van a ser evaluadas, es
conveniente seleccionar previamente los factores de riesgo.

Desde la perspectiva de la Higiene Industrial, la cual esta relacionada con la prevencion de
enfermedades profesionales, asociadas fundamentalmente con agresores quimicos y
biol6gicos, (Herrick, 2000) define que la identificacion de riesgos es una etapa fundamental,
indispensable para una planificacion adecuada de la evaluacion de riesgos y de las
estrategias de control, asi como para el establecimiento de prioridades de accién. Un disefio
adecuado de las medidas de control requiere, la caracterizacion fisica de las fuentes
contaminantes y de las vias de propagacion de los agentes contaminantes. La identificacion
de riesgos permite determinar:

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

La identificacion de riesgos cuenta con dos etapas, estas son:

1. Estudio del problema

2. Analisis estructurado, aplicando metodologias de andlisis de riesgos, como:
> Lista de Chequeo

»  Andlisis preliminar de riesgos

»  WHAT-IF



> HAZOP

> FMEA (Andlisis de falla por causa y efecto)
> Encuestas

> Mapas de riesgo

La explicacion de los métodos para la identificacién de peligros y situaciones peligrosas,
pueden verse en el Anexo No.14, siguiendo el criterio de (Podriguez Génzalez, Iraida,
Torrens Alvarez, Odaluys, Leyva Bruzon, Livaldo, & Pérez Delgado, Alberto, 2007).

El autor del actual estudio decide utilizar dado que son adaptables al tipo de empresa y
resultan mas faciles de aplicar la Lista de Chequeo.

Una vez de realizar la identificacion de peligros presentes en el ambiente laboral se hace
determinante efectuar la evaluaciéon de los mismos, lo cual es tratado en el siguiente
epigrafe.

1.4.1 Evaluacion de riesgos en el trabajo.

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

Existen varias etapas que debe contener el proceso de evaluacion de riesgos, las cuales se

representan en la Figura 1.6.

Identificacién de los factores de

riesgos.
Estimacién de las consecuencias.

Proponer las medidas de control
de riesgo.
Tomar decisiones.

Ejecutar las medidas de control.
Control de las medidas.

Figura 1.6. Etapas de la evaluacion de riesgos. Fuente: Portuondo, 2005.
El autor 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 analisis de los riesgos: una es describir los



riesgos y la otra cuantificar su importancia. Estas originan fundamentalmente dos tipos de
métodos de analisis de riesgo:
»  Andlisis cualitativos.

> Andlisis cuantitativos.

Estos métodos de analisis de riesgos se encuentran descritos en el Anexo No.15.

A continuaciéon se muestran algunas de las técnicas utilizadas dentro de los métodos
mencionados anteriormente, (Castro Rodriguez, 2009):

Analisis Cualitativos:

> Inspecciones de seguridad.

»  Andlisis de seguridad basado en OTIDA.

> Mapas de riesgos (Mp).

> Metodologia para el analisis de los riesgos.

> Identificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s)
> Modelo de diagnéstico empresarial de excelencia en prevencién de riesgos laborales.
»  Andlisis estadistico de accidentalidad.

»  Método de Alders Wallberg.

> Método de William T. Fine.

»  Método de Richard Pickers.

> Método General de Evaluacion de Riesgos.

> Método Simplificado de Evaluacién de Riesgos de Accidentes.

Anédlisis Cuantitativos:

> Valoracién obtenida de los métodos semicuantitativos.
> Evaluacién por mediciones.
> Métodos Probabilistas.

o Andlisis del arbol de sucesos (ETA).



. Técnicas de andlisis de fiabilidad humana.

o Andlisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA).
. Analisis de arbol de causas.

. Analisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacion de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el
Anexo No.16.

Al evaluar 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.

Entre los métodos mas utilizados se encuentra: el Método General de Evaluacion de
Riesgos, el autor de la presente investigacion decide desarrollarlo en su estudio, pues tiene
la ventaja de ser facilmente aplicable, ademas combina las consecuencias que puede tener
un accidente, debido a la situacion peligrosa presente con la posibilidad de que ocurra este,
asi como recomienda las acciones que se deben tomar segun el valor 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 y enfermedades profesionales, eliminando los consecuentes dafios a la salud de
los trabajadores, a las instalaciones y al entorno.

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

comunidades vecinas y el medio ambiente (Herrick, 2000).
1.5 Analisis de los procedimientos precedentes de la investigacion.

En la busqueda realizada en la presente investigacion se evidencia la existencia de
procedimientos para la gestion de riesgos laborales aplicados en diferentes sectores, como
en el educacional, el eléctrico, hotelero, procesos de rehabilitacion ambiental, entre muchos
otros. En el Anexo 17 se muestra una representacion de los mismos y principales resultados

de su aplicacion.



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 materia de prevencion, la identificacion de los factores por areas y puestos de
trabajo, asi como la propuesta de un plan de mejora.

El autor de la presente investigacion har4 uso del procedimiento descrito por Pérez
Herndndez (2010) por ser un procedimiento que toma de manera profunda el enfoque
basado en procesos y tiene en cuenta herramientas de SST y de Ergonomia, que facilita
ademas la adopcién de un lenguaje comudn y universal para la solucion de problemas, pues

es facilmente comprensible para todos en la organizacion.

Conclusiones parciales del capitulo

1. La Gestidn de Capital Humano y la Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo son
practicas de gestion decisivas en la preservacion de la salud y el bienestar de los
trabajadores, en el aumento de la productividad del trabajo y la ganancia de la empresa, en
la obtencién de los niveles permisibles o de confort de iluminacién, ruido, ventilacion,

temperatura y limpieza.

2. Los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo son aplicables a las
organizaciones segun sus caracteristicas y los riesgos asociados a sus actividades, como un
area de gestion integrada a su gestion general y no como una actividad aislada. Este sistema
debe partir de un modelo y estilo de gestion proactivo en el que la participacion de los

trabajadores es esencial para el éxito del proyecto empresarial.

3. El enfoque basado en proceso en los sistemas de gestibn es uno de los principios
basicos para guiar a una organizacién hacia la obtencién de los resultados deseados. Las
nuevas tendencias de la Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo plantean la necesidad

de incluir este enfoque.

4.  Se describieron las técnicas y métodos para desarrollar la identificacion, evaluacion y
control de riegos y la incidencia de los factores humanos esenciales en cualquier sistema de
trabajo, 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 dos tipos de métodos de analisis de riesgo: Andlisis cualitativos y Analisis

cuantitativos.



5. Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el procedimiento para la
gestion por proceso dado por (Pérez Hernandez, 2010) al tener como ventaja ser un
procedimiento de mejora riguroso, que toma de manera profunda el enfoque basado en
procesos y tiene en cuenta herramientas de SST y de Ergonomia, que facilita ademas la
adopcion de un lenguaje comuan y universal para la solucion de problemas, que es facilmente

comprensible para todos en la organizacion.



Cupitulo If



Capitulo Il: Procedimiento para la gestidon del proceso de Seguridad y Salud en el
Trabajo en la ESTEC.

En el presente capitulo se realiza una caracterizacién de la ESTEC, asi como la aplicacion
de los tres primeros pasos del procedimiento propuesto por Pérez Hernandez (2010), para el
analisis y mejora en el proceso de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST) en la
entidad.

2.1. Caracterizaciéon general de la entidad.

Segun las cifras emitidas por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS, 2012), la
empresa que reporta altas cifras de accidentes laborales perteneciente al MINBAS es la
Empresa Eléctrica ocurriendo un total de 5 accidentes, en la cual se realizé la investigacion
de Curbelo Martinez (2011). La ESTEC es la segunda empresa dentro de este organismo
que presenta alta accidentalidad y por tanto se decide seleccionar como empresa objeto de

estudio.

La ESTEC, se encuentra ubicada en la Carretera Castillo de Jagua, Km 4 ¥ Municipio
Cienfuegos, Provincia Cienfuegos. Se crea el 17 de febrero del 2005 a partir de la liquidacion
de la Unidad Presupuestada Inversionista Primera Central Electronuclear de Cuba. Desde su
creacion se aplica el Perfeccionamiento Empresarial. Cuenta con un numeroso colectivo de
obreros de alta calificacion, asi como de técnicos e ingenieros de elevada profesionalidad y
competencia, portadores de una alta cultura y excelencia en el trabajo. Desde mayo de 1997
se ha prestado servicio en las modernizaciones y mantenimientos de las CTE y otras
entidades del MINBAS, asi como en otros Organismos.

La misma se crea con el objeto empresarial de:

Prestar servicios de montaje, mantenimiento, modernizacion y reparacibn a equipos
mecanicos, eléctricos y de instrumentacion, automatica y control, de tuberias industriales y

estructuras metalicas a las entidades de la Unién Eléctrica y a otras entidades.

Prestar servicios de montaje, mantenimiento, modernizacion, reparacion y puesta en marcha

a equipos de izaje, a las entidades de la Union Eléctrica y a otras entidades.

Ofrecer servicios de montaje de redes digitales a las entidades de la Union Eléctrica y a otras

entidades.



Brindar servicios de reparaciéon y mantenimiento termomecénicos de bombas, valvulas,
equipos de climatizacion y equipos auxiliares a las entidades de la Unién Eléctrica y a otras
entidades.

Brindar servicios de aplicacion de revestimiento quimico, pinturas industriales y decorativas e
impermeabilizantes para la proteccion anticorrosiva de equipos e instalaciones a las

entidades de la Union Eléctrica y a otras entidades.

Ofrecer servicios de montaje de estructuras de aluminio, PVC y falso techo a las entidades

de la Unidn Eléctrica y a otras entidades.

Comercializar de forma mayorista los Equipos Tecnolbgicos, partes, piezas y materias

primas del desmantelamiento.

Comercializar de forma mayorista Chatarra del desmantelamiento al sistema de la Union de
Empresa de Recuperacion de Materias primas.

Brindar servicio de desarrollo y mantenimiento de aplicaciones informéticas para
instalaciones industriales y de reproduccion a las entidades de la Union Eléctrica y a otras
entidades.

Prestar servicios de construcciéon, mantenimiento y reparacién constructivos.

Prestar servicios de montaje, mantenimiento, modernizacién de sistemas automaticos de
deteccién de incendios y de sistemas contra incendios a las entidades de la Unién Eléctrica y
otras entidades del MINBAS.

Ofrecer servicios de alojamiento no turistico, de recreacion y alimentacion asociados a éste a

trabajadores y a entidades del MINBAS.

Brindar servicios de alimentacién a los trabajadores y a las entidades de la Union Eléctrica y

de educacién que colinda con la empresa y al sistema del Ministerio de la Industria Basica.

Ofrecer servicios de limpieza de areas verdes y de impresién de modelos a las entidades del
sistema del Ministerio de la Industria Basica enclavadas en la zona Castillos de Jagua y

Ciudad Nuclear.

Brindar servicios de alojamiento no turistico y de alimentacion asociados a este a las

entidades del Ministerio de la Industria Basica.



Prestar servicios de seguridad y proteccibn con agentes a la Unidad Presupuestada
denominada Centro Nacional para la Certificacion Industrial “Julio César Castro Palomino”,

en forma abreviada CNCI.

Valores:

Calidad: Poner la excelencia como meta en el trabajo y no hacer la mas minima concesion a
la mediocridad y a la falta de calidad en aras de cantidad o de abaratar los costos.
Disciplina: Actuacion con honor y respeto ante dirigentes, funcionarios, proveedores y
clientes, con una adecuada y mantenida conducta en cualquier actividad del quehacer
cotidiano, cumpliendo a cabalidad con la legislacion vigente.

Honestidad: Ejecutar nuestras acciones y palabras con decoro, transparencia y
correspondencia entre la forma de pensar y actuar, manteniendo una posicién de honor y
verglienza en defensa de la verdad bajo cualquier circunstancia, cumpliendo con las normas
legales.

Colaboracion: Cooperacién, ayuda y contribuciéon del colectivo de trabajadores en todas las
tareas que se precisen dentro del marco legal, estrechando las relaciones interpersonales y
entre areas, asi como con los proveedores, clientes y la comunidad.

Respeto a los clientes y proveedores: Hacer de la confianza reciproca y la buena fe
principios que inspiren nuestras actuaciones en la ejecucién e interpretacion de nuestras
relaciones interempresariales.

La Mision de la empresa es:“Prestar Servicios Técnicos y Especializados a la UNE, con un
nivel de calidad que satisfaga los requisitos del cliente, alta profesionalidad y en un clima
laboral que eleve el nivel de satisfaccion de nuestros trabajadores” y su Vision: “ Nuestra
organizacion tiene la visibn de aumentar el posicionamiento dentro del MINBAS,
desarrollando nuevas tecnologias, certificando los sistemas de gestién y logrando un cambio
de imagen corporativa que le asegure la permanencia en el mercado”.

El centro tiene actualmente una plantilla de 731 trabajadores de los cuales 220 son del sexo
femenino y 511 del sexo masculino. La cantidad de trabajadores por categoria ocupacional
se muestra en la siguiente Tabla 2.1 y a su vez la distribucion gréfica se muestra en la
Figura 2.1 donde un 73% de los trabajadores son operarios y de servicios.

Tabla 2.1: Cantidad de trabajadores por categoria ocupacional. Fuente: Elaboracién propia.
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Los porcientos generales de la organizacion por categorias ocupacionales quedan

representados como se muestra en la Figura 2.1.
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Figura 2.1. Distribucién de la fuerza de trabajo por categorias en el ESTEC. Fuente:
Elaboracion propia.

Distribucion de la fuerza de trabajo por sexo de los trabajadores se muestra en la Figura 2.2.
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Figura 2.2. Distribucion de la fuerza de trabajo por sexo en la ESTEC. Fuente: Elaboracién
propia.
Analisis de la accidentalidad y siniestralidad laboral en la ESTEC.

Andlisis de la siniestralidad laboral en empresas similares del pais.




Dado que la ESTEC es la Unica empresa de su estilo en el pais no se puede establecer una
comparacion con otras organizaciones y poder obtener conclusiones respecto a su

desempeiio.

Andlisis de la accidentalidad laboral en la ESTEC.

Tomando como herramienta graficos de tendencia, se puede establecer la comparacion por
afios de la ESTEC, utilizando para ellos los indices de gravedad, incidencia y frecuencia, la
informacion utilizada se muestra en la Tabla 2.2 asi como su representacion gréfica en las

Figuras 2.3, 2.4 y 2.5 respectivamente.

Tabla 2.2: indices de Frecuencia, Gravedad e Incidencia en el periodo (2008-2012). Fuente:

Elaboracion propia.

_ 2.01 1.60 1.27 1.94 1.42
- 4.68 2.05 1.30 1.01 3.57
- 4.08 2.54 2.63 4.16 2.86

En la Figura 2.3 se muestra el indice de frecuencia el cual tiende a disminuir hasta el afio

2010, aumentando relativamente durante el 2011 y luego contintda disminuyendo en el 2012.
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Figura 2.3: Resultados del indice de Frecuencia en el periodo 2008-2012. Fuente:

Elaboracion propia.
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Figura 2.4: Resultados del indice de Gravedad en el periodo 2008-2012. Fuente:
Elaboracion propia.

De la figura anterior se puede concluir que el indice de gravedad durante el periodo 2008-
2009 disminuye, aumenta hasta alcanzar el afio 2010, luego disminuye hasta el 2011 y
nuevamente aumenta hasta el 2012.

En la Figura 2.5 que se muestra a continuacion se observa que el indice de incidencia varia
constantemente ya que en el periodo 2008-2009 tiende a disminuir, aumentando

nuevamente hasta 2011 y disminuye hasta el 2012.
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Figura 2.5: Resultados del indice de Incidencia en el periodo 2008-2012. Fuente:

Elaboracion propia.

Andlisis de la siniestralidad laboral en la ESTEC.

Se realiza el andlisis de siniestralidad laboral en la ESTEC durante el periodo 2008-2012,
analizada a partir de los datos que aparecen en la tabla del Anexo No.18; de dicha tabla y
tomando como herramienta los graficos de columna, barra, circular y anillo, se identifican los

factores caracteristicos a tener en cuenta para la clasificacion de los accidentes segun:



a)

b)

Causa que lo origina: el 38% de los accidentes es de tipo técnica, el 33% de conducta y el
29% organizativa (Ver Figura 2.6), lo cual implica la necesidad de realizar un estudio que
posibilite identificar qué factores técnicos estan ocasionando la ocurrencia de accidentes
laborales.
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Figura 2.6: Clasificacién de los accidentes segun las causas que lo originan. Fuente:

Elaboracion propia.

Sexo: el 93% de los accidentados son del sexo masculino y el 7% del femenino (Ver Figura
2.7), aunque es valido aclarar que el 67% de los trabajadores son del sexo masculino, los

cuales son en su mayoria los que se encuentran directos a la produccion.
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Figura 2.7: Clasificacion de los accidentes segun el sexo del accidentado. Fuente:

Elaboracion propia.

Edad: de los 14 accidentes 5 le han sucedido a personas en el rango de edad de 30 a 45
afos, 4 de 17 a 29 afos, 3 de 46 a 50 afios y 2 de 51 a 60 afios (Ver Figura 2.8).
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Figura 2.8: Clasificacion de los accidentes segun la edad. Fuente: Elaboracion propia.
d) Nivel de escolaridad: el 79% de los accidentados es de noveno grado, el resto son técnicos
medios y de duodécimo grado (Ver Figura 2.9), la informacién, la capacitacién en materia de

Seguridad y Salud en el Trabajo debe ser apropiada para ese nivel de escolaridad.
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Figura 2.9: Clasificacion de los accidentes segun el nivel de escolaridad. Fuente:
Elaboracion propia.

e) Parte del cuerpo lesionada: han ocurrido, 5 en las manos, 5 en el pie, 10 en el miembro

superior y 2 en el inferior (Ver Figura 2.10), lo cual indica la necesidad de proteger esas

partes del cuerpo humano.
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Figura 2.10: Clasificacion de los accidentes segun la parte del cuerpo lesionada. Fuente:
Elaboracion propia.
f) Tipo de accidente: 8 han sido graves y 6 leves (Ver Figura 2.11), esto implica la urgencia de

tomar medidas que sean objetivas relacionadas con el control de los factores de riesgos

laborales.
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Figura 2.11: Clasificacién segun el tipo de accidente. Fuente: Elaboracién propia.
g) Mes: la mayor ocurrencia de accidentes laborales ha sido en enero seguido de agosto, noviembre y

diciembre (Ver Figura 2.12).
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Figura 2.12: Clasificacion de los accidentes segun el mes del afio en que ocurre. Fuente:
Elaboracion propia.

h) Dias de la semana: el mayor por ciento son los lunes, martes y viernes con un 21,5%,
existiendo un menor por ciento en el resto de los dias de la semana (Ver Figura 2.13).
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Figura 2.13: Clasificacion de los accidentes segun el dia de la semana en que ocurre.
Fuente: Elaboracion propia.

f) Hora: donde han ocurrido la mayor cantidad de accidentes es entre las 8:00 am - 11:00 am y
entre 11:00 am -1:00 pm con un 50% y 43% respectivamente representando asi el 93% de
los accidentes y el resto en el horario entre las 1:00 pm - 2:00 pm, (Ver Figura 2.14), esto

implica la necesidad de supervisar y controlar en esos meses, dias y horario.
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Figura 2.14: Clasificacion de los accidentes segun la hora del dia. Fuente: Elaboracién
propia.

Teniendo en cuenta lo que se visualiza en la Figura 2.15 la UEB SPAC tiene el mayor
porciento de accidente ocurrido en la empresa y en la Figura 2.16 se observa que dentro de
la UEB el puesto de trabajo de Pintor de la Construccion es el de mayor cantidad de
trabajadores expuesto a altos riesgos, el analisis posterior relativo al diagnostico del proceso
y estudio de factores de riesgo laborales se realizara en el puesto de trabajo Pintor de la
Construccion de la UEB SPAC.
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Figura 2.15 Accidentes por Direcciones y UEBs Fuente: Elaboracion Propia



Puestos de trabajo de la UEB SPAC
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Figura 2.15 Puestos de trabajo de la UEB SPAC Fuente: Elaboracion Propia

Cuando en la ESTEC sucede los accidentes laborales ya sea grave o leve, se lleva a cabo
un Procedimiento de Notificacidn, Registro y Control de Accidentes, donde se sigue una
serie de pasos (cuentan con una serie de formularios), los cuales son desglosados a
continuacion:

1. El Grupo de Seguridad Y Salud en el Trabajo de la entidad informa, por cualquier via,
dentro de las 24 horas de ocurrido el hecho al Centro de Direccion de la UNE y al Grupo de

Seguridad y Salud en el Trabajo de la UNE.
2. Luego se comunican los datos del accidentado.

3. Entodos los casos la entidad elaborara un informe preliminar.



4. El informe preliminar se enviara al Grupo de Seguridad y Salud en el Trabajo de la UNE,

dentro de las 72 horas de ocurrido el hecho.

5. Para la investigacion de accidentes el Director de la entidad, dentro de las 24 horas de

ocurrido el mismo, dicta una Resolucion creando una Comision integrada por:

¢ Un miembro del Consejo de Direccién, el que la presidira.

o El Jefe de Grupo o Especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad.
e Un representante del Sindicato.

e Cuantos especialistas y trabajadores se estimen necesarios para el esclarecimiento del
hecho.

6. La comision tiene 10 dias habiles para dar su dictamen. En caso de causa mayor, el
Presidente de la Comision investigadora solicita, al Director que cre6 la comision, hasta otros
10 dias habiles para terminar la investigacion.

7. Para la Investigacion de Accidentes mortales o graves multiples, el Director General de la
UNE, dentro de las 24 horas después de conocido el hecho, dicta Resolucién creando una

Comision Investigadora compuesta por:

o Representante de la Alta Direccién para el SGSST, quién la presidira.

o Jefe Grupo de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Especialistas de Seguridad y Salud en el Trabajo, miembros del Comité de Expertos.
e Cuanto técnico o especialista se requiera por sus conocimientos.

8. La Comisién creada por la empresa, se subordinara a la Comisién creada por el Director

General de la UNE, y le facilitara todos los datos recopilados hasta el momento.

9. La entidad donde ocurri6 el evento no deseado facilita toda la informacién requerida por la
comision investigadora, asi como realiza todas las coordinaciones necesarias para el buen

desarrollo de la investigacion.

10. La investigacion comienza inmediatamente después de conocido el evento no deseado.



11. Se preserva el lugar de ocurrencia del evento no deseado, hasta la llegada de los

miembros de la Comisiéon de la Entidad.

12. Se recogen y conservan todos los documentos que se emitieron antes de la ocurrencia

del evento no deseado (orden de trabajo, permisos de seguridad y de trabajo).

13. Se revisa la existencia de los documentos basicos que rigen la actividad, y se
comprueba si las personas involucradas en el evento no deseado, fueron debidamente
capacitadas, y estaban habilitadas para realizar ese tipo de trabajo, asi como los resultados

de la comprobacién de conocimientos de dichas personas.

14. Le acompafian las evidencias de la investigacion mediante fotos o videos del escenario
de desarrollo del evento no deseado, asi como croquis con la ubicacién de cada elemento,
las distancias aproximadas entre ellos, ubicacion de cada persona participante o testigo

presente antes, durante y después de desarrollado el evento no deseado.

15. Se entrevista a participantes en el desarrollo del evento no deseado, testigos, directivos

y cualquier otra persona de interés.

16. La entrevista se realizard por dos miembros de la comision investigadora, con el testigo
0 participante en el evento no deseado, levantandose acta de la misma, la cual debe ser
firmada por el declarante. Con el objetivo de identificar las causas que provocaron la

ocurrencia del evento no deseado, no la busqueda de culpables.

17. De ser necesario se realizara una segunda entrevista, siempre que hayan surgido
elementos, posteriores a la primera entrevista, que requieran ser aclarados o precisados. En

este caso se levantara nueva acta, la que sera firmada por el declarante.

18. De ser necesario se podra confrontar a dos declarantes, cuyas declaraciones se
contradigan y sea imprescindible la determinacion de la verdadera. En este caso se
levantara acta y sera firmada por los dos declarantes confrontados. Se compilan como

evidencia, los siguientes documentos:
e Orden de trabajo.
e Permiso de seguridad.

e Procedimientos establecidos para ese trabajo.



e Instrucciones extraordinarias dadas para la ejecucién de ese trabajo.

e Diagramas tecnologicos del lugar de ocurrencia del evento no deseado.

e Reportes de mantenimientos.

e Inventarios y sistema de gestion de riesgos del area del evento no deseado.

e Informes de investigacion de eventos no deseados ocurridos con anterioridad en dicha

area y el plan de medidas correctoras dictadas en el mismo.

e Informes de auditorias, internas o externas, realizadas al area donde ocurrié el evento
no deseado y el plan de acciones correctoras dictados para la solucion de las No
Conformidades detectadas.

e Organizacion del sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo establecido en la entidad.
e Sistemas de capacitacion de los trabajadores.

¢ Resultados de los chequeos médicos periddicos o extraordinarios realizados a todas las

personas involucradas en el evento no deseado.

e Resultados de la Ultima prueba psicométrica realizada a todas las personas involucradas

en el evento no deseado.
e Actas de las entrevistas realizadas.

¢ Dictamen médico del accidentado(s) con la descripcién de las lesiones o la causa de la

muerte.
¢ Expediente laboral del trabajador(es).
e Contrato de trabajo del accidentado(s).
e Ultimas instrucciones recibidas y entrenamientos préacticos del puesto de trabajo.
e Cualquier otra informacion que caracterice a los participantes en el accidente.

19. En los casos de accidentes mortales y graves, a todo el personal del grupo de trabajo en
que ocurrié el mismo, se les realizar4 pruebas por los sicélogos y médicos, para saber el

estado en que se encuentran posterior al accidente.



20. La reincorporacion al trabajo sera determinada por el Comité de Seguridad de la
entidad, teniendo en consideracion los criterios de la comisién investigadora y los resultados
de las pruebas realizadas.

21. El informe conclusivo de la investigacién, de todo tipo de accidente.

La instalacion tiene dentro de sus prioridades perfeccionar la Gestion de la Seguridad y
Salud de acuerdo con los estdndares establecidos actualmente en la gestibn empresarial y la
legislacion vigente, los cuales fueron comentados en el Capitulo | de este trabajo. El equipo
de trabajo de la Direccibn de Recursos Humanos reconoce que ho se cuenta con
conocimientos validos para llevar para el desarrollo del enfoque de gestién por procesos en
la seguridad y salud en el trabajo. Por lo que en esta investigacion se procede a realizar un
estudio del proceso de GSST siguiendo el procedimiento elaborado por Pérez Hernandez
(2010) que permite lograr este objetivo.

2.2 Breve resefia del procedimiento para la gestion del proceso de Seguridad y Salud
en el Trabajo en la ESTEC.

En el presente capitulo se implementa el procedimiento para la gestion de procesos,
especificamente en el proceso de Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo de la ESTEC.
El mismo esta basado en el ciclo gerencial basico de Deming, elaborado por Villa y Pons
Murguia (2006) y siguiendo el procedimiento disefiado por Pérez Hernandez (2010) el cual
tiene en cuenta criterios de diferentes instituciones y estandares tales como: Ministerio de
Trabajo y Seguridad Social (2006); Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT),
(2006) y NC 18001: 2005. En la Figura 2.15 se muestra la secuencia de pasos que sigue el

mismo.
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Figura 2.15. Secuencia de pasos del Procedimiento para la Gestién por Procesos. Fuente:
Villa Gonzélez del Pino y Pons Murguia (2006), Pérez Hernandez (2010).

El procedimiento se organiza en tres etapas basicas: caracterizacion, evaluacién y mejora
del proceso, cada una de ellas con su correspondiente sistema de actividades y
herramientas para su disefio y ejecucion.

La adecuada implantacién del procedimiento para la Gestion de Procesos, exige la
aplicaciéon de un conjunto de herramientas para la recopilacion y el andlisis de datos sobre
las actividades, con vista a identificar las &reas problematicas 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 el Anexo No0.19 la Metodologia de
Solucién de Problemas utilizando un enfoque que describe las actividades que deben

desarrollarse mediante el trabajo en equipo.

A continuacién se abordan algunas herramientas para la Gestion por Procesos, las cuales
seran desarrolladas en la presente investigacion.

Diagrama SIPOC.

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

procesos es el diagrama SIPOC.



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

> ¢Como se interrelacionan  estas

actividades?

> ¢éQuiénes son los clientes verdaderos del
proceso?

> ¢Cudles son los requerimientos de los

clientes?



Diagramas de flujo

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

procesos.

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

definicion y elaboracion, estas son:

> ¢ Para qué se requiere el diagramall de flujos?

> A qué detalle se quiere llegar?

> ¢, Qué limites del diagrama se van a establecer y qué simbolos se van a emplear?

> Definir y estudiar los pasos del proceso para representarlo simbodlicamente y

conectarlos entre si.

Planes de accion (mejora).

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

que haga a la empresa mas competitiva. El plan de mejora requiere una planificacion

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 gestidn 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.

> Planificacién y asignacion de recursos para la consecucidn de los objetivos.

> Seguimiento periddico para identificar posibles desviaciones.



Los planes de accién se muestran en la Figura 2.16.
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Figura 2.16. Planes de accidn. Fuente: Pérez Hernandez (2010).

Tormenta de ideas.

La tormenta de ideas es una técnica de grupo para la generacion de ideas nuevas y Utiles,
gue permite, mediante reglas sencillas, aumentar las probabilidades de innovacion y
originalidad. Esta herramienta es utilizada en las fases de identificacion y definicion de
proyectos, en el diagnéstico de las causas y su solucion. La tormenta de ideas
(Brainstorming) es, ante todo, un medio probado de generar muchas ideas sobre un tema.
Es un medio 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 generacion
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 presentacion 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 modo esta herramienta.

A partir del epigrafe siguiente se desarrollan los tres primeros pasos del procedimiento. Para
ello, debe cumplimentarse principalmente la realizacién de un diagnéstico del proceso de
Gestién de Seguridad y Salud Laboral en la empresa, el cual debe arrojar la realidad de la

organizacion y la necesidad de que se realice el estudio propuesto en los objetivos.

Etapa I: Caracterizacion del proceso en estudio

Paso 1: Descripcion del contexto

La esencia del proceso es la prevencion, proteccion y control de los factores de riesgos en
los puestos y areas de trabajo, la eliminacion de las enfermedades profesionales, asi como

crear las condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor eficientemente.



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

El proceso tiene como entradas:

o Regulaciones generales SST

o Regulaciones especificas de la rama.
o Regulaciones de la Organizacion.

o Técnicas de identificacion

o Técnicas de valoracion.

o Técnicas de control.

o Regulaciones de Salud Publica

. Regulaciones Juridicas.

o Normas Cubanas

Las salidas de este proceso son las siguientes:

o Riesgo Laboral controlado (planes de medidas)

o Capacitacion de los trabajadores en materia de SST.
o Indicadores de accidentalidad e incidentes.

o Costo y andlisis del presupuesto de SST

o Medidas dictadas por inspeccion estatal

o Informacion relacionada Contra incendio

Actores involucrados en la actividad son:
Proveedores:
o Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS)



. Direccion de Recursos Humanos de la UNE.

o ESTEC.

. Oficina de Normalizacion.

o MINSAP
o MININT
. ONN
Clientes:

o Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

Trabajadores

Consejo Direccién de ESTEC.

Direccion de Recursos Humanos de ESTEC.

Departamento de economia.

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, capacitacion y
formacion, proteccion personal y colectiva, flujo informativo; las cuales se llevan a cabo en
todas las &reas funcionales de la empresa. Por tanto, su funcién esencial es garantizar la
seguridad y salud de los trabajadores durante la jornada laboral.

Paso 3: Determinacion de los requisitos

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

> Cumplimiento de medidas de inspeccién.
> Se encuentran contemplados los datos solicitados.
> Informacion real y veraz.

> Disminucién de indicadores de accidentalidad.



> Las medidas preventivas y correctas estan elaboradas de acuerdo a los intereses de

los trabajadores de la entidad.
> Eliminacion o reduccion de los riesgos.

Finalmente, con toda la informaciéon desarrollada en los pasos anteriores (suministradores,
entradas, proceso, salidas, clientes, requerimientos), se logré confeccionar el mapa del
proceso de Gestibn de Seguridad y Salud Laboral de la empresa, utilizando para ello la
técnica SIPOC como se muestra en el Anexo No.20. De igual forma se realiz6 una ficha del
proceso de GSST, ya que esta herramienta tiene la posibilidad de mostrar mayor informacion

que el mapa de procesos y de una forma mas facil. (Ver Anexo No.21).

Conclusiones Parciales del Capitulo 2:

1. Como empresa objeto de estudio se selecciona la “Empresa de Servicios Técnico y
Especializados Cienfuegos” perteneciente al MINBAS en la cual han ocurrido un total de 14
accidentes en el periodo 2008-2012, catalogada en la provincia como la segunda de mayor
incidencia en la accidentalidad laboral

2. La causa fundamental que ha dado lugar a la ocurrencia de los accidentes laborales en la
empresa objeto de estudio esté originada por las de tipo técnica.

3. Se documenté el proceso de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo de la Empresa a
partir de utilizar técnica de recopilacion de informacién y trabajo con especialistas en la
tematica de la empresa teniendo como base las técnicas y herramientas propuesta en el
procedimiento expuesto en el presente capitulo.

4. Se escoge para realizar estudios relativos a factores de riesgos laborales la UEB SPAC y
el puesto de trabajo de Pintor de la Construccién por ser dentro de la empresa la de mayor

numero de accidentes.



Coapitula I



Capitulo 3. Continuacién del procedimiento para la gestion del proceso de Seguridad
y Salud en el Trabajo en la ESTEC.

En el presente Capitulo se le da culminacion a las etapas Il y 1l del procedimiento propuesto
por Pérez Hernandez (2010), para el analisis y mejora en el proceso de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST) en la entidad.

3.1 Implementacion del procedimiento para la gestion del proceso de Seguridad y
Salud en el Trabajo en la ESTEC, etapally llI

Etapa Il: Evaluacién del proceso

Paso 4: Andlisis de la situacion

La empresa bajo estudio no cuenta con la descripcién de las actividades fundamentales
relacionadas con la Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), por lo que se procede a realizar
su descripcion a través de diagramas de flujos, quedando definida de forma precisa
actividades, tareas u operaciones que en ocasiones se realizan.

Se procede a la descripcién del proceso de gestidn de riesgos laborales, siendo este de vital
importancia, ademas de un grupo de actividades que forman parte de dicho sistema de
gestion, como son:

> Diagndstico GSST

> Investigacion de accidentes e incidentes.

> Capacitacion e instruccion en materia de seguridad y salud en trabajo.

> Planificacion, adquisicion, distribucién, uso y control de Equipos de Proteccion
Personal.

> Atencién a los trabajadores.

A continuacién se exponen lo antes mencionado.

Proceso de Gestion de Riesqgos Laborales.

Este proceso tiene como objetivo la identificacion, evaluacion y control de los Riesgos
Laborales en todas las areas y puestos de trabajo, con el fin de garantizar la labor preventiva
en las organizaciones. En el Anexo No0.22, se realiza una descripcion de las actividades por
las que esta integrado dicho proceso y en la Figura 3.1 muestra la representacion del

proceso por medio de un Diagrama de Flujo.



Estudiar Documento Resolucién 31/2002

Preparar la Lista de Chequeo

Realizar inspeccion por cada area del proceso

Evaluar el Riesgo

Realizar mediciones de factores de riesgo especificos
segun Legislacion y normativas

Comparacidon de valores estadistico segiin norma

Se requieren Elaborar Programa
intervencion de medida

no

Mantener factores de riesgo
en parametro establecidos

Elaborar encuesta de
satisfaccion del cliente

Existe
insatisfaccion

.

Sl

Figura 3.1: Representacion del proceso mediante un diagrama de flujo. Fuente: Elaboracion
propia
Capacitacion e instruccion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

La formaciéon 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 organizacion. Por esta razon
es necesaria la capacitacion de nuestros trabajadores en la materia. En el Anexo No0.23, se
da una descripcion de las actividades a realizar en materia de capacitacion e instruccion y en



el Anexo No.24 y Anexo No0.25 se muestra una representacion del procedimiento a seguir
utilizando como herramienta el Diagrama de Flujo para cada actividad.

Investigacion de accidentes e incidentes.

El incumplimiento en el sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo ocasiona accidentes de
trabajo o enfermedades profesionales.

Cuando ocurre un accidente se investiga, con el objetivo de determinar las causas que le
dieron origen y tomar medidas para evitar hechos similares. El trabajo se realiza por un
grupo previamente capacitado, y su composicion se corresponde con las caracteristicas del
centro de trabajo.

La actividad de investigacién de accidentes debe seguir los siguientes pasos:

> Recopilacién de informacion.

> Descripcion en detalle del accidente.

> Declaraciones del accidentado y los testigos.
> Confeccion del informe de la investigacion.

En el Anexo No0.26, se hace una breve descripcién de las actividades del procedimiento a
seguir para la investigacion de accidentes.

Planificacion, adquisicién, distribucién, uso y control de Equipos de Proteccion
Personal (EPP).

La proteccion personal, en el contexto de los diversos métodos de control para la prevencion

de accidentes y enfermedades profesionales, puede considerarse como una técnica que
tiene por finalidad proteger al trabajador de un dafio especifico o de un riesgo que
permanece como un peligro potencial, como consecuencia de la actividad laboral. En el
Anexo No.27, se realiza una descripcion detallada de actividades a tener en cuenta para la
planificacion, adquisicion, distribucién, uso y control de Medios de Proteccion Personal
(MPP) y en el Anexo No0.28, por medio de un Diagrama de Flujo se representan dichas
actividades.

Atencién a la salud de los trabajadores.

Este procedimiento establece el control del estado de salud de los trabajadores, velando
porque éstos se encuentren aptos para la tarea que realizan. Los medios 0 acciones
fundamentales que se desarrollan en cuanto a esta tematica son: chequeos pre-empleo,

chequeos periédicos, chequeos estomatoldgicos, peritajes médicos, etc. En la ESTEC la



actividad quedo descrita como se muestra en el Anexo No.29 y representada como muestra
el Anexo No.30, coincidiendo con el criterio del autor Cruz Gonzalez, (2012).

Una vez realizado los diagramas de flujos para todas las actividades del proceso de Gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo se presentan estos a un grupo de personas en calidad
de expertos para comprobar si realmente se corresponden con las actividades desarrolladas
en las instalaciones y al mismo tiempo si cumplen con los requisitos establecidos para lograr
el enfoque a procesos en la Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo. Para esto se
decide realizar un método de expertos para comprobar la consistencia del criterio y la
comunidad de preferencia entre estos, dentro de los cuales se encuentra la directora de la
empresa, especialista y director del Departamento de Recursos Humanos (RH) y profesores
de la Universidad especializados en el tema. En el Anexo No0.31, se explica como se realiza
este método.

Para verificar si el juicio de los expertos es consistente 0 no, se utiliza el paquete estadistico
SPSS version 19.0, cuyos resultados se muestran en el Anexo No0.32. La significacién
asintética (0.004) es menor que el nivel de confianza (0.05), ademas se utiliza la prueba de
hipétesis XZ, en la cual se cumple la region critica (XZCa.Cu|ad0=19.253 >X2 Tabulado =14.067) .Por
tanto se concluye que el juicio de los expertos es consistente, quedan validados estos
diagramas.

Paso 5: Identificacion de problemas.

Diagndstico del proceso de Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST).

En esta etapa se realiza un diagnéstico del proceso de GSST a través de la aplicacién de la
encuesta dada por Bestratén Bellovi (2000), que se muestra en el Anexo No0.33. Su
aplicacion permite identificar la situacion en que se encuentra el proceso a partir de
situaciones hipotéticas que, en cada uno de los aspectos claves, determinan una eficaz
gestion preventiva de acuerdo a criterios empresariales y sociales actuales.

La correcta cumplimentacion del cuestionario requiere la contestacion de todos y cada uno
de los items que constituyen las diferentes areas analiticas. Se considera que la claridad y la
precision con que ha sido planteado el contenido de cada uno de los items no contemplan
interpretaciones personales que requieran aclaraciones complementarias. Por ello, deben
sefalarse aquellas respuestas que se ajustan estrictamente a lo expuesto. Los elementos se
numeran correlativamente dentro de cada area, teniendo en cuenta su previsible tratamiento

informético, y junto al recuadro correspondiente a cada uno de ellos se indica el valor de la



puntuacion asignada. El resultado de este paso conllevé a identificar los puntos débiles y

fuertes de la empresa objeto de estudio relativo al area preventiva (ver Anexo No. 34.).

100

B Control Estadistico de Accidentalidad.

B Inspecciones de Seguridad y Analisis de Riesgos.
Compromiso de la Direccién: Funciones y Responsabilidades.
® Organos de Prevencion.
H Control del Riesgo Higiénico.
Participacion.

Plan de Emergencia.

Figura 3.9: Representacion grafica de las debilidades obtenidas del diagnostico de
Prevencién de Riesgos Laborales en la Empresa. Fuente: Elaboracién propia a partir de
informacion brindada en la Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos.
Luego de un andlisis de forma general en la empresa se concluye que el Control Estadistico
de la Accidentalidad es la prioridad nimero uno a ser analizado, ésta debilidad fue trabajada
en una investigacion desarrollada paralelamente a este trabajo sobre el resto de las
debilidades las cuales estan relacionadas con la elaboracion de un Sistema de Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo, haciéndose necesario especificamente realizar estudios
relativos a los factores de riesgos laborales en el puesto de trabajo de Pintor de la
construccién de la UEB SPAC, debido a que no existe informacion relativa a las actividades
preventivas y es el area de mayor accidentadilidad de la empresa.

Caracterizaciéon de la USB SPAC

Segun datos derivados de las fichas de accidentes obtenidas en la empresa se alcanzaron
los datos de la tabla del Anexo No.35, con los que se concluye que la UEB en la que
ocurren mayor numero de accidentes es la de SPAC por los que se decide continuar el
andlisis en funcién de la misma.

La UEB SPAC cuenta con 4 procesos pintura, impermeabilizacion, construccion civil de
obras especiales y limpieza de tanques la cual comenzd a practicarse en el presente afio

(2013), tiene una plantilla de 156 trabajadores, de los cuales aproximadamente 123 estan



expuestos a alto riesgo. En el periodo analizado han ocurrido en esta UEB un total de 4
accidentes, de 14 acontecidos en la empresa, hecho por el cual se decide basar el estudio
posterior en las debilidades de dicha UEB.

Paso 6: Levantamiento de soluciones.

En etapas anteriores se identifican debilidades del proceso de Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo en el ESTEC lo cual conlleva a elaborar propuestas de soluciones para la

mejora del proceso. En la etapa siguiente se propone un plan de mejora para estas acciones.

Etapa lll: Mejoramiento del proceso.

Paso 7: Elaboracion del proyecto.

En este paso se propone un plan de mejora, el cual se muestra en el Anexo No.36.

Paso 8: Implantacion del cambio

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

Sentar las bases para las actividades futuras a realizar en la organizacion.

o Mayor compromiso por parte de la alta direccion y de la concientizacién de esta sobre

sus funciones y responsabilidades.
o Motivar la participacion en los trabajadores de la empresa.

o Incrementar la cultura y la capacitacion del personal en materia de seguridad y salud

en el trabajo.

Al mismo tiempo se identifica que unas de las debilidades que debe ser trabajada es la
evaluacién de riesgos ergonémicos para lo cual seguidamente se aplica un analisis de
autovaloracion de condiciones laborales.

Estudio de las condiciones laborales en la UEB SPAC

Para lograr el objetivo de analizar las condiciones laborales en los puestos de trabajo de la
UEB SPAC es aplicada la encuesta de autoevaluacion de las condiciones de trabajo dada
por Nogareda Cuixart, (2000), Anexo No. 37.

Para la aplicacion se siguen los siguientes pasos: como primer paso, se escoge el puesto de
trabajo al que sera aplicada, en este caso el de Pintor de la Construccion debido a que es el

puesto de trabajo que mas riesgos presenta dentro de la UEB SPAC segun informacion



brindada por la técnica en SST y posee mas trabajadores expuestos a dichos riesgos, como
se puede apreciar en el Anexo No.38.

Como segundo paso, se escoge el tamafio de la muestra. Existen 11 brigadas de pintores
con 6 trabajadores en cada una y dirigidas por un Jefe de brigada, para la presente
investigacion se decide aplicar la encuesta al Jefe de brigada y al trabajador de mas
experiencia por cada una, teniendo asi un tamafio de muestra de 22.

Luego de aplicada la encuesta se obtiene como resultado del procesamiento por el programa
estadistico IBM SPSS version 19.0, las fortalezas y debilidades (ver Anexos No0.39) en el
puesto de trabajo, Pintor de la Construccion relativas a las condiciones laborales lo cual es

mostrado seguidamente:.

Fortalezas:

o Maquinas y Equipos

o Herramientas

o Espacio

o Manipulacion y transporte

o Vibraciones

o Radiaciones

o Contaminantes quimicos

o Dafios a la salud

o Legislacion

o Automatizacion

o Ritmo

. Empresa

o Estilo de Mando y participacion
Debilidades:

. lluminacién

o Condiciones Termo higrométricas
o Fatiga Fisica

o Carga Mental

o Ergonomia del puesto de trabajo
o Jornada

o Mapa de Riesgo

. Organizacion del trabajo



Protecciones Personales

Sintomas causado o atribuibles al propio trabajador
Comunicacién y Cooperacién

Status

Valoracion Global

Proponiéndose trabajar sobre estas Ultimas aplicando las propuestas de mejoras que se

propone a continuacion, para de esta forma perfeccionar la seguridad y salud de los

trabajadores de la empresa en cuestion y minimizar los riesgos de accidentes e incidentes de

trabajo y enfermedades profesionales.

Propuestas de mejoras:

Disefiar un sistema de iluminacion adecuado a las condiciones de trabajo.
Realizar mantenimientos periédicos a los sistemas de ventilacién.

Realizar pruebas para medir carga fisica y consumo metabdlico de los trabajadores y
ubicarlos en puestos adecuados a sus condiciones fisicas, para que no se vean

sometidos a sobreesfuerzo.
Realizar un estudio antropométrico en el puesto de trabajo.

Redistribuir las pausas en la jornada laboral teniendo en cuenta la opinion de los

trabajadores.
Brindar a los trabajadores informacién sobre la accidentalidad de la empresa.

Brindar a los trabajadores informacién sobre la obligatoriedad de usar las prendas de

proteccion personal.
Motivar a la mayor comunicacién y cooperacién de los trabajadores.

Aplicar herramientas de andlisis de las condiciones de trabajo.

Paso 9: Monitoreo de los resultados

Es importante el monitoreo de los 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 Veldsquez Zaldivar (2003), las

cuales son:



o Efectividad de la sequridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene

ocupacional cumple con los objetivos propuestos en el periodo evaluado,
relacionados con la prevencién de accidentes, enfermedades y el mejoramiento de

las condiciones de trabajo.

o Eficiencia_de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene

ocupacional emplea los recursos asignados y estos se revierten en la reduccion,

eliminacion de riesgos y mejoramiento de las condiciones de trabajo.

o Eficacia _de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene

ocupacional logra con su desempefio satisfacer las expectativas de sus clientes
(trabajadores y organizacion).

Para establecer los indicadores por los cuales debe medirse el desempefio del proceso de
Gestion de Seguridad y Salud en Trabajo, se consultan los propuestos por Velasquez
Zaldivar (2003), Pérez Fernandez (2006) y los emitidos por el Ministerio de Trabajo y
Seguridad Social en el afio 2008. Siguiendo los pasos que aparecen a continuacion los
cuales permiten establecer un nimero de expertos,

A continuacién se muestran los pasos que se aplican en el método de expertos asi como los
resultados del mismo. Para el procesamiento de los datos obtenidos en este método se
utilizé el paquete de programa estadistico SPSS version 19.0

Los pasos para aplicar el método son:

1. Concepcidn inicial del problema: se tiene que la empresa no tiene descritas las actividades
del proceso de Gestion de SST, por lo que se pasa a su descripcidn a través de Diagramas
de Flujo, los cuales deben cumplir ciertas caracteristicas como son:

o Cumplimiento de la legislacion.

o Aplicabilidad a la instalacion.

o Claro y Legible.

. Integracion con otros modulos de la GCH.

o Que brinden oportunidades de mejora.

o Cumplimiento de los requisitos de diagramas de proceso.

o Posibilidad de generalizacién a otras instalaciones del sector.



Por tal motivo se decide realizar una sesién de trabajo con personas conocedoras del tema.
2. Seleccion de los expertos.

Para la seleccion de los expertos se debe determinar la cantidad y luego la relacién de los
candidatos de acuerdo a los criterios de competencia, creatividad, disposicién a participar,
experiencia cientifica y profesional en el tema, capacidad de analisis, pensamiento l6gico y
espiritu de trabajo en equipo. Se toma en cuenta el criterio del Director de Recursos
Humanos y de la especialista en gestién de recursos humanos.

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

n=p (1-p) *k/i"x

Donde:

k: Cte. que depende del nivel de significacion estadistica.

p: Proporcién de error que se comete al hacer estimaciones del problema con n expertos.
(0.03)

i: Precision del experimento. (0.12)

n: Nimero de expertos.

n=0.03(1-0.03)*3.8416/0.122

n=7.76319

n ~ 8 expertos

1-a k

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

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

En este caso se cuenta con la cantidad de 8 expertos, a los cuales se les entrega una lista
con las caracteristicas que deben cumplir dichos diagramas de flujo, donde deben puntuar
del 1(menos importante) al 5( mas importante) el nivel de importancia de cada una de ellas.
3. Procesamiento.

El caso en andlisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de

hipotesis que debe realizarse es x2 la cual establece:



Hipétesis:

HO: no hay comunidad de preferencia entre los expertos.

H1: existe comunidad de preferencia entre los expertos.

Region Critica:

X 2 calculada = x 2 tabulada

Si se cumple la region critica se rechaza HO, existiendo comunidad de preferencia entre los

expertos, con lo cual se cumple en la presente investigacion.

Luego de identificado el nUmero de expertos, estos son sometidos a la aplicaciéon de una

encuesta (ver Anexo No0.40), con el objetivo de conocer en qué grado se ajustan los

indicadores a las caracteristicas del proceso, se tuvo en cuenta el criterio de puntuacion
dado por cada experto y con la ayuda del paquete de programa SPSS version 19.0 se
obtiene como resultado un rango promedio para cada indicador (ver Anexo No0.41). Para
verificar si el juicio de los expertos es consistente o no, se utiliza la significacion asintética

(0.000) el cual es menor que el nivel de confianza establecido en esta investigacion (0.05),

ademas se utiliza la prueba de hipdtesis X2, en la cual se cumple la region critica (X?

Calculado=66,795 > X? Tabulado =14.067) .Por tanto, se concluye que el juicio de los

expertos es consistente (ver Anexo No.41).

Una vez comprobado lo anterior se identifican los indicadores de mayor rango como

apropiados para medir el desempefio de las acciones preventivas, mostrandose los mismos

en el Anexo No.42.

Ademas del seguimiento de los indicadores de SST, en este paso se deben tener en cuenta

los siguientes aspectos:

o Revision por la direccion: debe ejecutarse semestralmente al menos hasta cerciorarse
del funcionamiento eficaz del proceso, luego el plazo puede extenderse hasta un afio;
entre los aspectos a revisar se encuentran: politica y cumplimiento de los objetivos de
trabajo, inventario de riesgos y su evaluacion, evaluacion de los indicadores
seleccionados anteriormente; los resultados de la revision se encaminan hacia la toma
de acciones para la mejora continua.

o Practica de auditorias internas: No menos de dos veces al afio debe auditarse cada
actuacion que permita la identificacion de “No conformidades” y debe referirse la
ejecucion de acciones para solucionarlas, mejorando de esta forma el proceso de

gestion.



Conclusiones parciales del capitulo Il

1. Al diagnosticar el proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo de la ESTEC
se identifica la necesidad de realizar estudios relativos a la documentaciéon de dicho proceso
y de identificacion de riesgo laboral.

2. Con la revision de documentos, criterios de profesores del Departamento de Ingenieria
Industrial y de conocedores del proceso objeto de estudio, asi como la validacién por medio
de un método de experto, se proponen un conjunto de indicadores los cuales sirven de base

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

3. Con la aplicacién de la encuesta de autovaloraciéon de las condiciones de trabajo y la
ayuda el paquete de programa estadistico SPSS version 19.0 se pudieron detectar las
fortalezas y debilidades en el puesto de trabajo Pintor de la Construccion, asi como se

realiza propuesta de mejora que posibilita el control de los factores de riesgos identificado.






Conclusiones Generales
1. El enfoque basado en proceso en los sistemas de gestiébn es uno de los principios
basicos para guiar a una organizacion hacia la obtencién de los resultados deseados.
Las nuevas tendencias de la Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo plantean la

necesidad de incluir este enfoque.

2.Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el procedimiento para la
gestion por proceso dado por (Pérez Hernandez, 2010) al tener como ventaja ser un
procedimiento de mejora riguroso, que toma de manera profunda el enfoque basado en
procesos y tiene en cuenta herramientas de SST y de Ergonomia, que facilita ademas
la adopcién de un lenguaje comun y universal para la soluciéon de problemas, que es
facilmente comprensible para todos en la organizacion.

3. El diagnostico del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud de la Empresa de
Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos, permitié identificar causas que
originan los accidentes laborales, area y puesto de trabajo de mayor accidentalidad y
un conjunto de puntos débiles sobre los cuales debe trabajarse para lograr cumplir con
los requisitos establecidos en la NC 18000:2005.

4. Queda validada la documentacién del proceso de Gestidon de la Seguridad y Salud en
el Trabajo a partir de realizar sesiones de trabajo con especialistas del area preventiva
de la Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos.

5. Se realiza una identificacién de factores de riesgos laborales en el puesto de trabajo de
Pintor de la construccién perteneciente a la UEB SPAC areas de mayor accidentalidad
en la empresa estudiada, a su vez, se proponen un conjunto de medidas que
posibilitaran realizar estudios exhaustivos para los peligros identificados y comprobar

de esta manera la existencia 0 no de la presencia de estos.






Recomendaciones

1.

Tomar en cuenta la aplicacion del procedimiento implementado en esta investigacion
y los procedimientos especificos, como base organizativa para contribuir a la
implantacion de las normas NC 18000 y el cumplimiento de la Resolucién 39/2007 del
Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, sobre la gestion de la seguridad y salud en
el trabajo, en el sistema empresarial cubano.

Poner en practica las medidas propuestas, elaboradas a raiz de la identificacion de
factores de riesgos vinculados a las diferentes actividades que se desarrollan en la
organizacion bajo estudio.

Profundizar en el estudio de los factores de riesgos identificados en el andlisis de las
condiciones laborales.

Continuar desarrollando investigaciones que tributen al perfeccionamiento de la
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo

Considerar los indicadores contenidos en la Ficha de los procesos de Gestién de la
Seguridad y Salud en el Trabajo y Gestién de Riesgos Laborales, para analizar el
comportamiento de estos en el tiempo.

Aplicar la NTP 182: Encuesta de autovaloraciones de las condiciones de trabajo a
todas las areas de la empresa para identificar las debilidades, trabajar sobre estas y
convertirlas en fortalezas.

Continuar desarrollando investigaciones que tributen al perfeccionamiento de la
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo

Socializar y analizar con los trabajadores de la empresa los resultados de la
investigacion es que en materia de SST se realizan para que estos se sientan

identificados con el proceso del cual son la razén de ser.
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Anexo 1. Interrelacion del Capital Humano y la Gestidén de la Seguridad y Salud Laboral.
Fuente: Marquez (2008).
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Anexo 2. Sistema de Gestidn Integrada de Capital Humano-Requisitos.
Fuente: NC 3001:2007
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Anexo 3. Conceptos sobre el término proceso, dados por diferentes autores.

Fuente: Gonzélez Gonzalez (2009).

AUTOR CONCEPTO

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

de fabricacion como a las de servicio.

Harbour, 1994 La mezcla y transformacion de un grupo especifico de

insumos en un conjunto de rendimientos de mayor valor.

Serie de actividades relacionadas entre si, que convierten

; insumos en productos cambiando el estado de las entidades
Manganelli, 1994 _ _
de negocio pertinentes.

Cualquier cosa que transforme, transfiera o simplemente
Peppard, 1996 o _
vigile el insumo y lo entregue como producto.

Es la organizacion légica de personas, materiales,
equipamientos, energia e informacidon en actividades de
J.M. Juran, 1999 L ) _ )
trabajo disefiadas para producir un resultado final requerido

(productos o servicios).

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
ISO 9000:2000. interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en

resultados

Modelo EFQM de Secuencia de actividades que van afiadiendo valor mientras
Excelencia se produce un determinado producto o servicio a partir de

Empresarial. 2000 | determinadas aportaciones

Conjunto de actividades destinadas a generar valor afiadido

Villa, Eulalia 2006. sobre las entradas, para conseguir un resultado que

satisfaga plenamente los requerimientos del cliente.




Anexo 4. Elementos que identifican un proceso. Fuente: Pons Murguia, (2006).

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

» Secuencia de actividades: Orden de las actividades que realiza el elemento

procesador.

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

medioambientales, entre otras.

» Salidas (Outputs): Flujo que genera el elemento procesador en el desarrollo de la
secuencia de actividades del proceso. La salida es el flujo, resultado del proceso, ya

sea interno o externo.

» Recursos: Son los elementos fijos que emplea el elemento procesador para

desarrollar las actividades del proceso. Un ejemplo de recursos son las maquinas.

» Cliente del proceso: Es el destinatario del flujo de salida del proceso. Si se trata de
una persona de la organizacion se dice que es un cliente interno. Si el destinatario es

el final, entonces se trata de un cliente externo.

» Expectativas del cliente del proceso con respecto al flujo de salida: Son conceptos
que el cliente del proceso espera ver incorporados al flujo de salida del proceso y que

si no aparecen, sera capaz de detectar. Estas condicionan su nivel de satisfaccion.

» Indicador: Es una relacién entre dos 0 mas variables significativas, que tienen un
nexo ldgico entre ellas y que proporcionan informacion sobre aspectos criticos o de
importancia vital cuyo comportamiento es necesario medir, para la conduccion de los
procesos de la empresa. La definicion de indicadores exige la operacionalizacion

previa de las variables involucradas.

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

desempeiio.



Anexo 5. Informacion Incluida en la Ficha de Proceso. Fuente: Beltran Sanz (2003).

Informacion incluida en la Ficha de Proceso

Mision u objeto: Es el proposito del proceso. Hay que preguntarss jcudl es la razon de ser del proceso? /Pa-
ra que existe el proceso?. La misian u objeto debe Insplrar los Indicadoras v la tipokgla de resultados que Inte-
resa conocer.

Fropletario del proceso: Es la funclon a la gque se le asigna la responsabllidad del proceso ¥, en concreto, de
que este obtenga los resutados esperados (objetivos). Es necesarlo que tenga capacidad de actuacian y debe
liderar el proceso para Implicar y movilzar a los actores que Intervienen.

Limites del proceso: Los Iimites del proceso estan marcados por las entradas y las salldas, asl como por los
provesdores (quienes dan las entradas) ¥ los cllentes (quienss reclben las salldas). Esto permite reforzar las In-
temrelaciones con el resto de procesos, ¥ es necesarlo asegurarse de la coherencla con lo definido en el dia-
grama de proceso ¥ en el proplo mapa de procesos. La exnausthvidad en la definiclon de las entradas y salkdas
dependerd de la Importancla de conocer los requistos para su cumplimisnto.

Alcance del proceso: Aundue deberfa estar definido por el proplo diagrama de proceso, el alcance pretendes
establecer la primeara actividad (Inlcks) ¥ la atima actvidad (tin) del proceso, para tener noclan de la extensian
de las actividades en la propla flicha.

Indicadores del proceso: Son los Indicadores que permiten hacer una mediclon ¥y segulimlento de como &l
proceso se onenta haclka & cumplimisnto de su mision u objeto. Estos Indicadores van a permitr conocer la evo-
luclon y las tendenclas del proceso, asli como planificar los valores deseados para los mismos.

Variables de control: Se refleren a aquellos parametros sobre 108 que s2 tlene capacidad de actuacian den-
tro del ambito del proceso (es declr, que &l propletano o 1os actores del process puaden modficar) ¥ que pue-
den atterar 21 funclonamlento o comportamiento del proceso, ¥ por tanto de los Indicadores estableciclos. Per-
miten conccer a priorl donde se pusde “tocar” en el proceso para controlario.

Inspecciones: S refleren a las Inspecclones sistematicas que s2 hacen en el amblto del proceso con Tines de
control del mismo. Pueden ser Inspecclones finales o Inspecclonas en el proplo proceso.

Documentos yo registros: Se puadan referenclar en la ficha de proceso aquellos documentos o registros
vinculados al proceso. En concreto, 10s reglstros permiten evidenclar la conformidad del proceso y de 1os pro-
ductos con 108 requisitos.

Recursos: Se pueden tamblen reflejar en la flicha (aunque la organizaclon pusde optar en describirlo en otro
soporta) s recursos numanos, la Infraestructura v el amblente de trabajo necesano para elecutar el proceso.




Anexo No. 6: Diferentes enfoques para la gestion por procesos. Fuente: Pérez
Hernandez (2010).

ENFOQUE DE LA ISO

Las Normas Internacionales pertenecientes a la familia de las 1ISO 9000: 2000, las cuales
estan enfocadas a implantacion y la operacion de sistemas de gestion de la calidad eficaz,
pretenden fomentar la adopcién del enfoque a procesos para gestionar una organizacion.
Para esto se propone evaluar los procesos presentes en la organizacién y lograr la
representacion de los mismos.

La ISO 9001 e ISO 9004 forman un par coherente de normas sobre la gestion de la calidad
donde la primera promueve la adopcién de un enfoque basado en procesos cuando se
desarrolla , implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para
aumentar la satisfacciéon del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos, mientras que
la Norma ISO 9004 tiene una perspectiva mas amplia sobre la gestion de la calidad
brindando orientaciones sobre la mejora del desempefio en esta ultima.

FASES PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS SEGUN HARRINGTON (1991).
Harrington(1991) explica una metodologia sobre cobmo mejorar los procesos de la empresa,
dividiéndola para su andlisis en cinco fases. Segun Harrington (1991), el mejoramiento del
proceso en la empresa (MPE) es una metodologia sistematica que se ha desarrollado con el
fin de ayudar a una organizacion a realizar avances significativos en la manera de elegir
sus procesos. Esta metodologia ataca el corazén del problema de los empleados de oficinas
en los Estados Unidos, al centrarse a eliminar el desperdicio y la burocracia. También ofrece
un sistema que le ayudard a simplificar y modernizar sus funciones vy, al mismo tiempo,
asegurard que sus clientes internos y externos reciban productos sorprendentemente
buenos.

El proceso de mejoramiento empresarial para Harrington consta de cinco fases:

Fase l. Organizacion para el Fase Ill. Modernizacion.
mejoramiento. Fase IV. Mediciones y controles.
Fase Il. Comprension del proceso. Fase V. Mejoramiento continuo.

ENFOQUE DE MODELO EFQM DE EXCELENCIA
Se trata de un modelo no normativo, cuyo concepto fundamental es la autoevaluaciéon
basada en un andlisis detallado del funcionamiento del sistema de gestion de la organizacion

usando como guia los criterios del modelo. Esto no supone una contraposicion a otros



enfoques (aplicacion de determinadas técnicas de gestion, normativa 1SO, normas
industriales especificas, etc.), sino mas bien la integracion de los mismos en un esquema
mas amplio y completo de gestion.

La utilizacion sistemética y peridédica del Modelo permite el establecimiento de planes de
mejora basados en hechos objetivos y la consecucién de una visibn comun sobre las metas

a alcanzar y las herramientas a utilizar. Es decir, su aplicacion se basa en:

La comprension profunda del modelo por parte de todos los niveles de direccion de la

empresa.

La evaluacion de la situacion de la misma en cada una de las areas.
La consecucion de los siguientes pasos, facilita el entendimiento del mismo debido a la
coherencia entre las normas de la familia ISO 9000:2000 y el modelo EFQM de Excelencia

1. ldentificacién y secuenciacion de los procesos.

2. Descripcion de cada uno de los procesos.

3. Seguimiento y medicién para conocer los resultados que se obtienen.

4. Mejora de los procesos con base de seguimiento y medicion realizada.
METODOLOGIA DE LA REINGENIERIA DE LOS PROCESOS ASISTENCIALES
La Metodologia de la reingenieria de los procesos asistenciales propuesto por el Servicio
de Calidad de la Atencién Sanitaria, Sescam, Toledo, Espafia, 2002. Teniendo en cuenta
primeramente la resistencia al cambio asi como el factor de modernizacion de un proceso.
La reingenieria de los procesos asistenciales se desarrolla en tres grandes etapas: descubrir,
redisefiar e implantar. Pero antes plantea la necesidad de realizar la definicién de la misién
de cada proceso, mediante una etapa cero denominada ~ Alineacién .

A continuacion se desarrollan las etapas:

Etapa cero: Alineacion.
Es necesario definir qué se entiende por misién de la organizacion. En el marco de la
organizacion por procesos, la mision es el punto de referencia acerca del cual todos los
procesos se alinean, facilitando la actuacion enfocada hacia un objetivo comun.
Primera etapa: Descubrir.
Debe establecer la figura de un coordinador del proyecto de reingenieria, un profesional
sanitario con experiencia asistencial y amplio conocimiento de la institucion. El objetivo de
esta etapa es realizar un estudio en profundidad de cémo el hospital proporciona sus
servicios a sus pacientes, para ello deben obtenerse indicadores claves de efectividad y

coste, y compararlos con otros centros similares y con los mejores.



Segunda etapa: Redisefiar.

Se compone de los siguientes pasos:

1. Vision global inicial del proceso que debe redisefiarse. Responde a la pregunta

¢,Donde podemos innovar?

2. Caracteristicas claves del proceso. ¢Cémo va a funcionar? Andlisis de los

diagramas de flujo, rendimiento, organizacién y recursos tecnolégicos.

3. Medidas de actividad y rendimiento. ¢ Qué tal va a funcionar? Medidas de coste,

calidad, tiempo y capacidad de respuesta.

4. Factores criticos de éxito. ¢ Qué cosa tiene que funcionar necesariamente bien
para que el cambio sea un éxito? Evaluacion de los aspectos humanos,

tecnoldgicos y de los resultados finales a largo plazo.

5. Obstaculos potenciales al proceso de implantacién del proceso redisefiado.¢,
Por qué razones podria funcionar mal las cosas? Asighacion de recursos,

cambio de cultura de la organizacién y cambios técnicos.

Tercera etapa: Realizar.
Para realizar la propuesta de mejora y cambios se requiere de un buen programa de
comunicacion, participativo e implicacion de los profesionales en el proceso. En esta etapa

se contemplan los siguientes aspectos:
Desarrollo efectivo e implantacién de las operaciones y tareas diarias propuestas.
Auditoria de la calidad alcanzada.

Medidas de actividad y rendimiento que deben ser evaluados periédicamente.

Indicadores de proceso, resultado, costes, satisfaccion del cliente.

Flexibilidad para introducir medidas de mejora continua.

GUIA DE GESTION POR PROCESOS E ISO 9001: 2000 EN LAS ORGANIZACIONES
SANITARIAS.

Esta guia establece un procedimiento para trabajar la fase de despliegue o implantacion
se realiza a nivel de los procesos definidos en el mapa del centro. Para ello, en cada uno de
dichos procesos se trabaja con el mismo esquema que se ha planteado para la organizacién

en general:



Fase 1: (R) Establecimiento de objetivos en los procesos.

Fase 2: (E) Planificacion de los procesos.

Fase 3: (D) Implantacion de la gestion en los procesos.

Fase 4: (E) Evaluacion de la gestion de los procesos.

Fase 5: (R) Introduccién de las modificaciones y mejoras que se hayan detectado en la

fase de revision.

FASES PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS SEGUN DR. ALBERTO
MEDINA LEON.

El disefio presentado por el autor Medina Ledn tiene como precedentes las metodologias y/o
etapas propuestas por Harrington (1991); Heras (1996); Trishier (1998), Zaratiegui (1999) y
Amozarrain (1999), a la vez que consideran que, normalmente, un proyecto de mejora de
procesos se compone de tres fases: analisis del proceso, disefio del proceso e
implementacion del proceso.

Fase |. Andlisis del proceso

Etapa 1. Formacion del equipo y planificacién del proyecto

Etapa 2. Listado de los procesos de la empresa.

Etapa 3. Identificacion de los procesos relevantes.

Etapa 4. Seleccidn de procesos claves.

Etapa 5. Nombrar al responsable del proceso.

Fase Il. Disefio o redisefio del proceso

Etapa 6. Constitucién del equipo de trabajo.

Etapa 7. Definicion del proceso empresarial.

Etapa 8. Confeccion del diagrama del proceso As-Is (tal como es.)

Etapa 9. Analisis del valor afiadido.

Etapa 10. Establecer indicadores.

Fase Ill. Implantacion del proceso.

Etapa 11.Implantacion, seguimiento y control.



PROCEDIMIENTO PARA EL MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD DE LOS PROCESOS. PROPUESTO POR ING. EISSA AL YOUSEFI, ING.
OUMAR DIALLO E ING. OMAR EDWARDS. UNIVERSIDAD DE CIENFUEGOS, 2008.
El procedimiento propuesto, y validado por los expertos, se muestra de manera sintetizada en la Tabla 1.

Tabla 1. Procedimiento para la mejora de la calidad de los procesos.

PASOS

PASO 1:
Seleccionar el
tema o proyecto

 OBJETIVOS

Definir con claridad el
problema a resolver

ANALISIS
Definicion del proyecto,
programa de actividades.

antecedentes,

HERRAMIENTAS |
Project charter, diagramas de Pareto y
de tendencia

PASO 2:
Comprender la
situacién actual

Comprender el area
problémica y los
problemas especificos

Estudio de los efectos del
(tiempo, ubicacion, tipo).

problema

Diagramas de flujo, Pareto y tendencia;
graficos de control, capacidad del
proceso y otros

PASO 3: Analizar
la causay
determinar la
accioén correctiva

Averiguar las causas
del problema y
determinar la accion
correctiva.

¢ Cuales son las causas raices?, ¢cuales
son las acciones correctivas?

Diagrama y Matrices Causa & Efecto,
hojas de verificacion, FMEA

PASO 4: Poner en
préacticala accion
correctiva

Poner en practica el
plan y eliminar las
causas del problema.

Capacitacibn 'y  comunicacion
comprender la accién correctiva.

para

Hojas de verificacién, diagramas de
tendencia, capacidad del proceso, otros

PASO 5: Verificar
el efecto de la

accion correctiva.

Verificar la efectividad
de la accion correctiva

Medicion de indicadores técnico-

econoémicos, metas, etc.

Diagramas de Pareto y tendencia,
graficos de control, capacidad del
proceso, FMEA, histogramas.

PASO 6:
Emprender una
accion apropiada

Asegurar que se
mantenga el nivel
apropiado de
desempenio.

Documentar en los procedimientos de
operacion, las acciones correctivas/
preventivas exitosas.

Diagramas de tendencia, graficos de
control, hojas de verificacion

PASO 7: Decidir
los planes
futuros

Utilizar la experiencia
adquirida para los
proyectos futuros.

Seguimiento del proyecto actual, segun
prioridades y recursos; analizar resultados
y caracteristicas del diagrama Pareto y las
curvas de tendencia para decidir si se
emprenden nuevos proyectos o no.

Diagramas de Pareto, curvas de

tendencia




Anexo 7. Conceptos sobre Seguridad y Salud en el Trabajo. Fuente: Elaboracion Propia.

Ley de Prevencién de
Riesgos Laborales (Ley
31/1995)

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

Veldzquez Zaldivar
(1998)

Es la funcion concebida, ordenada y establecida en una empresa que tiene por fin basico despertar, atraer y
conservar el interés, el esfuerzo y la accion de todos los integrantes de la organizacion bajo un plan determinado
para prevenir los accidentes del trabajo y enfermedades profesionales asi como la mejora sistemética de las
condiciones de trabajo.

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.

PARRA (2003)

Busqueda del maximo bienestar posible en el trabajo, tanto en la realizacion del trabajo como en las consecuencias
de éste, en todos los planos: fisico, mental y social.

Camargo (2006)

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

NC 3000: 2007

Actividad orientada a crear las condiciones, capacidades y cultura de prevencién para que el trabajador y su
organizacién desarrollen la labor eficientemente y sin riesgos, procurando condiciones ergonémicas, evitando
sucesos que originen dafios derivados del trabajo, que puedan afectar su salud e integridad, al patrimonio de la
organizacion y al medio ambiente.

Morejon Revilla (2007)

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

Resolucién 39/2007

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




Gaceta Oficial (2007)

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

Padilla (2008)

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




Anexo 8. Elementos que componen la seguridad y salud en el trabajo.

Fuente: Denis Martinez, (2008)

El primero de estos elementos, el legislativo y normalizativo, incluye (Shidlovskiy, 1978):
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
Ministerio de Salud Publica (MINSAP), relativas a: Seguridad y Salud del Trabajo; proteccién
especial en el trabajo a las mujeres, adolescentes y trabajadores con capacidad laboral
reducida; régimen de trabajo y descanso y compensaciones por condiciones desfavorables
de trabajo (pago por condiciones laborales anormales)

Sistema de Normas de Proteccion e Higiene del Trabajo, emitidas por la Oficina Nacional de
Normalizacion (ONN)

El aspecto organizativo recoge:

Las bases generales sobre la organizacién de la Proteccion e Higiene del Trabajo en las
unidades, empresas y ministerios.

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

Los institutos que investigan las tematicas de SST (Instituto de Medicina del Trabajo, etc.)
Las formas organizativas y de direccion que establecen las empresas y organizaciones para
atender la SST.

El aspecto formativo recoge:

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

La formacion de técnicos en la actividad de SST.

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

organizaciones.



Anexo 9. La Gestion de la Seguridad y Salud como Proceso de la GRH.
Fuente: Pérez Fernandez, (2006)
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Anexo 10. Conceptos sobre el término riesgo, dados por diferentes autores.

Fuente: Elaboracion Propia.

AUTOR CONCEPTO

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

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 divulgativo Es la combinacion de la frecuencia o probabilidad y de las
Evaluacion de riesgos consecuencias que puedan derivarse de la materializacién de
laborales, (INST y norma UNE  Un peligro
81902 - 1996 EX).
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 la persona
0 propiedad.
Cirujano, (2002) Es la probabilidad de que la capacidad para ocasionar dafios se

actualice en las condiciones de utilizacién o de exposicion, asi
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 y
durante un periodo de tiempo definido, se obtiene de relacionar
las amenazas con la vulnerabilidad de los elementos expuestos.

Resolucion 39/2007. Una combinacién de la probabilidad de que ocurra un suceso
peligroso con la gravedad de las consecuencias que pueda

causar el evento.

Aguilera, 2010 Es la medida de la posibilidad y magnitud de los impactos
adversos, siendo la consecuencia del peligro y esta en relacion
con la frecuencia con que se presente el evento.

Organizacion Internacional Es la probabilidad de que una persona sufra dafios o de que su
del Trabajo(OTI), 2011 salud se vea perjudicada si se expone a un peligro, o de que la
propiedad se dafie o pierda, criterio con el cual coinciden los

autores de la actual investigacién.



Anexo 11: Clasificacién de los Riesgos Laborales. Fuente: Cortés Diaz (2002).
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Anexo 12. Clasificacion de los factores de riesgo. Fuente: Redondo (2004).

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

investigacion, la evaluacion y el control de factores como:

> Lugares de trabajo: Areas del centro de trabajo en las que el trabajador deba
permanecer 0 acceder en funcion de su trabajo. Estas deben garantizar seguridad y salud
y estar exentas de riesgos; por lo tanto, se deben considerar aspectos como: condiciones
de construccion, orden, limpieza y mantenimiento, sefalizacion de seguridad y salud:
instalaciones de servicios y proteccion, condiciones ambientales, iluminacion, servicios

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

» Maquinariay equipo de trabajo: Los equipos de trabajo estan constituidos por cualquier

maquina, aparato, instrumento o instalacion 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 mecénica) y las condiciones de su
almacenamiento, deben de estar de acuerdo con las caracteristicas, tamafio, forma y

volumen del material y la distancia por recorrer.

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

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

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

resistencia y capacidad de reaccién de la persona.

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

2- Contaminantes Ambientales

Cualquier elemento, sustancia, energia u organismo que en determinada cantidad o variacién

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 biologicos.



» 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 produccion 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 accién téxica y a la sensibilidad individual que,

en general, pueden ejercer las sustancias quimicas.

» Contaminantes bioldgicos: Los contaminantes biol6gicos 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 o0 contaminantes biol6gicos presentes en diferentes lugares de trabajo. Se
dice que los grupos de trabajadores que tienen mas riesgos biolégicos son: productores
de alimentos, agricultores, depuradores de agua, trabajadores subterraneos, trabajadores
de la salud, trabajadores municipales (recolectores de basura) y trabajadores de
laboratorios de investigacion. El peligro de los contaminantes biol6gicos va a depender de
su capacidad de produccién de enfermedades, su posibilidad de contagio y la existencia
de un tratamiento precoz.

3- Organizacion del Trabajo

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

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

Estos factores de riesgo son los denominados factores psicosociales.

» Factores Psicosociales (Concepto) O.L.T.: “Interacciones entre el trabajo, su medio
ambiente y las condiciones de su organizacion 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 satisfaccion en el trabajo”.

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

» Cargade Trabajo: La carga de trabajo es determinada por factores como: jornada y ritmo
de trabajo, comunicacion, estilo de mando, participacion, iniciativa, estatus del puesto,

identificacion con la tarea, relaciones profesionales y estabilidad en el trabajo entre otros.

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

fisica y grado de entrenamiento para la tarea); factores relacionados con el puesto de



trabajo (postura, manipulacion de carga y movimiento) y factor de sobrecarga y fatiga
muscular.

Carga Mental: Est4 en intima relaciébn con carga psiquica a la que est4 sometido el
trabajador producto de la cantidad y la calidad de la informacion que recibe. En este
proceso inciden: la complejidad de la respuesta, la autonomia en la toma de decisiones, el
tiempo de la respuesta y las capacidades individuales.



Anexo 13. Procedimiento para la identificacién, evaluacion y control de riesgos.

Fuente: Rodriguez (2007).
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Anexo 14: Métodos que se utilizan para la identificacion de situaciones peligrosas. Fuente:
Rodriguez Gonzalez (2007).

» Método de las listas de chequeos.

Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones o preguntas que permiten identificar

los peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

Las proposiciones 0 preguntas se confeccionan a partir de la legislacion vigente (normas,
resoluciones, entre otras.), la consulta de libros de texto y revistas especializadas o en el

propio manual de instrucciones del fabricante.
» Mapa de Riesgos.

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

trabajo especificos donde prevalecen altos riesgos.

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

modificaciones segun las variaciones de las condiciones de trabajo.
» Encuestas.

La aplicacién de encuestas correctamente disefiadas 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 area 0 en la empresa, segun sea la amplitud que abarque esta.

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

considere importante y no aparezca en la encuesta.
» Andlisis preliminar de riesgos.

El principal objetivo de un Andlisis Preliminar de Riesgo (PHA) es identificar riesgos en las
etapas iniciales del disefio de la planta e incluso es util para determinar el lugar 6ptimo para

el emplazamiento. Por tanto puede ser muy Util para el ahorro del tiempo / coste si se



identifican en este momento los riesgos importantes en la planta futura. El PHA se centra en
los materiales peligrosos y en los elementos importantes desde que se dispone de muy
pocos detalles de la futura planta. A grandes rasgos es una revision de 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.
» Anélisis what if?.

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

vez de la B que seria la correcta?
» Andlisis HAZOP o AFO.

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

tiempo si el personal no tiene conocimiento de la metodologia y del proceso.



Anexo 15. Descripcion de los Métodos de analisis de riesgos. Fuente: Elaboracion Propia.

» Andlisis cualitativo: emplea formas o escalas descriptivas para detallar la magnitud
de las consecuencias potenciales y la posibilidad de que estas consecuencias
ocurran (Stella Marin & Velasquez Castillon, 2005).

» Andlisis cuantitativo: emplea valores numéricos, (en lugar de las escalas descriptivas
empleadas en el andlisis cualitativo) tanto para las consecuencias como para la
probabilidad se emplean datos de una variedad de distintas fuentes (Stella Marin &
Velasquez Castillon, 2005).

Tabla 1: Evaluacién cualitativa y cuantitativa. Fuente: Calderon Géalvez (2006).

Metodologia Cualitativa Metodologia Cuantitativa

Caracter subjetivo Caracter objetivo
Expresién descriptiva Expresién numérica
Datos particulares Datos generalizables

Toma de medidas inmediatas | Toma de medidas a largo plazo




Anexo 16. Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo, Andlisis cualitativos y
cuantitativos. Fuente: Gonzélez Gonzalez, (2009).

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

evaluacion temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucion en la accidentalidad
en la empresa se refleja en una evolucién positiva de los indices. Por ello es normal la
utilizacion de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la evaluacion del éxito
de la gestion. La OIT recomendd en 1962 el empleo de unos indices que son practicamente
de utilizacion universal, como medidores de accidentalidad. Estos indices estan resumidos
en el anexo 3.

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

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

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

los grupos, utilizando técnicas de solucion de problemas en grupos (tormenta de ideas,
reduccién de listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:

» lIdentificacion de los riesgos.

» Analisis y priorizacion.

» Busqueda de soluciones y seleccion.

» Implementacion de efectividad.

Inspeccidon _de sequridad: Técnica analitica que consiste en el andlisis detallado de las

condiciones de seguridad (maquinas, instalaciones, herramientas) a fin de descubrir las
situaciones de riesgo que se derivan de ellas (condiciones peligrosas o practicas inseguras)
con el fin de adoptar las medidas adecuadas para su control, evitando el accidente
(prevencién) o reduciendo los dafios materiales o personales derivados del mismo
(proteccién).

Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios de
seguridad, auditorias de seguridad, analisis de seguridad, estudios de evaluacién de riesgo,
etc. Cualquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener el maximo
rendimiento de la inspeccion de seguridad, que las personas encargadas de su realizacion
establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo de la misma.

Modelo de diagnéstico de excelencia en prevencidn de riesgos laborales: El modelo

TH&SM se fundamenta en los tres elementos basicos de la prevencion de la salud en la
empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencion y la cultura preventiva de la

organizacion. Cuando en una organizacion confluyen los tres aspectos adecuadamente y se



cumplen todos los criterios que cada uno de ellos requiere, se alcanza la excelencia
preventiva.
Para alcanzar este objetivo, la organizacién cuenta con tres agentes basicos, la direccion, los
trabajadores y los técnicos de prevencién, actuando todos ellos como facilitadores en el
conjunto total de la accién preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel basico
en determinados aspectos.
El modelo establece una serie de criterios que van a dar la forma del triangulo y la distancia
de los vértices con respecto al origen. Utilizdndose para la medicion distintas herramientas,
basandose en el criterio evaluado.

» Criterio técnico: inspeccion.

» Criterio de Gestion: auditoria.

» Criterio de Cultura: observacion.
De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la empresa no sélo conoce los puntos
fuertes y débiles dentro de cada agente, sino que ademas conoce qué agente debe priorizar
para mantener la equilateridad del triAngulo, en consecuencia la uniformidad de accién de los
tres agentes. Una vez realizada la evaluacion, para cada uno de los aspectos, se tendra un
valor dado. Para elegir la priorizacion de las actuaciones la organizacién seleccionard un
elemento de actuacion en aquel aspecto que tiene la puntuacion mas baja. Posteriormente
se supondra el valor que tendria dicho aspecto una vez solucionado el problema sobre el
que se ha elegido actuar, obteniéndose una nueva relacion entre los tres aspectos, eligiendo
la siguiente actuacion dentro del aspecto que siga valorado. Este proceso se repetira hasta
transformar el triangulo de riesgo preventivo en equilatero.
Es importante destacar que los tres aspectos sobre los que actia el modelo, requieren
actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestion empresarial:

» Aspectos técnicos: Direccion por instrucciones (Dpl)

» Aspectos de gestion: Direccién por objetivos (DpO)

» Aspectos culturales: Direccién por valores (DpV)

Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una

tabulacion de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompafa a
cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El modo de fallo es
una descripcion de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la respuesta del

sistema o el accidente resultante de fallo. El andlisis FMECA normalmente no examina el



posible error humano del operador, sin embargo los efectos de una operacion incorrecta son
habitualmente descritos como un modo de fallo del equipo. El andlisis FMECA no es efectivo
para identificar combinaciones de fallos que den lugar al accidente. Puede ser utilizado para
identificar medidas de proteccién adicionales que puedan ser incorporadas al disefio, es
vélido para evaluar cambios de equipos resultantes de modificaciones en campo o para
identificar la existencia de simples fallos que puedan generar accidentes. Es fundamental el

perfecto conocimiento del sistema para poder evaluar la evolucion del mismo tras el fallo.

Analisis de arbol de causas: El "arbol causal" es una técnica que permite, a partir de un

accidente real ya sucedido, investigar sobre las circunstancias desencadenantes que han
confluido en el mismo a fin de determinar sus causas primarias. Como cada accidente es
anico, el arbol causal también reproducird con fidelidad tan solo lo que sucedi6é y no lo que
pudiera haber acontecido adicionalmente.

Andlisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como objetivo reproducir todas

las vias posibles que puedan conducir a un acontecimiento final antes de que éste suceda.
Ante un determinado y posible accidente (normalmente grave) que puede ser generado por
una multiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer todas las posibles
vias desencadenantes, identificando los fallos basicos y originarios. La probabilidad de
materializacion de tales fallos también debera ser averiguada, para poder estimar cual es la
del acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcién del sistema y
conocimiento de fallo y efectos. Esta informacién puede obtenerse con un analisis HAZOP o
FMECA previos. Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y cuantitativo, mas compleja que
la anterior, debido a que incorpora el andlisis probabilistico. Se puede utilizar tanto en la
etapa de disefio como en operacion.

Analisis de arbol de sucesos: Es una técnica de algin modo complementaria al "arbol de

fallos y errores". Esta técnica del arbol de sucesos, desarrolla un diagrama grafico secuencial
a partir de sucesos "iniciadores" o desencadenantes, de significativa incidencia e indeseados
para averiguar todo lo que puede acontecer y, en especial, comprobar si las medidas
preventivas existentes o previstas son suficientes para limitar o minimizar los efectos
negativos. Evidentemente tal suficiencia vendra determinada por el correcto andlisis
probabilistico que esta técnica también acomete. El proceso de desarrollo general de los
arboles de sucesos consta de las siguientes etapas:
> Etapa previa, familiarizacién con la planta.

> ldentificacion de sucesos iniciales de interés.



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

» Construccién de los éarboles de sucesos con inclusion de todas las
posibles respuestas del sistema.

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

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

» Cuantificacion de las respuestas indeseadas.

» Verificacion de todas las respuestas del sistema.

Andlisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacion sistematica de todos los factores

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

fase de disefo, en construccién y en operacion

Métodos Generales de Evaluacion de Riesgos. Fuente: Rodriguez, Iraida. (2007) &

Betrastén, Manuel (2000) y Pareja, Francisco (2000).
» Método de Alders Wallberg

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

(P) y la posible consecuencia (C).

R=CXP

Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

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



Tabla 1: Valoresde Cy P

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (C) ’ P
El peligro totalmente eliminado. 0
Muy improbable (menos de una vez en diez afios). 0,1
Improbable (una ves en diez afos). il
Poco probable (una vez en tres afios). 3
Moderadamente probable (una vez en una afo). 10
Probable (una vez en un mes). 30
DIAS DE INCAPACIDAD C
Minima. 0,5
Muy pequefia (uno a dos dias de incapacidad). 1
Pequenia (tres a siete dias de incapacidad). S)
Mediana (ocho a veintinueve dias de incapacidad). 15
Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de 70
incapacidad).
500

Muy seria (més de trescientos dias de incapacidad).

> Método de William T. Fine

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

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

la frecuencia con que se presenta la situacion peligrosa (E) por la posibilidad de que ocurra

el accidente (P). La ecuacion se expresa como sigue:

GP=CXEXP

Los valores de C, E y P aparecen en la tabla siguiente.
Tabla 2: Valores de C,Ey P.
CONSECUENCIAS (C) FRECUENCIA (E) POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (P)

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

contusiones,

golpes, | se  sabe se haya | pero puede suceder

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

riesgo (E=0,5).




Lesiones con baja pero no
graves. Dafios materiales
hasta de 1000,00 ddlares
(C=5).

Raramente se presenta,

pero se presenta (E=1).

Remotamente posible pero se sabe
qgue ha ocurrido (P=1).

Lesiones graves con baja,
amputacion, incapacidad
permanente. Dafios
materiales entre 1000,00
y100 000,00

(C=15).

doélares

Ocasionalmente se

presenta (E=3).

Coincidencia rara pero posible (P=3)

Muerte. Daflos materiales
entre 100 000,00 y 500
000,00 délares (C = 25).

Frecuentemente se

presenta (E=6).

Completamente posible (P = 6).

Varias muertes. Danos

materiales superiores a

500 000, 00 délares (C=50)

Continuamente o muchas

veces al dia (E= 10).

Muy probable dada la situacion de
riesgo (P= 10).

Los valores recomendados de GP y las acciones a tomar se muestran en la Tabla 3:

Tabla 3: Valores recomendados de GP y las acciones a tomar.

VALORES DE GP

ACCIONES A TOMAR

GP >=200 Se requiere correccion urgente. La actividad
debe ser detenida hasta disminuir el riesgo

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

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

situacién no es de emergencia.

» Método Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.

Esta metodologia permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y, en

consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. Para ello se parte de la

deteccién de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a continuacion,

estimar la probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud




esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas
deficiencias.

Esta emplea "niveles" en una escala de cuatro posibilidades, donde se habla de "nivel de
riesgo”, "nivel de probabilidad" y "nivel de consecuencias". Existe un compromiso entre el
namero 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 clasificacién estan basados en aspectos cualitativos.

En esta metodologia se considera, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es
funcién del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicién a la misma.

El nivel de riesgo (NR) sera por su parte funcién del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de
consecuencias (NC) y puede expresarse como:

NR = NP x NC

El nivel de riesgo se determina en la tabla que se muestra a continuacion:

HR = HP x HC
Hivel de probabilidad (HP)
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Determinacién 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 agrupacion de los niveles de riesgo que

originan los niveles de intervencion y su significado.

' Nwalile ‘ HR | Significado
intervencion |

l ! |4000-600 | Situacién critica. Correccion urgente. |
L ¥ | 500-150 |Corregir y adoptar medidas de cortrol. ‘
’ i ‘ 12040 Mejorar si es posible. :Sen'a conveniente }
fll | justificar la intervencion y su rentabilidad. |
’ |Mo intervenir, salvo que un analisis mas }

|

I 20
preciso lo justifique.

Significado del nivel de intervencion
Es conveniente, una vez que tenemos una valoracion del riesgo, contrastar estos resultados

con datos historicos de otros estudios realizados. Ademéas de conocer la precision de los



valores obtenidos podremos ver la evolucion de los mismos y si las medidas correctoras,

desde que se aplicaron, han resultado adecuadas.

» Método general de Evaluacién de Riesgos. (Resolucion 31/2002).

Este método permite evaluar los riesgos al combinar las posibles consecuencias de un

accidente debido a la situacion peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente,

éste no utiliza valores estimados numéricos.

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

conceptualmente a la hora de estimar la posibilidad de ocurrencia del accidente.

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

tres niveles, gue son los siguientes:

Baja:

Lesiones sin baja laboral o disconfort (Ejemplos: cortes y magulladuras
pequefias, irritacion de ojos, dolor de cabeza, etc.)

Media:

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

conducen a una incapacidad menor, etc.).

Alta;

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

etc.).

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

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.

son los

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:



Tabla 4: Estimacién del valor del riesgo.

ESTIMACIONDELVALOR C O NS ECUENCIAS

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

Los valores de riesgo y las acciones a tomar aparecen en la tabla siguiente:
Tabla 5: Valor del riesgo.

Valor del Riesgo | Accién que se debe emprender

No se requiere accion especifica

No se necesita mejorar la accion preventiva, sin embargo, se deben
considerar soluciones rentables o0 mejoras que no impliguen una
carga econémica importante.

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

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

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

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

INSIGNIFICANTE

TOLERABLE

ALTO : . : : . .
Cuando el riesgo esté asociado a un trabajo que se esta realizando,
debe resolverse el problema en un tiempo menor al empleado para
los riesgos moderados.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el
riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos
MUY ALTO g P g

ilimitados, debe prohibirse el trabajo.
» Maétodo de Richard Pickers

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

El valor de R resulta de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la
situacion peligrosa (C) por la frecuencia con que se presenta la situacion peligrosa (E) por la
posibilidad de que ocurra el accidente (P). La ecuacion se expresa como sigue:
R=CXEXP

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



Tabla 6: Valores de C,Ey P.

CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE

OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesion sin importancia o
dafios materiales mayores a 100,00
dolares(C = 1).

No se puede presentar
(E=0).

Virtualmente imposible
(P=0,1)

Importante. Lesién con incapacidad y/o | Se presenta muy | Puede ocurrir pero
dafos mayores a 1000,00 délares(C=3). | raramente (E=0,5). rara vez (P=1).
Seria. Lesiones serias con incapacidad | Poco usual que se | Poco usual que ocurra

o dafios mayores de 10
000,00d6lares(C=7).

presente (E=1).

(P=3)

Muy seria. Lesiones con heridos graves
y algunas muertes o dafios mayores
al100 000,00 délares (C=20)

Se presenta en ocasiones
(E=3).

Muy  posible
ocurra (P=6).

que

Desastre. Lesiones con heridos muy | Se presenta | Ocurre frecuentemente
graves y algunas muertes o dafios | frecuentemente (P=10).

mayores de 1 millén de dolares (C=40). | (diaria) (E=6).

Catastrofe. Lesiones, con heridos vy | Esta presente | (P>10).

muchas muertes. Dafios mayores de 10 | continuamente

millones de délares (C=100). (E = 10).

Los valores recomendados de R y las medidas a tomar son:

R>400 | Muy alto. Paralizar la operacion
200=R=400 Alto. Correccion inmediata.
200>R>70 Importante Se precisa correccion.
70=R=20 De alguna importancia Mantener alerta.

R<20 Aceptable No hay preocupacion.




Anexo 17. Principales resultados de la aplicacién de procedimientos para la mejora del proceso de Seguridad y Salud en Trabajo,
en diferentes sectores. Fuente: Elaboracion Propia.

[Tesis  |[Empresa [ Procedimiento PrlnC| ales Resultados

Harold Godoy del
Sol(2008)

Hotel Punta las
Cuevas

Procedimiento para la
Gestién de Riesgos
Laborales fundamentado
en los criterios de autores

como Cortes
Diaz(2000),Cirujano
Gonzalez (2000),pareja

Francisco(2000),Acufa(20
07) y Lenina (2007)

Se utilizan técnicas especificas para la prevencion de
riesgos en el sector hotelero.

Se identifica de manera general las dificultades del
proceso Gestién de la Seguridad y Salud Laboral.

Se identifican debilidades y fortalezas en la Gestion
de Riesgos Laborales a nivel empresarial,
posibilitando la identificacion y valoracién de los
factores de riesgos laborales a nivel de procesos y a
nivel de riesgos.

David Javier
Castro
Rodriguez(2009)

Zona de Punta
Majagua

Procedimiento para el
estudio de factores de
riesgos laborales en el
proceso de rehabilitacion
de suelos contaminados
por hidrocarburos.

Identificacion y evaluacion de los Factores de
Riesgos Laborales en las diferentes actividades que
componen el proceso de rehabilitacion de suelos
contaminados por hidrocarburos en ese Lugar.

Se propone un conjunto de indicadores para el
control de las acciones relacionadas con la
Seguridad y Salud en Trabajo en el sistema.

Jandry Gonzélez
Gonzalez (2009)

Universidad de
Cienfuegos

Procedimiento para la
Gestion de Riesgos
Laborales fundamentado
en los criterios de autores
como: Fajardo
L6pez(2006),Ruiz  Alvarez
y Ashman Latoya (2008)

Se realiza el diagnéstico en materia de prevencion, la
identificacion de los factores por areas y puestos de
trabajo, asi como la propuesta de un plan de mejora.
Se hace énfasis en riesgos psicosociales.

Claudia Martha
Pérez
Hernandez(2010)

Hotel Jagua.

Vila & Pons Murguia,
(2006) adaptado a
Seguridad y Salud en
Trabajo.

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

Las variables claves de entrada en el proceso de
gestién de seguridad y salud en el trabajo.

Los fallos potenciales del proceso de gestion de




riesgos laborales.

Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales
sirven de base para el control de las acciones
relacionadas con la SST

Propuesta de acciones planificadas (correctivas y
preventivas) a través del analisis de los resultados
de la identificacion y evaluacion de riesgos.

Juan José Pérez
Jorge(2011)

Sucursal CIMEX
Cienfuegos

Esta fundamentado

en los criterios de autores
como Beltran Sanz,
(2003), Pons Murguia y
Villa Gonzalez del Pino,
(2006),

Cortés Diaz, (2000), Pérez
Fernandez,( 2006), Godoy
del Sol,(2008)

Se logra enfocar el proceso de Prevencion de
Riesgos Laborales a la gestion de proceso:

Al definir las debilidades del proceso de gestion
objeto de estudio y sus prioridades, las variables
claves de entrada, los riesgos por area y habilitando
a la organizacion para controlar sus riesgos de
Seguridad y Salud Ocupacional y mejorar su
desempeiio.

Se aplican herramientas de diagnostico en el
proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo que proporcionan detectar deficiencias en la
Gestion de Riesgo Laborales.

Se estudia el riesgo por contacto eléctrico en el
Taller de Mantenimiento O"Bourke para el cual se
establece un plan de medidas que permita eliminar
los problemas detectados.

Miguel Angel Vidal
Martinez(2011)

Almacenes
Universales S.A.
Cienfuegos

Vila & Pons Murguia,
(2006) adaptado a
Seguridad y Salud en
Trabajo.

Se realiza diagnéstico inicial, donde se afiade el
andlisis de los requisitos legales en materia de SST
aplicables en la organizacion, asi como la ficha de
registro y evaluacion de la organizacion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo, dada en la
Instruccion No.3/2008.

Las principales debilidades del proceso de gestiéon de
seguridad y salud en el trabajo.




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

Los fallos potenciales del proceso de gestién de
riesgos laborales.

Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales
sirven de base para el control de las acciones
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.
Propuesta de acciones planificadas (correctivas y
preventivas) a través del analisis de los resultados de
la identificacion y evaluacion de riesgos.

Yailin Lopez (2012)

UEB de Cria
Multiplicador
Cienfuegos

Procedimiento para la
Gestién de Riesgos
Laborales. Tomando como
referencia los
procedimientos de Santos
(2011), Gonzélez (2009),
Castro (2009), Fajardo
(2006) y Alonso (2010).

Se diagnostica el proceso de gestion de la SST y de
riesgos laborales.

Se realiza la evaluacion de riesgos laborales
guedando identificados los mas importantes.

Se identifican los agentes bioldégicos mas
significativos con niveles de riesgo superiores.

Se proponen medidas en materia de seguridad
biologica segun un orden de prioridad dado por
expertos.




Anexo 18. Informacion para el andlisis de la accidentalidad en la Empresa de Servicios Técnicos y Especializados Cienfuegos.
Fuente: Elaboracion propia a partir de la informacion brindada en la Empresa de Servicios Técnicos y Especializado Cienfuegos.

Base de Reparacion de 10:30 am Lunes Técnica a1 Masculin

Gruas y Equipos de Izaje. o Cabeza y ambas manos. Grave. 12 grado.

20/10 ESTEC Técnico

27/1 Jefe de ESTEC. . Técnicay Masculin Cabeza, mano derecha
ESTEC brigada. 12:45pm Martes. conducta. 58 (o] y ambos codos. Grave. 9no.
2 . .
0 ESTEC Jardinero. ESTEC 12:45 pm Martes. Técnicay 26 Masculin Ambas manos, rodillas. Leve. 9no
ol 211 conducta. 0
9 _
26/12 ESTEC Operario. Sala de’\l:/;a%ugl_?é Unidad 10:15 am Sébado. Organizativa. 55 Mas:):ulln Hombro derecho y codo. Grave. 9no.

1009 | ESTEC Plomero EMGEF. Habana. 8:30 am Lunes | Organizativa | g5 | Masculin Pie Derecho. Grave. 9no.
Instalador-A. y conducta. o

10/08 ESTEC Aygdante ESTEC 10:30 am Viernes Técnica. Masculin Mano Derecha. Grave.
estibador. 0.




Anexo 19. Metodologia de Solucién de Problemas. Fuente: Villa Glez. del Pino & Pons Murguia, (2006).

Accion

Béasica

Pregunta a
responder

bajo en Equipo

El conocimiento completo del problema requiere entre otros aspectos:
»  Definir claramente su naturaleza, identificar los actores involucrados, especificar los estragos causados

Conocer el ¢ Cudl es el por el problema, y describir en que situaciones ocurre el problema.
problema problema? La investigacion relacionada con el problema exige:
» Obtener evidencias (recopilar datos), entrevistar personas que brindan informacion, y verificar
opiniones, sentimientos y valores que estan en juego.
La consideracion de las diferentes maneras, modos y cursos de accién a seguir para resolver el
problema exigen:
Plantear ¢ Como se puede » Detenerse a pensar; analizar ideas y sugerencias; estudiar y descubrir salidas; un grupo de personas
alternativas de resolver el conocedoras del problema; la utilizacidn de técnicas e instrumentos para generar y organizar ideas.
solucion problema? Dos aspectos relacionados merecen ser resaltados:
» Lareflexion para evitar resultados indeseados de una conclusién precipitada.
»  Dejar las cosas tal como se presentan.
El examen de las repercusiones de cada alternativa de solucion, tanto dentro como fuera de la
. . institucién, abarcan:
Analizar las ¢Cudles son las »  El estudio de las relaciones entre los resultados ist I t
) : previstos y los costos.
SRS ol it ol » Llaverificacién de las afectaciones que d lucié los dif t t de la institucid
solucion cada solucion? que provoca cada solucion en los diferentes sectores de la institucion.

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

Seleccionar la
mejor alternativa
de solucion

¢Cual es la mejor
solucién para el
problema?

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

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

Divulgacién de
la solucion final

¢Cémo informar a
todos sobre la

Una comunicacion clara, abierta y transparente a todas las personas afectadas por la solucion
escogida requiere una explicacion adecuada sobre la solucién final y sus posibles consecuencias.
Las informaciones pueden ser comunicadas en reuniones o por documentos escritos.

La divulgacion es fundamental para obtener una comprension y apoyo de todos los involucrados

solucioén final

la ejecucion de la
solucion final?

aprobada solucioén final? : i . : -
estableciendo las bases necesarias para el éxito de la ejecucion.
p . Para implantar una solucién final es conveniente que se elabore un plan y se ejecute una experiencia
¢Como garantizar | . .. P q plany J P
Implantar la inicial.

El éxito de la implantacion va a depender de la cooperacion de todos los involucrados y de la
estrategia seleccionada para lograr el funcionamiento de la solucion.




Evaluar la
implantacion de
la solucioén final

¢Como se evalla
la implantacion de
la solucién final?

La observacion de la marcha de la solucién requiere:

»  Observar, controlar y evaluar su efectividad.

» lIdentificar problemas imprevistos.

»  Buscar nuevas soluciones para corregir las desviaciones detectadas.




Anexo 20. Mapa del proceso de Gestion de Riesgos Laborales En la UEB SPAC, ESTEC.

Fuente: Elaboracion propia

SIPOC del proceso de Gestion de Riesgos Laborales.
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Anexo 21. Ficha del proceso de Gestion de Riesgos Laborales en la UEB SPAC de la empresa

ESTEC. Fuente: Elaboracién propia.

1.
2.
3.

5.

Nombre del Proceso: Prevencion de Riesgos Laborales.

Responsable del Proceso: Técnica de Seguridad y Salud del Trabajo.

Objetivos del Proceso: Identificar, valorar y controlar los riesgos laborales a los
cuales estan expuestos los trabajadores de la organizacion.

Descripcion del Proceso: El sistema de gestion de riesgos laborales se representa en
el diagrama del mapa del proceso, donde se puede observar mejor los inputs y
outputs del proceso formado por tres etapas (identificacion, evaluacion y control). La
actividad de identificacion la realizan el técnico conjuntamente con el jefe del
proceso Yy los trabajadores, para ello el debe ir por cada brigada para reunirse con
los implicados. En esta etapa se utilizan, las listas de chequeo, las entrevistas y las
observaciones directas. Confeccionando el levantamiento de riesgos. La evaluacion
la realizan comision de SST del area a partir de los datos recopilados, segun las
normas cubanas a cada riesgo potencial se otorgan una ponderacion de frecuencia y
consecuencia. Luego de calculado el nivel de riesgo se comienza a designar para
cada uno las medidas de prevencion o correccion que se estimen. El control se
realiza en cada brigada de trabajo por parte del técnico, esta actividad se combina
con la identificacion.

Recursos Necesarios:

5.1 Recursos Materiales

» Computadora

> Material de oficina

Documentos

Legislaciones de los organismos rectores en la materia.

Informacion

Informe de accidentalidad.

Listados de riesgos identificados y evaluados.

Reglamento Organizativo de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad
Expedientes de investigacion de accidentes.

Registros de resultados de auditorias e inspecciones



Manuales de procesamiento y métodos de trabajo.
Fichas de higiene y seguridad del puesto de trabajo.
Estadisticas de Accidentalidad.

Técnicas de estimacion y valoracion de riesgos laborales.
Indicadores organizativos y preventivos.

Informe de ejecucion del presupuesto.

Informe de actividad de incendio.

5.2 Recursos Humanos.

Técnica de Seguridad y Salud en el Trabajo; técnico Recursos Humanos de las

dependencias, jefes directos a la produccion y los servicios.

6. Documentacion Normativa:

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Ley 13 Proteccion e Higiene del
Trabajo. Afio 1973.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Decreto 101/1982. Reglamento
de aplicaciéon de la Ley 13/1973.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucion Conjunta 2/1996.
Listado de Enfermedades Profesionales.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Resolucién 19/2003.
Procedimiento para Investigacion Accidentes Laborales.

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.1997.Metodologia para la
Identificacion Registro y Control de Accidentes Laborales Cuba.

NC-702/2009 Seguridad y Salud en el Trabajo — Formacion de los trabajadores
— Requisitos generales

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18000: 2005. Seguridad y Salud
en el Trabajo — Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud Ocupacional —
Vocabulario.

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18001: 2005. Seguridad y Salud
en el Trabajo — Sistemas de Gestidn de la Seguridad y la Salud Ocupacional —

Requisitos.



Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18002: 2005. Seguridad y Salud
en el Trabajo — Sistemas de Gestion de la Seguridad y la Salud Ocupacional —
Directrices para la Implantacion de la Norma NC 18001.

Cuba. Oficina Nacional de Normalizacion. NC 18011: 2005. AUDITORIA Y
CONTROL

Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.

Resolucién N0.39/2007 Bases Generales de la Seguridad y Salud en el Trabajo
Cuba. Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Decreto — Ley No. 246. Las
Infracciones de la Legislacion Laboral, de Proteccion e Higiene del Trabajo, y de
Seguridad Social MTSS.

Resolucién 51/2008 Metodologia para la elaboracion del Manual de Seguridad y
Salud en el Trabajo.

ONN. Res 46/2007 Requisitos y Procedimiento General (RPG) para la
Certificacion de Sistemas de Gestion.

MINBAS. Manual para la Direccién y Organizacion Técnica de la Produccion.
Capitulo 5

UD-PG 0001 Procedimiento General para el Control de Documentos

7. Procesos del Sistema con que se relaciona:

Planeacion de Recursos Humanos
Reclutamiento y Seleccion
Formacion y desarrollo

Evaluacion del desempeno

Motivacion y Comunicacion

8. Cadena Proveedor - Cliente:



Proveedores internos

Clientes internos
Procesos de Recursos Humanos

e Técnico de Recursos Humanos de la °
UEB .
e Jefes directos a la produccion y los .
servicios .

e Trabajadores

Trabajadores

Especialistas de Recursos Humanos
Consejo Direccion entidad

v

Proceso Prevencion de
Riesgos laborales

Proveedores Externos
e Ministerio de Trabajo y Seguridad

Social

e Ministerio de Salud Publica
e Oficina Nacional de Normalizacion °
e Unioén Eléctrica

Clientes

Direccion Provincial de Trabajo y Seguridad

Social

Direcciones Municipales de Trabajo y

Seguridad Social
Unién Eléctrica

10. Relacion de actividades y documentos de referencias

ACTIVIDADES

Identificacion de
riesgos laborales

Estimacién y
Valoracién

CONTROL
VARIABLES

1-
Competencias
laborales del

especialista en

funcién de
técnicas de

recopilacion de

informacion
2-Existencia 'y
actualizacion
dela
legislacion
1-
Competencias
laborales del
especialista en
funcion de
probabilidades
y estadisticas

DOCUMENTOS
NORMATIVOS

Resoluciéon 31
/ 2000 MTSS

Resoluciéon 31
/ 2000 MTSS

REGISTROS
GENERADOS

Riesgos
laborales
identificados
por cada UEB.

Ficha de
seguridad por
puestos de
trabajo

RESPONSABLES

Técnica de

Seguridad y

Salud en el
Trabajo

Técnica de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo
Técnica de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo



Control

2-Existencia de
registros de
accidentalidad

1-
Competencias
laborales del
especialista en
funcion de
técnicas de
planificacion

2-Relacion
entre las fichas
de seguridad y
los planes de
medidas

Resolucion 31
/ 2000 MTSS

Resolucién 31
/ 2000 MTSS

10. Variables fundamentales del proceso:

Técnicas de Identificacion

Técnicas de Estimacion

Técnicas de Valoracion

Técnicas de Control

-Estado de
Medidas
dictadas en
inspecciones.
-Estado de
medidas
Correctoras

-Estadisticas de
flujo informatico

del proceso

Técnica de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo
Técnica de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo

Especialista de
Seguridad y
Salud en el

Trabajo



Anexo 22. Descripcion de las actividades del proceso de Gestién de Riesgos Laborales. Fuente: Elaboracidn Propia.

Actividad Descripcion Responsable Documento
. . El llenado de este modelo se realiza de manera Especialista en .
Aplicar encuesta a los trabajadores para el o . . Levantamiento
1 . . individual y anénima para el trabajador del puesto a Recursos .
levantamiento de los riesgos. de los riesgos.
evaluar. Humanos.
. Especialista en .
. . ., . Procesamiento de los resultados por cada uno de los P Resolucion
2 Analizar la informacién obtenida. . . . Recursos
puestos y dreas de trabajo. Esto lo realiza el evaluador. 31/2002
Humanos.
Se procede a verificar por areas y puestos de trabajo la
e . ., existencia de los riesgos y la inclusion de aquellos que 4
3 Verificacion de la informacion. ) Sy -, 4 4 Jefe de Area
no han sido detectados o la exclusion de aquellos que
han sido sobreestimados por los trabajadores.
., . . , Se confecciona un informe con el levantamiento de Especialista de Resolucion
4 Elaboracidn del listado de riesgos por areas. . . .
riesgo por puestos y dreas de trabajo. RRHH. 31/2002
Evaluacidn de los riesgos, estimando la Utilizando el Método General de Evaluacion de Riesgos Grupo de .
e . . . . Resolucidn
5 probabilidad y la consecuencia de cada se determina la probabilidad y consecuencia de cada Recursos 31/2002
factor de riesgo. uno de estos factores. Humanos.
Con los riesgos ya identificados y evaluados se procede Jefe de Recursos | Modelo resumen
6 Llenado del modelo a entregar a MTSS. gosy y . .
a llenar el modelo a que resume estos aspectos. Humanos. de riesgos.
En funcidn de resultado de la evaluacion de los riesgos Especialista de
7 Analizar la prioridad de cada riesgo. se elabora un listado segun el orden de prioridad de RRHH y Jefe de
cada una de estos. Area.
Se procede a elaborar las medidas (acciones) a llevar a
cabo de acuerdo al valor de riesgo determinado y la
. . . Grupo de
. urgencia con la que deben adoptarse dichas medidas, Modelo Plan de
8 Elaborar el plan de medidas. . . Recursos .
las que deben ser proporcionales al nivel o valor de Medidas.
. : . Humanos.
riesgo y al nimero de trabajadores afectados en cada
caso.
Se analiza el documento por el consejo de direccién, se
. . . . . . Jefe de Recursos
9 Revision del plan de medidas. avala por el jefe maximo de la entidad, incluyendo las
. . Humanos.
medidas en los planes de las areas.
. . . , Especialista de
e . Se realiza una reunién con los trabajadores de cada area P
Analisis de los resultados arrojados y del . - Recursos
10 . . donde se les informa los resultados de la evaluacion de
plan de medidas con los trabajadores. . . Humanos y Jefe
los riesgos y las acciones acordadas. de Area




Sera realizada “diariamente” por los jefes de las

. . . Inspeccion
., . . brigadas, antes de comenzar la jornada laboral. Quedara < ..
11 Inspeccion del primer nivel > S Jefe de Area. Técnica de
registrada en el documento llamado Inspeccién Técnica .
. Seguridad.
de Seguridad.
Sera efectuada por el jefe de las areas o el .,
.. . Inspeccion
., . administrador de la Unidad al menos 1 vez al mes. < ..
12 Inspeccion del segundo nivel. L ., Jefe de Area. Técnica de
Quedara registrada en el documento llamado Inspeccién .
. . Seguridad.
Técnica de Seguridad.
i ay - Especialistas
Se realizara “trimestralmente” por los Especialistas . p .,
. , L principales de las Inspeccion
L, . Principales de las areas y Especialista en SST de la . . .
13 Inspeccion del tercer nivel. . . areas y jefe de Técnica de
entidad. Quedara registrada en el documento llamado .
S . Recursos Seguridad.
Inspeccion Técnica de Seguridad.
Humanos.
- . En este quedaran registrados los resultados de todas las
14 Elaboracion de un registro resumen. d g

inspecciones.




Anexo 23. Descripcion de la actividad de capacitacion e instruccion en materia de SST. Fuente: Elaboracién Propia.

Actividad

Identificar necesidades de
capacitacion.

Descripcion
Definir los problemas y/o necesidades de formacion, las
carencias de competencias, requisitos de idoneidad
demostrada y el desempeiio alcanzado.

Responsable
Especialista en
Recursos
Humanos.

{ Documento

Establecer los objetivos de
capacitacion.

Para ello se tiene en cuenta reglas, normas y resoluciones
de SST por las que se rige el pais.

Alta Direccion.

Disefar y planificar la formacion.

Las acciones de formacidn de los trabajadores se disefian
y planifican mediante las distintas modalidades de

Departamento de
Recursos

NC 702/2009

capacitacién y entrenamiento. Humanos.
Aprobacién del plan de medidas. Después de estar elaborado el plan de medidas se lleva al | Jefe de Recursos
Consejo de Direccion para su aprobacion. Humanos.

Proporcionar los materiales técnicos
necesarios para la instruccion.

Incluye: locales de estudio, maquinarias, alumbrado, base
material de estudio y otros.

Alta Direccion.

Instruccion inicial

Es impartida a los trabajadores de nuevo ingreso de todas
las categorias ocupacionales, y a los estudiantes.
Objetivo: Garantizar la iniciacion laboral de forma sana,
confortable y segura.

Fomentando la conciencia hacia la seguridad, el cuidado
de la salud y el medio ambiente

Especialista en
Recursos
Humanos.

Instruccién
General de
Seguridad y Salud
en el Trabajo

Instruccidn especifica.

El jefe de brigada explica las caracteristicas del puesto de
trabajo, sus riesgos, medios de proteccién personal, entre
otros.

Jefe de Brigada.

Instruccion
especifica del
puesto de trabajo.

Instruccién periddica de formacion.

Cada determinado periodo de tiempo, en funcién de las
caracteristicas del puesto, se le debe dar instrucciones al
trabajador asi como formacion en SST, ya sea en la
empresa o fuera de esta.

Especialista en
Recursos
Humanos.

Instruccion
periddica de
formaciény
SST.

Instruccion extraordinaria

Se impartira alos Técnicos y Trabajadores cuando
existan modificaciones del proceso de trabajo,
asimilacion de nuevas tecnologias, nuevos
requerimientos de seguridad exigibles para la ocupacion,
en caso de accidente, cuando el trabajador incurra en

Jefe inmediato,
jefe de drea o
Especialista de
SST




violaciones de las reglas de seguridad o por cualquier otra
situacién que exija una reinstrucciéon inmediata.
Aprendizaje orientado a enfrentar los cambios.

Preparacion técnico-profesional

Incluye  cursos, seminarios, entrenamientos,
conferencias etc. en temas especificos relacionados
con la Seguridad y Salud en el trabajo tales como
Seguridad del Trabajo, Proteccion Contra Incendios,
Medio Ambiente entre otros. Para los Jefes vy
Técnicos se programaran como minimo una accion
de capacitacion al afo.

Jefes, Técnicos en
correspondencia
con las
necesidades de
aprendizaje.

Comprobacién de los conocimientos
de las instrucciones.

Una vez impartida la Instruccidn Inicial y la Instruccion
Especifica se aplicardn examenes de comprobacién de los
conocimientos de forma tedrica y practica a partir de los
métodos que los entrenadores consideren mas efectivos.
Las acciones que se realicen como parte de la
Preparacion Técnico Profesional, tendrdn definido alguin
sistema de evaluacidon y copia de los certificados
acreditativos seran archivados en los expedientes
laborales.

Personal
designado por la
Alta Direccion.

Tarjeta Personal
de Instruccién




Anexo No.24: Diagrama de Flujo de la actividad de capacitacidon en materia de SST. Fuente: Elaboracion

Propia.
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Anexo 25: Diagrama de Flujo de la actividad de instruccion a los trabajadores en materia de SST. Fuente:

Elaboracién Propia.
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Anexo 26. Procedimiento de Notificacién, Registro y Control de Accidentes Fuente: ESTEC

El Grupo de Seguridad Y Salud en el Trabajo de la entidad informa, por cualquier via, dentro de las 24
horas de ocurrido el hecho al Centro de Direccidn de la UNE y al Grupo de Seguridad y Salud en el
Trabajo de la UNE.

Luego se comunican los datos del accidentado.

En todos los casos la entidad elaborard un informe preliminar.

El informe preliminar se enviara al Grupo de Seguridad y Salud en el Trabajo de la UNE, dentro de las 72
horas de ocurrido el hecho.

Para la investigacion de accidentes el Director de la entidad, dentro de las 24 horas de ocurrido el
mismo, dicta una Resolucién creando una Comisién integrada por:

Un miembro del Consejo de Direccion, el que la presidira.

El Jefe de Grupo o Especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo de la entidad.

Un representante del Sindicato.

Cuantos especialistas y trabajadores se estimen necesarios para el esclarecimiento del hecho.

La comisidn tiene 10 dias habiles para dar su dictamen. En caso de causa mayor, el Presidente de la
Comisidn investigadora solicita, al Director que cred la comision, hasta otros 10 dias habiles para
terminar la investigacion.

Para la Investigacion de Accidentes mortales o graves multiples, el Director General de la UNE, dentro de
las 24 horas después de conocido el hecho, dicta Resolucidn creando una Comisién Investigadora
compuesta por:

Representante de la Alta Direccidn para el SGSST, quién la presidira.

Jefe Grupo de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Especialistas de Seguridad y Salud en el Trabajo, miembros del Comité de Expertos.

Cuanto técnico o especialista se requiera por sus conocimientos.

La Comision creada por la empresa, se subordinard a la Comisidn creada por el Director General de la
UNE, vy le facilitara todos los datos recopilados hasta el momento.

La entidad donde ocurrié el evento no deseado facilita toda la informacién requerida por la comisién
investigadora, asi como realiza todas las coordinaciones necesarias para el buen desarrollo de la
investigacion.

La investigacidn comienza inmediatamente después de conocido el evento no deseado.

Se preserva el lugar de ocurrencia del evento no deseado, hasta la llegada de los miembros de la
Comisidn de la Entidad.

Se recogen y conservan todos los documentos que se emitieron antes de la ocurrencia del evento no
deseado (orden de trabajo, permisos de seguridad y de trabajo).

Se revisa la existencia de los documentos basicos que rigen la actividad, y se comprueba si las personas
involucradas en el evento no deseado, fueron debidamente capacitadas, y estaban habilitadas para
realizar ese tipo de trabajo, asi como los resultados de la comprobacién de conocimientos de dichas
personas.

Le acompanian las evidencias de la investigacion mediante fotos o videos del escenario de desarrollo del
evento no deseado, asi como croquis con la ubicacion de cada elemento, las distancias aproximadas
entre ellos, ubicacién de cada persona participante o testigo presente antes, durante y después de
desarrollado el evento no deseado.

Se entrevista a participantes en el desarrollo del evento no deseado, testigos, directivos y cualquier otra
persona de interés.

La entrevista se realizard por dos miembros de la comisidn investigadora, con el testigo o participante
en el evento no deseado, levantandose acta de la misma, la cual debe ser firmada por el declarante. Con



el objetivo de identificar las causas que provocaron la ocurrencia del evento no deseado, no la busqueda
de culpables.

De ser necesario se realizara una segunda entrevista, siempre que hayan surgido elementos, posteriores
a la primera entrevista, que requieran ser aclarados o precisados. En este caso se levantard nueva acta,
la que sera firmada por el declarante.

De ser necesario se podrd confrontar a dos declarantes, cuyas declaraciones se contradigan y sea
imprescindible la determinacién de la verdadera. En este caso se levantara acta y serd firmada por los
dos declarantes confrontados. Se compilan como evidencia, los siguientes documentos:

Orden de trabajo.

Permiso de seguridad.

Procedimientos establecidos para ese trabajo.

Instrucciones extraordinarias dadas para la ejecucién de ese trabajo.

Diagramas tecnoldgicos del lugar de ocurrencia del evento no deseado.

Reportes de mantenimientos.

Inventarios y sistema de gestidn de riesgos del drea del evento no deseado.

Informes de investigacién de eventos no deseados ocurridos con anterioridad en dicha area y el plan de
medidas correctoras dictadas en el mismo.

Informes de auditorias, internas o externas, realizadas al drea donde ocurrié el evento no deseado y el
plan de acciones correctoras dictados para la solucién de las No Conformidades detectadas.
Organizacion del sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo establecido en la entidad.

Sistemas de capacitacién de los trabajadores.

Resultados de los chequeos médicos periddicos o extraordinarios realizados a todas las personas
involucradas en el evento no deseado.

Resultados de la ultima prueba psicométrica realizada a todas las personas involucradas en el evento no
deseado.

Actas de las entrevistas realizadas.

Dictamen médico del accidentado(s) con la descripcidn de las lesiones o la causa de la muerte.
Expediente laboral del trabajador(es).

Contrato de trabajo del accidentado(s).

Ultimas instrucciones recibidas y entrenamientos practicos del puesto de trabajo.

Cualquier otra informacién que caracterice a los participantes en el accidente.

En los casos de accidentes mortales y graves, a todo el personal del grupo de trabajo en que ocurrio el
mismo, se les realizard pruebas por los sicdlogos y médicos, para saber el estado en que se encuentran
posterior al accidente.

La reincorporacion al trabajo sera determinada por el Comité de Seguridad de la entidad, teniendo en
consideracion los criterios de la comision investigadora y los resultados de las pruebas realizadas.

El informe conclusivo de la investigacién, de todo tipo de accidente.



Anexo 27. Descripcion de la actividad de planificacidn, adquisicién, distribucidn, uso y control de MPP y ropa de trabajo. Fuente: Elaboracién

Propia.
Actividad

Determinacion de los riesgos identificados y
evaluados.

Descripcion

Como resultado del proceso de identificacion,
evaluacidon y control de riesgos, se obtienen los
riesgos potenciales o presentes en cada puesto
de trabajo.

{ Responsable

Especialista de
Recursos
Humanos.

{ Documento

Levantamiento
de riesgos.

Analisis de las necesidades de medios de
proteccion personal y ropa para el
trabajador.

Se determinan las necesidades de medios de
proteccion personal por cada uno de los puestos
de trabajo.

Especialista de
Recursos
Humanos.

Listado de
puestos que
requieren el uso
de medios de
proteccion
personal.

Segun la necesidad de cada puesto de trabajo y

Demanda de

a ITH, unico proveedor autorizado, en caso no
tener en existencia el medio, entrega un certifico
que autoriza la compra a otro proveedor.

Humanos.

Elaboracién del plan de medios de proteccion . . e Jefe de Recursos | medios de
. cada trabajador se realiza la planificacion de los .
personal y ropa para el trabajo. . . Humanos proteccion
medios de proteccion.
personal.
. Luego de elaborado el plan debe ser aprobado .
Aprobacidn del plan. & . > P Director General.
por el director general.
Determinada la demanda se realiza el pedido
almacén, en caso de no contar con los medios de
. , proteccion personal suficientes se hace un pedido | Jefe de Recursos o
Hacer el pedido en el almacén. Certifico

Entrega de los medios de proteccidn y ropa
de trabajo.

Una vez adquiridos estos medios se pasa a la
distribucidn de los mismos por tallas.

Especialista en
Recursos
Humanos.

Registro de la entrega.

Se registra la distribucién de los medios de
proteccion personal y ropa para trabajadores en




Libro de Control y uso de medios de proteccién
personal y ropa para trabajadores.

Control y uso de los medios de proteccién
personal.

Se realiza inspecciones a cada una de las areas y
se controla el uso de los MPP.

Jefe de area o
especialista en
Recursos
Humanos.




Anexo 28. Diagrama de Flujo de la actividad de planificacidn, adquisicién distribucién, uso y control de
los Medios de Proteccion Personal. Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 29: Descripcidn de actividad de atencién a la salud de los trabajadores. Fuente: Elaboracidn Propia.

No. \ Actividad Descripcion \ Responsable  Documentacién
Los jefes de areas y la Direcciéon de RRHH son los encargados de exigir que
Examen pre- . 1 : o Comprobante de
1 todos los trabajadores posean el comprobante de examen médico y el carné | Salud Publica . 1
empleo . examen médico.
de salud actualizado.
El enfermero del centro efectla las coordinaciones para que se realice el
5 Examen chequeo médico por especialidades. El personal administrativo se hara el Especialista
periddico chequeo 1 vez al afno y los trabajadores directos al servicio (servicio de SST
gastrondémico y cocina), se lo haran cada 6 meses.
Remitir a la . . o . . . L . s
., Si el trabajador presenta certificado médico por mds de 6 meses, la Direccién | Direccion de
3 Comisién de o o 1
. .4 de RRHH lo debe remitir a un peritaje Médico. RRHH
Peritaje Médico
4 Peritaje médico | Se realiza a los trabajadores que presenten invalidez parcial o total para el
Legal trabajo.




Anexo 30: Diagrama de Flujo de la actividad de atencidn a la salud de los trabajadores. Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo 31: Realizacion del método de expertos. Fuente: Elaboracién Propia
A continuacidn se muestran los pasos que se aplican en el método de expertos asi como los resultados

del mismo. Para el procesamiento de los datos obtenidos en este método se utilizé el paquete de
programa estadistico SPSS versidon 19.0

Los pasos para aplicar el método son:

1. Concepciodn inicial del problema: se tiene que la empresa no tiene descritas las actividades del proceso
de Gestidn de SST, por lo que se pasa a su descripcién a través de Diagramas de Flujo, los cuales deben
cumplir ciertas caracteristicas como son:

Cumplimiento de la legislacidn.

Aplicabilidad a la instalacion.

Claroy Legible.

Integracion con otros mddulos de la GCH.

Que brinden oportunidades de mejora.

Cumplimiento de los requisitos de diagramas de proceso.

Posibilidad de generalizacion a otras instalaciones del sector.

Por tal motivo se decide realizar una sesidn de trabajo con personas conocedoras del tema.

2. Seleccion de los expertos.

Para la seleccién de los expertos se debe determinar la cantidad y luego la relacién de los candidatos de
acuerdo a los criterios de competencia, creatividad, disposicidn a participar, experiencia cientifica y
profesional en el tema, capacidad de analisis, pensamiento légico y espiritu de trabajo en equipo. Se
toma en cuenta el criterio del Director de Recursos Humanos y de la especialista en gestidén de recursos
humanos.

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

n=p(1-p) A k/irx

Donde:

k: Cte. que depende del nivel de significacion estadistica.

p: Proporcion de error que se comete al hacer estimaciones del problema con n expertos. (0.03)

i : Precision del experimento. (0.12)

n: Numero de expertos.

n=0.03(1-0.03) *3.8416/0.122

n=7.76319

n ~ 8 expertos

1-a k
99% 6,6564
95% 3,8416

90% 2,6896




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

En este caso se cuenta con la cantidad de 8 expertos, a los cuales se les entrega una lista con las
caracteristicas que deben cumplir dichos diagramas de flujo, donde deben puntuar del 1(menos
importante) al 5( mds importante) el nivel de importancia de cada una de ellas.

3. Procesamiento.

El caso en analisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de hipdtesis que debe
realizarse es 42 la cual establece:

Hipotesis:

HO: no hay comunidad de preferencia entre los expertos.

H1: existe comunidad de preferencia entre los expertos.

Region Critica:

£? calculada > 42 tabulada

Si se cumple la regidn critica se rechaza HO, existiendo comunidad de preferencia entre los expertos, con
lo cual se cumple en la presente investigacién.



Anexo No.32: Resultados del procesamiento estadistico del método de expertos. Fuente: Elaboracion
Propia.
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Anexo 33. Explicacién del cuestionario de Chequeo. Fuente: Curbelo Martinez (2011).

Criterios de valoracion

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

El criterio de valoracién adoptado propone cinco niveles para cada una de las siete areas. Dada su
complejidad, el area relativa a las Actividades Preventivas Bdsicas precisa, primero, de una evaluacion
individual de cada uno de los apartados o sub-areas que la conforman y, posteriormente, de una
integracién de estos resultados para obtener la evaluacién de la citada drea en su conjunto.

No se pretende una valoracién cuantitativa global de la empresa, ante la importancia de los resultados
parciales de cada area, suficientemente clarificadores de la situacién, dejando al usuario la libertad de su
integracidn si lo considera oportuno. En la tabla que se muestra a continuacidn se indica el significado de
cada uno de los cinco niveles de evaluacién mencionados.

1 Fay=20 Totalmente Insuficiente. Desfasado de acuerdo al criterio
empresarial y social actual.
2 200 % xy =40  Limitado.
3 40 0¥ %x; =60 | Aceptable de acuerdo al contexto social. Cumple
minimos.
4 680 0 ¥ x; =80 MNotable. Significativos avances.
¥ x40 80 Alto. Muy Positivo

La puntuacion global para cada area [-81) se obtendra por suma algebraica de las puntuaciones

correspondientes a cada uno de los items (x4 marcados con una "X", considerando las siguientes
observaciones:
1. Se han incluido en el cuestionario diversos items de respuesta "Si" o "NO", cuya contestacion negativa
implica el salto a un siguiente bloque de preguntas.
2. Tal como se ha indicado anteriormente, se marcara con una "X" la presencia o respuesta positiva a la
cuestion planteada.
3. La puntuacidn de cada item estd indicada al lado del recuadro correspondiente.
4. El cuestionario incluye diversos items -recuadro tramado-, de dificil cuantificacion por si mismos,
mediante los que se pretende aportar una informacién adicional de caracter meramente cualitativa.
5. Excepcionalmente, el item n2 15 del sub-apartado 7.7, "Normas y procedimientos de trabajo"; tiene
un valor negativo que, en caso de estar marcado, debera restar de la valoracion global de dicho
subapartado.
La valoracion del area correspondiente a Actividades Preventivas Basicas se efectuara calculando la
puntuacion promedio de las cinco sub - dreas con menor nivel alcanzado. Las sub - dreas Control del
Riesgo Higiénico, Plan de Emergencia y Protecciones Personales no se tendran en cuenta a estos efectos
si su primer item descarta la necesidad de control de estas cuestiones. Los resultados del cuestionario
deberian ser contrastados con otros indicadores de resultados tales como: indices de accidentalidad,
ausentismo.
Herramientas:
Revisidon de documentos.
Lista de chequeo.
Sesiones de trabajo con el especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo de la empresa objeto
de estudio.
Cuestionario de Chequeo.
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do Empresa (SME)? ... [13 | 4 E1C.SH.sereune {unasala vencion . gw

St la respunsts 08 NEGAIVA, tespuasta): &, La integracia do los miga-

persar & itsm 3, ) ocasonalmonto . o bros de) €S H. es voluntaria T2

2. f.";us-':‘v)ﬁ &8 (una sols b) varias vocus ol ado ... (3% | TECKICO DE SEGURIDAD
spuesla):
) 7 s <) oemd‘am!o vaavezal . 9. LExisw, aparte & SME y
R S i d mos... Cio del C.SH., una persana de-

b) mancomunade 02 5 EIC.S. H dosponodeunubro sngnm',oomo 1BCAICO 90 50- 51 NG
cow:e OE SEGURIDAD £ 99 ACES G i = BUIROL oo atmtin LK
HIGIENE 6 Los wpm'omantgssde los Sidy lofpuostgo o5 nogaum

3 (Existe ol Comith do Seguri- Usbajadoros onefC.SH.han. pasary xooy
wow:csum& S w0 50 elegidos por s ... 32 | 10. E1 teenico do seguridad do

Montn constituida? o0 7.El C.SH, tiena ssignadas la empresa se dodics a las

taress prevenilvas -horns ¢} personal erelacionos labo- 19. Eltéenico da sagundad inter-

somana laboral (una sola raks . =] wiane ¢ suparisa s nuevos
respuesta): &) produccion . O mélodos y normas desarro-
menas de B horas. 1 llzdas para contral de la pro-

:;h Sty g 5 &) otros dopartamantos ..., [ ductividad y jacion da mé-

a5 OTE ... 14, El téenlco de sequrldad tle- todos y bemgos de trabsjo, [
c} hasta 16 horas gs ne ssignado algon colabo-
rador purs el desarrollo de SERVICIO DE SEGURIDAD Y
:; h:"::‘z:?s g; sus funciones (vna sola SALUD
mis oras respuesta): - .
3 20. (El S0 | Ser-

1) exclusivamonta 1 ) ocasionalmante ... ... h &icio d;“g:gumdﬁd;? ye:ci:'o
11. El tenkeo de soguridad de ln b} continuamante ... ... a2 da exigtit, elecidan una iabor

ompresn ha mcibido forma- 15. El técaice de sequridadyic sl multidizciplinar a interalacio-

cibn aspocifica fuera de la &mese‘;?mm dfspo‘ neda y estén integrados en

emprazy, en los tres Glimas ne da local o dopandencia de un séko Senico de Segui- S N0

afios, en matorin e proven- use BXCIUSIVD .. R ] dad y Salud an al Trabajo? [ LI

[ R - D0 e el enico da s«gundnd d, Si la rospuesta 85 neganvs,

12. Formaclén completa del pone da modios instrumen- finaNzsr drea.
1écnlco de sogz.uldad {una tafas pars Ja realizacidn de 21. Cuantas peysoua' lo compo:
2018 respusesia): astudios de las condicionas nan MY R o) e |
i o de idad @ hi f

&) bésica (E.G.B.} (Eh b S e Maeroend i | 2 Depandencalorérguloa del

bYF. P, .. (mH 17, La golfica de empresa mdu Serviclo de Segurldad y

©) universitaria grace mo&ﬁo (BE) ya la agrobacién del dcaica ls:)l:"d ($olo-un;sosprina-

d) univarsitana grace su du sagquridnd para la adquisi- 4

nz) i 7 W s <ibn da nuevos pro?:cms. 4) dreccidn (stalf}, ... (5

3. Dependenciejerdrqulca dcl materiales 0 6quipss ... (1% b) mantenimiento ... Ll

técnico de sagurldad (una 13. Eltdenics de seqguridadintor- o) parsanal o relaciones la-

s0la respuests): ;’:‘“’ o suparvisa ol I‘WWCW BOTRIOE i, e ]

una  nueva instalacidn

a) dirgocion (stalf) Ot construceién o modificacion d) Produetidn ............ 0

b} mantepimiento 5] an lnemprasa . 0s a) OU0s depanamantos ]}

TOTAL PUNTUAGION AREAS [

1. El Comitd o Emprasa ostd

formalments constitvido ...

2. Saceasultalaopinidn dal Co-

mité de Empresa con ocasidn

da modilicacionas do prace-

505 producnwsoambtosdo

PUBSIOS O UabYo.............

Se suele consultar fa np:mén

de los rabajadores directa-

mante afectados por esas
modileaslonss ...

Se ha adoptado, en of Glima

afo, alguna rasolucidn afec-

bva surgida a partir da las
consultas efactuadas .,

. Hay establacido algdn sisin-
1T QU parmita dar a cono-
car por &scrito las sugeran-
clas ¢ los tratajadores ante
Ins daficiencins existantas an
las condiciones de trabaj ..
Existe sigin fipo de Incan-
tivo para los propuestas de
mefora de lss condlclanss
de trubojo:

“

>

L

s

s

6. 0CONEMICR ..ocovurncaienny
7. olros .

6, Se ha lpllcado alauna re-
solucion, én ol dltimo afic,
# portlr de fus wgmnc!u
de log trabsjadores para
mejorar las condlclones da
trabajo {una sola respues-
te):
a} ccasionalmenta ..
b} fracuantements ..

7. Hey establecido un :tslo-
ma de particlpocién por
madle de reunlones, de
clerta perlodicldad, del
persohal con mando con
irabojadores para la toma
de declsiones que sfecten
a la arganizacién del trabae
fo (una sol8 reapuesta):

a) an alguna seccén ...
bj on bastantes secciones..

c)en la muyoﬁn ] émbms
de rabajo ...

Os
o1

s
e

0s
e

8. Los mandos inlermedios ¥
jefas de seccdn estan impli-
cados en la realizacion de
delerminadas tareas graven-
tivas {investigacidn ¢a acci-
dpntes, inspacciones peric-
dicas de saguridad, elabora-
cidn da pormas y promd:
mientos, 8ic.} .

&. Existe un sistema formal de
pacticipacion de los Tabaja-
doves enla ﬁw:nén do obm-
VOS PIOVENTVOS ...oovereeeeeee 05

Lostrabajadores participan
on las siguientas fases de
los programas preventivos

10. e1abOoracidn .......ccovcimnne
11. gjecucin _..
12 control , "

13. Existo un colactive mayorita-
rio de rabajadoras que part-
cipa directamanta an los bg-
naficios da la empresa ....... 0

TOTAL PUNTUAGION AREA 4




METODOS DE TRABAJO

1. Se proporciona al trabaja-
dor un periodo de forma-
clén suficiente ol ingresar
on [s empress, camblar de
puesto ds rabsjo © al apli-
car une nueva técnica o
método detrabajo(una sola
raspuosia):

a) ocasicnalments ..

b) sempra .,
Los mandos mwmedlos es-
14n dractamento implicados
an la formacién (reglada o no
raglaca) de ios lmbmdores
A 5Ucango ..

Sa dispone da algﬁn mmw:ll
do InstrucEones o prooadi-
ignto de Labajo para tacili-
tar la accibn farmatva ...
El plan de formacién estd
disefiado deformu que(una
30l rospuaatn):

a) no axisto Wl plan ...
b) a5 uniforme paca lodos ..

c} es ospecilice gegin las
saccionas o pun:tos de lra-
bajo...

5. Emw un responsahao da la

»

=

o

1. ¢ Hay establacido un sistema
da informacién normadzace
y directo para inlormacion de
los wrabajadoras? ...
5i fa respussta 85 naganvs,
pasar af ftom &

Dirigido a:

2, onicamente al Comité de
Emprasa....

3. tambidn a wdos los: unbala-
dores en ganeral .

4, Hay pstablecda un sislema

de Infermacsén grevia al par-
sanal atectado sobre modifi-
cacicnes y cambios en los
procasos producives, puns:
o5 do lmbajo
Pravistas ..
Hay onubloeldo aluun oll-
teme parn comunicsr a los
trabajadoresios reauliados
ocondmicos de la empre-
(18

5. sobre In produceion ...

Os
Ot

35

e

o

accita formativa de la em-
Presa ...
PREVEKCION DE RIESGOS
6. En los dos Glimos afos, la
diroccitn ha participado en
sigquna accidn formasva on-
caminada a la mejora da la
goslién do ln provancion de
7. En los dos Olimos afos, se
ha reaizado alguna accion

11, Las acclones formativas
que sellevan a cabo Inclu-
yon & (uns sola respussts):

a) algunos irabajadoras ...
b} la mswrla ca los trabn;a—
daras .. .

¢) 1005 los trabajadoras .,

Las scclones lformativas
queo dosarrolla la empress

para los
185 50578 primercs auxilios.
6. En ios dos Glimos anos, se
ha roaizado alguna &ocidn
formativa para los trabajado-
ras sabre provancién y exlin-
oén ge incandios ¥ uso da
axtintores...
9. La ompresa ha deshnaoo un
detarminado iempo de la jar-
nada laboral para la forma-
¢ion dal personal en materia
<a provancion
10. Las acclonos formativas
sefaladas han sido (unm
sols ropuestu):
&) puntualas o Risladas ...

b) integradas en un plan de
formacdn farmalmente esta-
blecido .

6. 260ra olros resultados com-
plementanas ..

7. Laempress ediia a!gunn pu-
theacitn dwulganva para los
Irabajaderes ...
Ls emprosa cmlto. ungque
sea ocaslonaimente, clrcu.
ipres eacritos pora los tra-
bajedores sobra diversos
lemas ncerca de 1 empre-
s0:

8. para o personal con manda
9. para los trabajaderas ...

Lu direcclon de la empress
tiene eatablocldo un siste-
ma de raunfones Infermati-
vas pora el personal:
10. para jefes de departamants
1" pam jates da seccitn on |6c-

12. pora enwpadoa
13. para s 1mba|adoms en ge-

WL

05
as

van dlrlgldu a:
12, y nci a s
trabajadarns & fin do majarar

sug aplitudes anal waﬂo da
trabajo

13. mejorar su astitud y mativa-
cén denire de la organiza-
el BPQLAnial ovevvoareene e,

PERSONAL

14. Lo omprosu, faciita, de al-
guna menora, que los 1ra-
bajsdores puedan formar-
se fuera de 1a misma -per-
misos, bocas, elc.r (una
#ol8 respusata):

a) séloa algunos u—.lb:mdq

h] a Ia rneyorla ca allos .,
<) A todos los unbapdnms 3

TOYAL PUNTUACION AREA 5

14 Hay establecido un sistama
da revniones penddicas in-
formativas dal parseaal con
mando eon los trabajadoras

15. Al incorporarae & un puas-
1o de trabajo s proporcio-
na 3l izabajador slgin tipo
de Informacién eacrlia so-
bro procedimientos de tra-
bajoy olras circunsianclas
relativas 8l puesto de tra-
bajo {una sola respuesta):

b) sélo on alkgunos puestos
de vabsjo

clenla mayoﬂa de los puns
105 <o trabsjo ..

<) en todos los pueslos de
rabajo 2

15, Al incorpararse a un puesto
¢ trabajo 56 proporciona al
trabazador informacidn ascri-
ta sabro kb maria de pre-
vencidn de riesgos &n of tra-
baja...

TOTAL PUNTUACION AREAs [

O




ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.1. CONTROL ESTADISTICO Se efectia une clasificacién a) matoda da Ins lineas limite (08
DE ACCIDENTABIUDAD delos accidentes por aigu- b) otras métodos {Indics
1. ¢la emprosa aplicn algdn no de Jos sigulentes con- monsunles mdopmdmnwn P
slstema estadlstico de con- 51 N coploa: e1c) .. [«
trol de accidentabilidad? ... C1 13 | 10. forma o tipos do accidentes (11 19:56 Informe. de Fos: resuite:
S g respuesta es neganva, 11. agente matarial ....... as dos de I8 accldentablildad

5 :’:’ al::lm :f izt 12, naturaipza do la lasid S} {imm sals respuicata)

. Esla esl (=] un sistoma " .
o notificacién . registro do 13. causas de los accidentes ...  []% a) anualments 12
accidentes clasificados me- R s e S | b} samastralmonte Cle

. :I""mm?;‘m Oz 15. Sasfactia akiin tipo de asta- ¢) mensualmente ..o 18

. El registro de accidentes so distich doscnptiva de acc
roRiza par ol 1cnico o sori- dantabilidad mis olaboraca, Pl
ci0 ¢o segunidad ... Oz intentando relacionar cistin- bilidad se efectus a:

4. Se slaboran periddicamente 105 factores ¢a nasgo (andl- :
estadisticas de accidentabi- :I::: )crulado da cononpius: as 20. la directdn . Oz
lidad {Indicos do!vocuoaaay e - 21. joles de socckda y thcnicos Iz
da pravedad) ., 32| 18 Seemplean myoﬁmnamon ! 3 =
Lok itadiations ahactan & 'tg f:d?:fs'fmm'{-‘:::s 22. encargacos ... . 02
accidentes: I T.ANS| o rabajo | 2
5 s y Sagurs ial) paca Ia 23, uabamdotes engenaral . ol
% 02 clasificacién de scddontos . Q= 24, A reiz do los rolaulundo-
6. si . s analiticos delos diferentes
17. S han fijado ob@Svos con-
oo St EL| T e ones oo it
8. NGBS oo 12 nipstralidad pravistos ... [112 tuaclén pars reducirios
9. SeeleclOa un ratansents es- 18. Se .'::ﬁ‘ l'lgan m?lof: dlo {una sols respuesta):
tacdistico oo los acckdantas shguimiento y oonirol da ia . 4
diteranclado D; o ores Svoiuclon. dele alniesina: a) par redudirlos ea general 8
9’UP°5 homogenm de nes- lidad a ko largo del afio {una b} para recuci nlgun npn da
go.. L8 aola respuesta): AcCidente. . ... g2
TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 71 oot
7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS
7.2. INVESTIGACION 9. ol senicio MedKeo ... [J1 | 16. Hay astablecido un sistama
DE ACCIDENTES ; . : da contel elective del curi-

1. 4Se investigan los acciden- & NG :? ::::rmo::" N :::; PR Is Aecsriesicls Inl}
tes de trabajo? ............n. L1 [ i rracloras o
Si la raspuesta es nagauva, 12, jofa do s6oibn .. [ 17, Grado oocumpnmonuceén
pasar ai flom 7.3. 13. La dlrecclén tlene conocl- ,‘:‘ ':: r;f:i:":":‘l;"z"’;

lent: 8 result

2. Amblto de I# investigacién i l“”|m " “““. Investigaclén do acciden-

{una sola respuests): In Investigeclén de accl

;. dentes (Una 30la respuos- tez (una sols respuesia):

a) ocasionalments algunos L0 1a): a) alto, £0 cumlen en ks ma-

b) 5dlo los que genaran baja  [110 &) s6lo ocasionalmento ... (mk yorla do accidentos ... 1%

©) 100os .. - O b)de los accidentes conbaja (12 b) medio, 3¢ cumplen en al-

3. Exls'eun‘!:nnulw;oesgecgie ¢) da 1odos los accidentos s qunos accidentes ... (1%
€0 para fa investigacion i % o
accidontas .. Do | 14 €1 téenlco de ‘ogumd °:f ¢ ”;9:“'": p:‘? o

o particlps enlalnvestigacion LQulénasInformadodelos

4 ;:: l‘:"""‘";'o 'Q?Q;!:m' do accidentes (una sola resultsdos de s Investiga-
bt lon A aentanab o respuesta): clén da accldentes?:

Dicho lormululo recoge ") “"g;’zm’;:}:{:' 19. Iadinéocidn... a1

Informacidn sobre: 3:‘“" S0 19. & comité de ompresa =)l

i i (] 9

5. la descripcidn dal secidente [ ) Zatapdrih POt wmw 20. 91C.SH.. s

6. elandlisis da causes delacck- mameriamasdotamvesﬂoa 21. el oncamado de & seccién
e . 02 G ar alectada ..., as

T pccionassanaciones ) o) vnnapalmema suporvi- 22. log uaba;adofos de la sec-
pUEStas.. iyt <C) sando la tarea de Investiga- 80 ARCTADA ..o o
De w-mdo con el slstoma cidn qua doban roalizar otroe (12 23, EI C.5.H, particlps on la in-
Aslabjecldo park i lnvest: 15. La invastigacitn da acciden- " yestlgacion de accidentes
gacién, zqulén debe cum- 05 generr por si misma el (una sola respuesta):
plimentar el formulario compromiso efectiva para la
exlstonte?: oorraceita de deliciencias on a) os informado ccasional-

8, al sorvicio da porsonad....... [ las condicionos de trabajo.. (120 mente ce
b} habitualmante 2 INIoMa- 24. El comitd de seguridad @ hi- 25. El comité de seguridad & h-
do del resultado .. a giene tens posibdidad do in- giane suetdeo roghzar invesy-

i vistigar sccidentes cuando gacicnos de accikiantas por

2:::”;%: - b Pm'a i 0z lo pstima necasasio ... ......... ¢ PrOpia INICIAENVE .......coocenns 0Oz

TOTAL PUNTUACION
SUBAREAT.2 . gy B




ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

i

7.3.INSPECCIONES DE SEGU-
RIDAD Y ANALISIS DE RIES-
GOs
158 realizaninspeocimsdu
sogusidad? ... <
Si la respuests 65 negar/vs
pasar al iem 7.4.
. Poriodicidad de las mismas
(una sola respuosty):
a) mnﬂdzcnmenn: al menos
una vez al aho . wer
b) ocasmalmsnta o
Las Inspeccicnos afectana
(una sola respuesta);
a) la mayeria da las seccio-
nes de 12 empress ...
t) bastantes de efas ...
<) sélo algunas sacciones
concrelas .
Seutillza un mloma dotor—
mulario para llevar a cabo
agtas inspecclones:
un farmulario gunaral .,
farmularios especiicss
El formularlo contiene:
. & Indicacién de las daficien-
cias detoctada: aidondripye
I cumpkmnnmcaén e unlis-
tado da daficipncing (Chack-
lis?).......
ol andlisis de los fauoms du
riesgo yio algwl sislema de
walaracién H
. la_prapues
CHTBCIONAS |
Exlsto un lln-do pura ls
reallzacién deinspaccionos
periédlcas en:
10. puns'os de uaba;o peugro-
505 . .
mslal-munu' ¥ ploeesos p&
Igrosos ...
12. Dicha listado s¢ pono al &a

»

o

S

«

-

=

o

da soludones

©

e
as

O
Do

os
os

(mE)

Oz
Oz

s

de acuardo ¢con los cambios
an las inslalaciones, equxoos

25. Grado de conocimlento de
la direcclén de la empresa

¥ Procesos ., az2 sobre los resuitados delas
+Qulén reallza las lntpoo- Inspecclones {una sola
clonoa?: respueosto):
12. lcnicas Sl servicio de segu- n)sdlalos conoce ocasional-
ridad yio g salud en el traba- ments .
jo. Oz b) siempre que se lrate de
14. olro personal tcnico o par- una intarvencidn inspactom
sanal can mando .. s ¢) por norma. en fodas las
15. el cominé de aegnncad o hi- Inspeccicnes ..
giers ... 0 | 26.El técnico d. ugu.ré:'ud
purtlcips on las Inspeccio-
:f ::?:s oty ol andlisne g o nes (una sola rospucsis):
! rieaqo?gamr:_ por =i mis- a) realizando ta mayor parte
ma, 8l compromiso aiective de ia labor da inspaccion ...
para la correccién do daf- 5} como una parte mas da la
en las PROCION ...ovvciiii i
Sa lrabgjo ... = Dre ¢} prncipalments supervi-
16. Hay estahlecodo un sts'omn sando la tarea de los camas
da contred glectivo det cum- 27. El C.S.H. particlpa on 1as
D“'“’""” do las acciones co- inspeccionas que sellevan
MeCloras .. ey s & cabo 8 Iniciativa do la
1%. Gradao do r" 16 pi (una 80188 ros-
de I8s accl P )
ras surgldas & ralz de la a) 83 informads ocasianal-
inapecclén (uns sols res- mente
puesiaj:
b) hagitualmanta lorma-
) alte, la mayorla de las co-
rrpccianss s llovan @ cabo s dodefastitado
b) riadio, s res aiqu ¢} participa on a pxop«a ins-
ot ueiven = paccdn . .
nas delicencas segdn las
Greunslancias y su‘:?uvadm O | 28 EICSH tions posublwadde
c) bajo, pecas correcciones reahzar, cuando lo estima
d 3 fnacezarno, INSpecciones an
50 llovan & la préctica........  []¢ Ambitos da lmbap determi-
LQuidnesintormadodelos nados .,
resultodos dela Inspeceion 26, So F‘?“ | On sistema de
y andllsts de rlesgos?: anéﬁsxs dudnguslqos Que per-
20 in droccidn de la emprasa. (11 mita la jerarquizacidn do
21. el comité segundade higiane (11 I'I':;g:;:; funciéa do su 99'
2 y -
2 yomen oot B | g o e
2 7 accidente sualan considarar
cianes insgocconadas ... L 105 dnAOS ¥ CONSECUENCAS,
24. los trabajRtores oo las sec- asl coma la probabilidad de
Ganes NSPacHONAdas ..., 3 que sueedan .

TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.5 ...

0O
ot
o2

e

Ot
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7.4. CONTROL DEL RIESGO
HIGIENICO

1. iLos rabajadores de la em-
£7e53 pUBGEN 05U GXRUBS-
108 & riesgo higidnico? .

Si fa respussta 85 nagativ,
pasar al itom 8.

Tipos de rlesgos:

12, 5ONGMBIND ..o..oovrveeeiiarnne
13, IUXOMEIO ..o
14. medicién de calor...............
15. detectores de gases ...........
16. olros

:olégsca da los produczos
NUIVOS ..

18. El téenics de pmvancibn o
lzempresa posen ung forma-
¢ion espacifica en riesgos hi-
gitnicos

19. Ls empross ostd on conacis
mionta de la normativa es-
pecifics, relativa a rlesgos
higiénicos, que le afecta
{una sela respuesta):

a) Todas as disposicicnas

o

2. confaminantes quimicas......
3. rudo y/o vibraciones.
4. gmbienta trmico .,

6. radiaciones ionizantas ..
7. radiaciones o Knizantes ...
8. contamingnins biolégicos ...

b) Sdlo algunas

20. Grado de oumplimionto de
la normatliva espacifica
menclonads (una sola res-
pussta):

2) Complate ...y
o) Parcal

21. Saaleclian reconacmiontos
médicas provios de aptitud a
fos trabajadores que se in-
corporan & la emprasa ...

22. Los wabajadores expuustos
a riwsga higidnico ostin $o-
metidos & reconceimientos
médicos especiticos perite-
OS5 .

23. Se taman medidos prevens
tlvas para conseguir nive-
los tolerables (una sola
respuestu):

o

9. 3geNntes CArGindgands .
10. 0UOS .....coociinnanien .
11. Existe un programa de con-

trol ambiental periddico . ..

Se dispone de aguipos de
loctura directs para |s me-
dicton do los factores de
rlesgo:

a) sdlo para obtener los nive-
fas wlerables {valaras ¥mita,
TLY, o) /L

) cuanda 50 alcanza ol nivel
da accién ospeclﬁcado enla
NOrMative ..

<)an al momento que simpln-
mente producon maleskas
(Ssconfort) i

24. Se convol: eficazmante la
realizacidn da ostas madidas

25 Se¢ aprecia una mayor im-
piementacion de medidas
praventvas lrente a la pro-
loccidn ndividual | "

Los represontantes de los
Irabajadorss o el comilé de
segundad e higane son in-
lormadss de los resultados
da los astucios ambientales

26.

TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 74,
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ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.5. PLAN DE EMERGENCIA

1. ¢La empresa desarrolia una
actvidad que supone una si-
tacién de grave riesgo, ¢
tistrole o calamidad plblice
para perscaas, medio am-
bieate o bienes? i

Si g respuesta as nogativi,
pasar al lem 7.5,

2. Tiene elaborade un Plan do

Emargencia (P.E) ...

3. El contenldo del P.E. es, en

| rmings generalas, adocua.

4. EI P.E. hu sido divulgodo y

ol grado de conocimiento

del persenal del contanldo

dal mismo os (una sala
respuasta;

PR (i Gt pedmararian
b} madio
¢} tajo .
El P.E. sbarca 2 lodas Ia.
émbilos de tnhmo <on Aes-
90 ..
Se reaizan simulacros pe-
ribdices para centealar la efi-
caciadal PE. .............

TOTAL PUNTUAmCJN
SUBAREA 7.5

@

o

o
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e

ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.6. PROTECCION PERSONAL

1. LEs necosario of uso ¢a pro-
lecciones personales en al-
gun puesto de tabajo?......

Si fa respugsta es nagativa,
pasaralitem 7.7,

Hay sstablecida por escrito
la obligalododad do uso de
protnccionas parsonales en
los puestos de uba]o que
las requieran ..

Existe uncontrol ofectrvo, por
parte del técnico de seguid-
dad o parsona caspansable,
on ia adquisicidn de elomen-

~

o

tos de proteoclén personal
normalizados ..

K Ex:swunoonuoletecuvo por
parta dol tdenico de segun-
dad o parsena responsable,
an &l suministre de preadas
do protaccion personal &log
AbARSANOS

. Hay astablacido un sisema
de control de la viilizacién de
los equipos do prolooc(én
personal

. Hay esmblec»dos Iugares
adecuadas pars guardar y
consarvar los equipes de
proteccdn personal

&

23

o

e

7, Seinforma alos trabajadores
acerca de la pecesidad de
uso do fos oquisas de prolec
cién parsonal

£, Se instruye 2 ks xrabajaoa—
res apropiadameanta en ol uso
dal eqmpoee pxoxecncn per-
sonal ..

9. Los llabu]ndovoa © 3us re-
presantantes Intervienan &
|a hora de escoger los me-
dies de protecclén persos
nal més [déneos (una sola
respuesla):

8} en RYJUNAS Ceasionas
b} siempre o casi siamgpre .

TOTAL PUNTUACION
SUBAREA 7.6 ..

1

Ds
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ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.6. PROTECCION PERSONAL

1. (Es necosario o uso ¢a pro-
lecciones parsonales en al-
gUN gUesto da trabaje? ...

Si fa respugsta es nagativa,
pasaralitem 7.7,

Hay sstablecida por escrito
la otligateriodad do uso di
protnccionas parsonales en
los puastos de wabajo que
las requieran ..

. Existe un control efactivo, por
parte del técnico da segui-
dad @ parsona caspansable,
on ia adquisicidn da elomen-

~

w

s

tos de proreoclén personal
normalizados ..

Emswunoommls'ecwo por
parta dol dcaico de segun-
dad © parsona responsable,
an el suministre de preadas
de proteccién perscnal & log
trabajadares

. Hay establacido un sisema
de control de la viilizacién de
los equipes do prolocc:dn
porsoral o

. Hay establecidos Iugares
adecuadas pars guardar y
consarvar los equipes de
proteccidn persenal

&

o

@

e

7, Seinforma alos trabajadores
acerca de la necesidad de
usodo los quncsdupmmc
cién parsonal ,

£, So instruye a los :raba]ado—
res apropiacamenta en el uso
dal eqmpoaa pro!eoczcn per-
sonal ..

9. Los llabl]ldovos © 8us re-
presantantes Intervienan s
|a hora de escoger los me-
dios de proteccién perso-
nal més [déneos (una sola
respuesta):

8} 60 RYJUNAS CCASIONAS |,
b} siempre o casi slempre ..

TOTAL PUNTUAGION
SUBAREA 7.6 ........
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ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS

7.7.NORMAS Y PROCEDI- pasar alem 7.8. 6. La divulgacién dae fus nor
MIENTOS DE TRABAJO Estas normas han sldo dl- L"::G; I?;';;’L‘; ;’::""I"
1. ;LA pmprasa ha dictada por vulgadas o: ke {una sola
ascrito normas o un Regla- 2. directives ... 02 P >
monto Intesior telalivo af terna a)en forma noindvidualizada
dola sogulidad ¥ salud lnbe- 51 NGO 3. jefas da seccidn y '5‘““7"5 as {tabin de anuncios, comuni-
ral?... i Do 4. OCAIGados .o w15 cados, €16} .. Os
Sila lsspuesx& es noga::va, 5. UabRRAOME e as b} de forma mdlwduahzadu
<) do forma indivicdualizada y 0. prapio del centro de uabqoo afectan a las twroas criticas
reforzada con reuniones in- s ompresa ... by oas con alto fiesga para la vida da
1OFMEEVAS ..o s las personas {de N0 existr
11. ndapmdon do narmag exter- 3
7. Lus normas do sagundad son nas, 0o :mﬁn;'“’ criticas, d”" 0
de obligado cumplimionto 12. Los trabsjadores o sus re- I
para todo el colactive afecta- presentantos particlpan en 16, Exlste un sistoma de con-
- e In siaborscién de normas :":' cﬁ'ﬁ;n‘;?;z.g‘;’g’"?&
8. Las.normas de "au""d dougv'ﬂd.d VRS wols Tey normas de seguridad (una
afectan & (una sola res- puesta): sola respuesta):
puesiaj: u) on algunas ocasienes .. [0 a) s416 existe 6 &lguna nor-
a) algunas seccionas ... sl b} en todas © en basiantes Qs
b) bastantos secciones ... (15 Cadanet - 138 b) it en bodas g e 12
S s ¥ O 13. Antes ds |3 aprobacién do mayaoria de vllas . D
¢} € 185 S8CCIoNas ..., las normas de seguridad 17 Existe un politica d cnpl, B
9. Elcontenldo mayoritarlo de por partede fa direcclén do ra esenla y suficientsments
188 normas de seguridades Ia empresa se consuita al divulgada para reforzar el
reforents 8 (und 8ola res- comlté de seguridad o hi- cumpimiento a las normas
puesta); ?::;;::':;f ellas {uns sola sobre sog\mded y saludlato-
4) modidas entivas de % 2 ral .. Os
carfotar gen&’ﬁ” [} a) an algunas ocasionos . T2 | 1, Existe una polltica deincent
bjan! ba'mn.usounmdaslas vOE O rECeNOLMIBNIos Para
:lzcs:nmn;::' uwocl- 0casionas as fomantar ¢ mmplimiunln de
hl an DS
s "::gm W []s | 4 Existaunsistoma uﬁcnz para SBLAS NOATAK s Os
evaluary poner aldialas nor 19. Se aplica Ia Iogmadon vi-
<} procedimientos da rabaxs mas sopln los cambios que genlesobrasefiallzaciénen
con mtegraaénda los aspac- 50 pradurcan an las Instala- Ios lugares de frabajo (uno
tos de segunca e cionas, procasos y equipss 0% sola respuesta):
El proceso do claboracién 15. Las normas de seguridad © a) an algunos aspHcos ...
de lae normas, ha sido: procadimiantos da tabsjo no b) do forma genaralizads ..

TOTAL PU NTUAchN
SUSAREA 7. v —

7. ACTIVIDADES PREVENTIVAS BASICAS.

7.

8. MANTENIMIENTO

PREVENTIVO Y PREDICTIVO

- |

2

El sarvicia de mantenimiento
tane astavlacido un progra-
ma de mantemmiento pre-
vantivo que reduce ’l minino
la intervencién por fallos y
avoriag .

Esté programada Ia p:lt.'ld:a
delaunidad para efectuar las
taroas correspendientas a
ravisién o mspoccmn do la
misma .,

Las rawisionas de mantani-
miento slempre son resliza-
dasporpm-onmospncmhzn

. El servicio de mantenl-
mlonto do magquinaria o
Instalaclones es (una 2013
rospuosis):

a) propio de_la emprasa .,
b) SUBCOMIEIATD .o

. Si el mantonimicnto so reali-
za por subcontrala, of parso-
nal do la missa suele estar

iy

|
[
|
Ol 7
O
EX
(Sl
a0 4.
0o
1

siempre Irabajando en el
misma centro de tabajo ..

Hay establocido un sistama
por el qua los operarios cal
procese puodon conmunicar
por ascrito deficioncias quo
requieren sor subsanadas
Las prionidades de Interven-
cidn dol sarvicio de manteai-
mignto 85i&n marcadas fun-
damemalmemepomspechos
ralalivos a sequndad

Se dispone de un registro ¢
fas rovisionos olectvadas ...
Esto reglistro afecta & (una
30la respuoata):

) soio & algunos elementos
clave dosagundwde iains-
talacién . S e
b) todos los plemantos con
funcienes clave de segurided
El rogistro de las ravisionas
rafigja la programncién de
fachas de su realizacidn y do
sus pmwmﬂss

Exista una ospea!ocaubn de

s

1080z las oparaciongs a reali-
zar en las 18wsionas ...,

. Se utiliza un formulario de

chequeo para acilitar de for-
ma simplificada la indicacdn
do tareas a reakzar, qua da-
Ban sor marcadas a medida
Que 5B realizan .,

Sa genoraun banco de dalos
sobre lalles o doficincing
datectadas an las ravsionas
poriddicas ...

. Existe un programa ¢ man-

tenimiento predictive que fja
o5 piazos para la sushitucion
da los diereniss elomantas
o la instalacion y reduca los
cambios de diches elemen-
tos al detactarse fallos &
avorias

. Esta hjaco el penodo oe wda

de la unidad en su conjunto,
an basa a la fiabilidad do sus
COMPONENIes no renovables
Los paricdos de vida establa-
cGidas solo alectan a todos los
alomontos Egados con la se-
qunidad o3l proceso ..

TOTAL PUNTUAC!ON
SUBAREA 7.8 .. e eiarsey

TOTAL PUNTUACION AREAT ||
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Anexo 34: Resultado final del diagndstico de Prevencion de Riesgos Laborales de la empresa. Fuente:
Elaboracién propia.

Tabla 8. Resultados del Diagndstico de Prevencién de Riesgos Laborales en la Empresa.

Puntos Fuertes

7.8 Mantenimiento Preventivo y Predictivo. 100 Alto
7.6 Proteccion Personal 90 Alto

6. Informacion. 88 Alto
7.2 Investigacion de Accidentes. a7 Alto

5. Formacion. 80 MNotable
2. Planificacian. B2 Notable
7.1 Control Estadistico de Accidentalidad. 24 Limitado
7.3 Inspecciones de Seguridad vy Analisis de 31 Limitado
Riesgos.

1. Compromiso de la Direccion: Funciones vy 34 Limitado
Responsabilidades.

3. Organos de Prevencion. 39 Limitado
7.4 Control del Riesgo Higiénico. 40 Limitado
4. Participacion. 41 Aceptable
7.5 Plan de Emergencia. 45 Aceptable
7.7 Normas v Procedimientos de trabajo. 25 Aceptable




Anexo 35: Informacién del nimero de accidentes por area de trabajo.
Fuente: Elaboraciéon propia a partir de la informacidn brindada en la Empresa de Servicios Técnicos y
Especializado Cienfuegos.

Areas Numero de accidentes

Direccion General 0

Direccidn de contabilidad y finanzas 0

Direccion de capital humano 0
Direccion técnica 0
Direccién de organizacion y 0
produccién

UEB Seguridad y Proteccién 1
UEB Mantenimiento interno 3
UEB Servicios informaticos

UEB SEMA 1
UEB SERMEI 1
UEB SPAC 4
UEB SEGEN 3
UEB Logistica 1




Anexo 36: Plan de Mejora. Fuente: Elaboracion propia

Debilidad

Accidén a desarrollar

Responsable

Fecha

(Qué)

(Como)

1. Realizar un estudio de Riesgos laborales.

(Quién)

Especialistas en Seguridad

(Cuando)

Implementar las acciones plasmadas en el plan

Inspecciones de seguridad y | 2. Seguir el procedimiento de observaciones planeadas de Septiembre
e . . . . . de cada UEB con ayuda del
analisis de riesgos. trabajo para desarrollar las inspecciones de seguridad , 2014.
] . Jefe de drea.
consultar a Pérez Fernandez (2006).
. 1. Disefar un sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo
Compromiso de la . . - .
. ., . teniendo en cuente el procedimiento disefiado por Ldpez . .,
Direccion: Funciones y . . Direccién. Marzo
. Gonzalez, et al. (2012).En el Anexo No.37 se muestra dicho . .
Responsabilidades e Especialistas en Seguridad. 2014.
Participacion procedimiento.
2. Aplicar dicho procedimiento.
Realizar un analisis sobre el cumplimiento en lo dispuesto
. ., respecto a este tema por la legislacion emitida por el . .
(0] d , . . . . E list S dad | M 2014
reanos de prevencion Ministerio de Energia y Minas y del Trabajo y Seguridad Social, specialistas en >egunda arzo
especificamente la resolucion 51 y 39 de 2009.
Realizar estudio de riesgo higiénico
Identificar puestos de trabajo que presentan riesgos por
) . enfermedades derivadas del trabajo y enfermedades - . .
Control del riesgo higiénico . Especialistas en Seguridad Julio 2014
profesionales.
Identificar dichas enfermedades
Programar realizaciéon de exdmenes médicos
Elaborar plan de emergencias
Plan de emergencia Comunicar a todos los trabajadores Especialistas en Seguridad | Marzo 2014




Anexo 37. NTP 182 Encuesta de autovaloracién de las condiciones de trabajo. Fuente: Nogareda
Cuixart (2000)

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

Toda evaluacion de una situacion de trabajo implica que estos factores deben considerarse
por si solos y en su conjunto, teniendo siempre en cuenta su incidencia sobre el elemento
humano del sistema. Aunque en la realidad es el conjunto de condiciones de trabajo el que
determina una situacién, para facilitar su andlisis podemos establecer una clasificacion de

factores en las siguientes categorias:

Condiciones de Seguridad: Son aquellas condiciones materiales que vienen determinadas

por la maquinaria, los equipos o las instalaciones.

Contaminantes Ambientales: Entendemos como tales aquellos contaminantes fisicos,
quimicos o biologicos, presentes en ciertas actividades y que pueden llegar a ocasionar
distintas enfermedades profesionales.

Medio ambiente de trabajo: Incluimos en este apartado las caracteristicas ambientales
presentes en todo trabajo como son la iluminacién y las condiciones termohigrométricas, que
por un lado inciden directamente en el confort de un puesto de trabajo y por otro pueden ser

agravantes de otros factores.

Exigencias del puesto: Todo trabajo exige del individuo un esfuerzo fisico y mental, que
condicionara la aparicion de la fatiga. Si conocemos "a priori" el grado de esfuerzo que va a

exigir el desarrollo de una tarea determinada, podremos prevenir la aparicion de la fatiga.

Organizacion del trabajo: Se incluyen aqui factores como la jornada de trabajo, el ritmo de
trabajo, la comunicacion con superiores y comparieros, etc., en cuanto que son factores
determinantes no solo de la patologia laboral clasica y de la fatiga, sino también de la

motivacion, la satisfaccion en el trabajo, etc...

Organizacién de la Prevencion: Incluimos aqui los mecanismos que permiten poner en

practica la Prevencion de los riesgos profesionales.



La experiencia cotidiana proporciona al trabajador unos conocimientos sobre estos factores
que le permiten su valoracién y que, por tanto, no deben ser olvidados en el momento de

evaluar una situacion de trabajo.

El objetivo de la encuesta que se presenta es proporcionar un medio que facilite esta
evaluacién de las condiciones de cada puesto. No pretende cubrir de manera exhaustiva
todos los condicionantes en el mundo del trabajo, sino que se trata de que el propio
trabajador pueda realizar un primer analisis de los principales problemas presentes en su
trabajo. Se trata de determinar, en un primer diagnéstico, que factores deben ser

modificados para mejorar una determinada situacion laboral.

Es importante que esta valoracibn pueda ser realizada por distintas personas que se
encuentren en puestos similares de tal manera que el contraste de los resultados obtenidos

permita una visibn menos parcializada y mas obijetiva de la realidad

A los distintos factores ya enumerados como componentes esenciales de las condiciones de
trabajo, en la encuesta se afiaden, por razones practicas, dos apartados complementarios; el
primero de ellos, dedicado a la proteccion personal, se incluye a fin de evitar repeticiones

innecesarias entra los distintos casos en que dichas protecciones deban ser utilizadas.

El objetivo del segundo apartado, dedicado a los sintomas de alerta, es intentar hacer
patente una sintomatologia inespecifica, que frecuentemente no se relaciona con el trabajo y
que, en muchos casos, puede ser debida al mismo. Se pretende con ello que los
trabajadores puedan llegar a determinar una serie de sintomas y puedan transmitir esta
informacién ya sea al médico de cabecera ya sea al servicio médico de empresa. Asi pues

podemos resumir el contenido de la encuesta en el siguiente cuadro.



Cuadro resumen de la encuesta

MAQUINAS Y EQUIPCS
HERRAMIENTAS

ESPACIOS DE TRABAJO
MANIPULACION Y TRANSPOPRTE
ELECTRICIDAD

INCENDIOS

CONDICIONES DE SEGURIDAD

FISICOS: RUIDO, VIBRACIONE S, RADIACIONES

CONTAMINANTES AMEBIENTALES QUIMICOS
SIOLCGICOS
MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO ILUMINACION

CONDICIONES TERMO-HIGAOMETRICAS

FATIGA FISICA
EXIGEMCIAS DEL PUESTO ERGONOMIADEL PUESTO
CARGA MENTAL

JORNADA DE TRABAIC

RITMO DE TRABAJO
AUTOMATIZACION

COMURICACION

ESTILO DE MANDQ Y PAATICIPACION
STATUS

CONDICIONES DE TRABAJO

ORGANIZACION DEL TRABAJO

LEGISLACION

ORCAMIZACION DE- Lt PREVENCION ORGANIZACION DENTRO DE LA EMPRESA

PRENDAS DE PROTECCION PERSOMNAL

SINTOMAS DE ALERTA

Aplicacion de la encuesta

Esta encuesta de autovaloracion pretende proporcionar al trabajador una herramienta para
dar una primera evaluacién de sus condiciones de trabajo. Es decir que esta pensada para

gque cada trabajador responda a las preguntas directamente.

En los dos primeros apartados "Condiciones Generales" y "Prendas de Proteccion Personal”,
las respuestas posibles son: SI, NO, NO SE.

La respuesta Sl indica una situacion correcta, la respuesta NO indica que el trabajador
percibe una deficiencia, la respuesta NO SE indica que el trabajador deberia solicitar
formacion o informacion sobre dichos aspectos. Una respuesta en blanco indica que en el

puesto de trabajo que se esta valorando no se percibe dicho riesgo.



En el tercer apartado se presentan una serie de sintomas que pueden ser debidos a distintos
factores presentes en el mundo laboral y que, a menudo, nos parecen independientes del
mismo. La presencia de alguno de estos sintomas, que se reflejara en las respuestas A
MENUDO, A VECES, NUNCA, en diversos puestos de trabajo cuyas caracteristicas sean

similares, debera servir de alerta sobre las condiciones de dicho puesto.

Significacion de los resultados obtenidos

Queremos hacer hincapié en que el método de autovaloracién que aqui se presenta solo
pretende ser una guia que ayude a determinar qué condiciones de trabajo pueden ser
agresoras. Su objetivo no es llegar a valorar su incidencia sobre la salud de los trabajadores
sino que se trata sélo de llegar a identificarlas, valorarlas con mayor profundidad seria objeto

de otro estudio.

La comparacion de los resultados obtenidos una vez que haya sido respondida por distintos
trabajadores, permitird establecer sobre qué factores es preciso actuar en primer lugar en
funcién, tanto del nimero de personas afectadas como de la gravedad del riesgo detectado,

haciendo posible el esbozo de una mapa de riesgos dentro de una empresa.

Esta encuesta puede ser utilizada también con fines didacticos, estableciendo programas de

formacion sobre aquellos aspectos en que se refleja una falta de informacion.

Por ultimo, a partir de esta encuesta se puede facilitar la participacion de los trabajadores
para la busqueda conjunta de soluciones, sobre las que pueden aportar su opinién basada

en la experiencia.



MAQUINAS Y EQUIPOS

¢Los elementos de transmision de las maqui-
nas (engranajes, volantes, correas) estin pro-
togidos?

(Los elementos méviles de las méquinas (cu-
chillas, roquoles, eic.) estén protogidos?
¢Disponen las i de interruptores v
olros sistemnas 6o paro de emergencia?
HERRAMIENTAS

¢las herramientas que ublizas en tu trabajo
estén hechas del material adecuado?

(Estan bien pulimentadas (no tienon rebaor-
des)?

¢ Estén bien afiladas?
¢Cuéndo no se utilizan estan bien guardadas
ensusitoyordonadas?
¢Si son eléctricas, Yenen doblo aislamiento o
tensién de seguridad?
Se dispone en cada caso de la herramienta
adecuada?

ESPACIO

¢la distancia onvre las méguinas os tal que
impide que sus elementos mévilos golpeen a
personas u otras méquinas? —
LEstén los materiales almacenados on el lu-
gardestinadoparaello?
¢ Estén los suelos limpios de grasa y son ant-
doslizantes?
¢Existen sofales de aencidn y advenencias
claramente marcadas para indicar:

- vias de transporio?
- equipos para combatirincendios?
- salidas de emorgenca?

MANIPULACION Y TRANSPORTE
LSi existen aparatos de elevacidén, ostan do-
tados de intorruplores o sefales visuales ©
ac(sticas contra oxcesodacarga?
¢ Tienen los ganchos pestilio de segurdad?
LEl sistema do frenado impide ol deslizamien-
to vertical do la carga?
¢Se realizan revisionos y pruebas periddicas
de los cables?
¢Hay normas dictadas por la emprosa sobre:
- situacidn bajo cargas suspendidas?
-cargay descarga 0o mateniales?
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iEstdn daramente marcados los pesos
maximos que puoden sor ransportados?
:Si hay carmtillas, las conduce Unicaments
personal autorizade?

¢ Sus frenos funcionan bien y son potentes? _
ZEl asiento del conducior 0s cdmodo y Sene
buena visibikdad?
¢Se realiza un mantenimiento poriddice de las
cametillas?
¢En el caso de que haya cintas transporta-
doras, tienan resguardados el motor, tambaor,
rodillo, e%.?

VIBRACIONES

i Puedes coger el peniddico sin que 1 tiemble
en las manos?
4Si utilizas heramientas quo produzcan vibra-
cionas (martillo noumdtico, buril, pulidora,
etc), estdn dotadas de sistemas de amor-
tiguacién?

(Estén aisladas las mdquinas que producen
wibraciones?

ILUMINACION

¢Dispone el local de trabajo de la lluminacién
general suficiente?
(Esta situada la luz de forma que impida
daslumbramiontos y refiejos?
iConsideras que la lluminacién dol puesto de
trabajo 0s comecta?
¢Se?mmﬁooo fimpias las ldmparas y venta-
nas

:Se realizan mediciones del nivol de luz?
¢Las lamparas fundidas son sustitvidas rdpi-
damento?
¢ Disponen los distintos lugares del centro de
trabajo de los nivoles de luminacién minimos
establecidos on la Ordenanza Genoral de
Seguridad o Higiene?
CONDICIONES
TERMOHIGROMETRICAS

¢Los focos de calor (homos, cnldwas. etc)
ostén aislados convenientemento?
2 Dispone ol local do ventilacidén general?
¢ Cuando $0 genera vapor do agua, hay un sis-
tema da extraccidn localizada u otros que evi-
teneloxcesodehumedad?
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¢la temperatura del local de trabajo es la
adecuadaaltpode actividad?
¢La ropa de trabajo utlizada es adecuada al t-
oo de trabajo y a la temperatura ambiental?

&Se realiza un mantenimiento de los sistemas
de ventilacién? . —_——  ©

RADIACIONES

¢ Estan senalizados los locales en que hay ra-
diaciones ionizantes?
Si estas en un puesto de trabajo con radiacio-
nes icnizantes, ;e han informado de los rias-
gos a que estds sometido y las medidas pre-
ventivas a tomar?
& Te hacen ravisiones médicas periddicas?
¢ Dispones de una cartilla sanitaria?

CONTAMINANTES QUIMICOS
En el local de trabajo, ;concces la existencia
de algln contaminante quimico? =
tExisten normas establecidas para la utiliza-
cién de productos quimicos paligrosos?
£ Sa cumplen? —
4Se realizan mediciones periddicas do la con-
centracién delcontaminante?
¢Se realizan revisiones periddicas a los traba-
jaderos?
Si utllizas productos gquimicos, jsabes qué
productos son?
gss;én los productos claramente etiqueta-
LY.

Si utlizas productos txicos, ;realizas una
buena higiene personal? (lavarte las manos
antes de fumar o comer, cambiarte de ropa al
salirdel trabajo.et¢.) —uo 00000
Antes de incorporar al proceso productivo
una nueva sustancia, ;se requiere del sumi-
nistrador informacién sobre:

- su toxicidad?
- las condiciones seguras de utilizacién?
iExisten locales, distintos dal puesto de tra-
bajo, para tomar el bocadillo, el almuerzo,
elc.?

CONTAMINANTES BIOLOGICCS

Sélo si vabajas en: cria y cuidado de anima-
les, manipulacién de productos de origen ani-
mal, laboratorios biclégicos y clinicos, hospi-
tales, sanatorios, etc.:

LEstan los aseos, los comedores, etc. aisla-
dosdelazonadetrabaj? 000
¢Se manbsenen los lugares de trabajo, vestua-
nos, aseos, coemedores, etc, en perfectas
condiciones de limpieza y desinfeccién?
2Realizan los trabajaderes una buena higiene
personal (lavarse las manos antes de fumar o
comer, cambiarse de ropa al salir del trabajo,
etc,)?

FATIGA FISICA

Los esfuerzos realizados en el desarrcllo de
tu trabajo, stan adecuados:

- a tu capacidad fisica?
- ala temperatura ambiental ?
-atuedad? =
- a tu entrenamiento?
Si realizas un trabajo muy pesado, ite hacen
rm;isiones para controlar la frecuencia cardia-
ca

¢Se ha realizado slguna evaluacién dal consu-
mo metabdlico en la actividad que realizas?
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¢Existen pausas establecidas de acuerdo
con las dos preguntas anteriores?

CARGA MENTAL

Desde el punto de vista de la fatiga nerviosa:

- ¢considaras que tu ritmo habitual de trabajo
es adecuado?
- ioreos que la actividad que se te exige es la
que td puedes realizar?
& Tu trabajo te permite dormir bien por las no-
ches?
4 Croos que la recuperacién de la fatiga entre
una jornada de trabajo y la siguiente es sufi-
ciente?
¢ Tu trabajo te permite desviar la atencién, por
algunos instantes, para hacer o pensar otras
cosas?

ERGONOMIA DEL PUESTO
DE TRABAJO

¢Es adacuada la distancia entre tus ojos y ¢l
trabajo que realizas?
¢La dispesicién del puesio de trabajo permite
trabajar sentado?
¢El asiento s cdmodoa?
¢ Es ajustable la silla de trabajo 7

¢ Tienes espacio suficiente para variar la posi-
cbn de piernas y rodillas? —_—
¢Si ostds en una silla alta, tiene algdn apoyo
para los pies? =3
¢Puedes apoyar los brazos? -
Si estas a de alguna méquina, homa-
mienta o atil, ;tienes los mandos dispuestos
de tal manera que no necasites realizar movi-
mientos forzados para accionarios?

La altura de la superficie donda realizas tu
rabajo ges la adecuada a tu estatura y a la
silla?
£ Se dispone de equipos apropiades para el le-
vantamiento decargas?
Si se han de levantar cargas pesadas, a ma-
no, ise siguen las normas establecidas para
lovantar pesos?
Si trabajas de pie, ¢dispenes do una silla para
descansar durante las pausas cortas?
En general, ;dispones de espacio suficiente
para realizar el trabajo con holgura? —
Al finalizar la jornada laboral, ;el cansancio
qQue siontes podria calificarse de "nomal™?

JORNADA
4El ndmero y la duracidn total de las pausas
durante la jornada laboral, son suficientes?
LPuedes distibuir t mismo estas pausas a
lo largo ds la jomada?
¢ Te piden opinidn para el cambio de tumo?
¢Te exijen menos trabajo en el tumo de no-
cha?
¢Puedes escoger los dias de descanso?
¢ Consideras adecuada la distribucién;

- dal horario de wrabajo?
- da los turnos?
- da las horas de descanso?
- do las horas extra?
- de las pausas?

RITMO
¢Consideras que el tiempo asignado a la ta-
reaque realizases el adacuado?
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(Puedes abandonar tu trabajo por unes minu-
tos sin necesidad de que 1o sustituyan?
¢Existan ~comodinos~ para sustitvirnte, cuan-
do no se puede abandonar ol puosto? (para
ausentarteuncsminutos) .
¢Puedes varias tu ritmo de trabajo sin pertur-
bar la produccién a o largo de la jormada?
¢Eres &I el que marca el ritmo do trabajo y no
lamaquina?

DAROS A LA SALUD

¢Estds al comiente de las posibles Enfer-
medades Profesionales detectadas en u em-
presa?
¢Estds enterado de los accidentes de trabajo
que han ccummido en el dltime afo?
¢Sabes las causas?
la empresa informa por escrito, charlas,
olc. a los trabajadores scbre los riesgos exis-
tentes?
¢Se miden y contolan s nivolos de con-
taminacién existentos on los puostos de tra-
bajo?
¢Dispone de asoscramiento (la empresa) ef-
caz (propio’o oxterno) on matena de preven-

Gén
baja por

Cuando se produce una enfermodad
profesional, gse efectia un estudio de las
causas quo lahanonginado?

MAPA DE RIESGOS
¢ Sabes en qué sactores do la ompresa se pro-
ducen mas accidentes deo trabajo o Enfer-
medades Profesionales? —
iHas mwmadoconow:uanndoresdola
hacor un map

Lsa:esdgmdodoabsondsmodomem-
presay sus causas principalos?

¢Es posible reunine con s compaieros’ass
para discutir sobro mélodos de trabajo, etc.? —
¢(Dispone la empresa de personal, modios
técnicos y locales, propios © ajencs, para
ensefiar a sus trabajadores la forma correcta
de realizar el trabajo?

ORGANIZACION DEL TRABAJO

LPiensas que es posiblo cambiar las formas
e organizacién en U oMprosa para mejorar
las condicicnes de trabajo?

4Conccas  otras  om apliguen
nuevas formas de organizacién con resul-
tados positivos para la salud do sus traba-
jaderes? -
LEGISLACION

Has leldo el Estatuto de los Trabajadores?
(,saesaquéptumww'o? —

¢Hay en la ompresa ejemplares do la Orde-
nanza General do Hng-om y Seguridad a dis-
posicién de los trabajad

iConoces los reglamentos y ordonanzas labo-
raleswealodanamsoctordo

EMPRESA
g,HayComihédeEmprmoDobgldodaPer-
¢Cooooo£:::mﬂodoologadolasesla-

S idontes de tra-
bajo, enfermedades profesionales, etc.?

8: 08 £
EINEN
000

0:80:0:0 O & O 8 B85
m e mi e SR m i m

o Y
B BLEE

|
a
O

O

5 0 O B 2 T 5

aorg &

NO NS

O

o0 Gd
BE 88 10

B00 @

| e O | ]

O

O

CE: B e

Llnvostiga los accidentes y enfermedades
profosionales?
(Se redne segin lo previsto on la Ordo-
nanza?
& Tu ompresa tiene Senvicio Médico?
¢Hay botiquin suficientemente dotado y revi-
sado ponddicamento?

¢Hay personas que puedan prestar los prime-
ros auxfios con lormacdn de socomstas?
¢So roalizan roconodmientos médicos pro-
vios al ingreso del trabajador?

(S0 roalizan reconocimientos médicos perié-
dicos a los trabajadores?

En caso de efectuarios, ;so incluyen en ollos
pruebas especiales en funcién de los riesgos
alosqueestdnexpuestos? —
&Sa informa al trabajacdor de los resultados deo
les raconccimientos médicos?
LExisle en la empresa una persona responsa-
u.“-. .'“ o, ?

PROTECCIONES PERSONALES

En caso de que en tu puesto de trabajo nece-
sitos ulifizar prendas de proteccidn personal.
LEst ostablocido el uso de:

- Casco
- Galas .
- Proteciores auditivos
- Mascarilla
- Mandil
- Guantes
- Cinturén
- Polainas
-Bowuas -
-Ouas

¢Proporciona la emptasa ptendas de protec-
cén porsonal? -~
¢Estén homeologadas?
¢So?o adecuadas al riesgo que deben prote-
gor

¢Sen de usc personal (1 para cada trabaja-
dor)? £

¢ Sen cémodas de usar?
¢ Se rovisan penddicamenta?

¢Hay carwles gque -ndquen la obbgeiododnd
dousardichasprondas?

SINTOMAS CAUSADOS O
ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJO
¢ Te sientes fasigado?
¢ Te cuesta dormirnte?
¢ Tionos la cabeza pesada, mareos?
¢Te notas irritado?
¢Tocuestaconcentrarte?
¢Olvidas las cosas con facilidad?

¢ Tomas tranquilizantes?

AUTOMATIZACION

¢ Tu trabajo te permite aplicar tus habifidades y
conocmientos?
¢Puedes organizar tu rabajo a W manera?
{por ejomplo, medificar el orden do las ope-
mqnmaims

¢Puodos intervenir en caso de ermor o ING-
Gon para controlar y comregir tu rabajo?
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¢ Consideras que  rabajo es variade?
¢Estdn agotadas wdas las posidilidades do
distribuir el trabajo de manera que sea mdas
variado y estimulante que actualmente?

¢ Puedes rotar con otros puestos de trabajo?

COMUNICACION Y COOPERACION
¢Tutrabajoserealizasngrupo?
¢Si trabajas de forma individual, ;puedes ha-
blar con otros companaros durante el trabajo?

¢Hay compaferos de trabajo a menos de S m.
detupuestodetrabajo? —

¢ Si estds aislado, ;tienas un teléfono cerca? _
Los trabajadores ;son informados o formados

cuando se introducen nuevas maquinas o
nuevos métodos de trabajo?

¢ Tenes amigos en el trabajo?

4Se puede decir lo que uno piensa?
¢Conoces las ideas de otros compaderos?
(refigién, politica, scbre lavida en general),

ESTILO DE MANDO

Y PARTICIPACION

£ Tu jete inmediato te pide opinidn en las daci-
siones que alectan al trabajo que realizas?
Cuando te encarga una nueva tarea, ;discute
contigo la forma de llevarla a cabo?

¢Puedes dar directamente sugerancias a tus
superiores?
¢Hay buzones de sugerancias?
& Crees que so tenen en cuenta las sugeren-
cias que dan los trabajaderes?

STATUS

¢ Goza tu trabajo de prestigio entre tus compa-
feros?
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¢Piensas que tu Vaba,o 0s importante dentro
del proceso general?
& Tu contrato de trabajo es fijo?

La preparacidn de los trabajadores, jes ade-
cuadaaltrabajpoque realizan?
¢ Conoces tode lo que se hace en la empresa?
¢ Tienes posibilidades de promocién?
Comparado con olros puestos jes adecuada
la remuneracién a las exigendas dol puesto?

VALORACION GLOBAL

¢ Conoces bien los fiesgos a que eslas some-
tido en tu puestode trabgjo?
¢Los comentas con tus companeros habitual-
menta?
¢Conoces alguna guia de andlisis de las con-
diciones de trabajo?
Si e?s asl, jhas intentado responderla alguna
vez
LSientos desinterds por las cosas?

¢ Te notas ingquieto, intranquilo?
;Cometes més errores de lo normal?
¢ Sientes dolor de nficnes?

i Tienes dificultades respiratorias?
¢Tienas la voz enronquesida?
¢Sientes hormigueo en las manocs o las pier-
nas?
£Se te imitan Jos cjos?
¢Sientos molestias oculares (deslumbramxen-
10, parpadeo..)?
¢ Tienes problemas d’»gesﬁvos?
¢ Tienes palpitaciones?
¢Consumes en excaso tabaco, calé, alcohol,

u olras drogas?
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Anexo 38. Puestos de trabajo de alto riesgo en la UEB SPAC. Fuente: Elaboracidn propia a partir de
informacién brindada en la ESTEC.

PUESTOS DE ALTO RIESGO UEB SPAC CANTIDAD
Pintor de la Construccién 66
Técnico en Aplicacidn de Pintura 11
Operario de Impermeabilizacion 10
Operario Especializado en trabajos de construccion de alto

riesgo 03
Operador “B” de equipos de limpieza con abrasivos 06
Técnico en Mantenimiento Industrial 01
Plomero “A” 01
Carpintero encofrador “A” 01
Carpintero encofrador “B” 02
Albanil “A” 03
Albafiil “B” 03
Ayudante Integral de la Industria de materiales de la

construccion 05
Ayudante 01
Mecanico “B” de Mantenimiento Industrial 01
Operador de cargador frontal 01
Especialista en Obras de Arquitectura e Industrial 01
Técnico en Obras de Arquitectura e Industrial 02
Tecndlogo de procesos industriales 02




Anexo 39. Procesamiento con el programa estadistico SPSS 19.0 de la NTP 182: Encuesta de
autovaloraciones de las condiciones de trabajo. Tablas de frecuencia. Fuente: Elaboracién propia.

MAQUINAS Y EQUIPOS. ¢ Los elementos de transmision de las maquinas (engranajes,

volantes, correas) estan protegidos?

. . Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje .
valido acumulado
Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
Sl 19 67,9 86,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MAQUINAS Y EQUIPOS. ¢ Los elementos maéviles de las maquinas (cuchillas, troqueles,
etc.) estan protegidos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  |valido acumulado
Validos NS 6 21,4 27,3 27,3
Sl 16 57,1 72,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

de emergencia?

MAQUINAS Y EQUIPQOS.¢Disponen las

magquinas de interruptores u otros sistemas de paro

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  |vdlido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
HERRAMIENTAS. éLas herramientas que utilizas en tu trabajo estdn hechas del material
adecuado?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

HERRAMIENTAS.¢Estan bien pulimentadas (no tienen rebordes)?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 0,1 0,1
S| 19 67,9 86,4 95,5
S| 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
HERRAMIENTAS.iEstan bien afiladas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje  |valido acumulado
\Validos NS 10 35,7 45,5 45,5
S| 11 39,3 50,0 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
HERRAMIENTAS.¢ Cuando no se utilizan estan bien guardadas en su sitio y
ordenadas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

HERRAMIENTAS.¢Si son eléctricas, tienen doble aislamiento o tension de

seguridad?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S| 17 60,7 77,3 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
HERRAMIENTAS.¢Se dispone en cada caso de la herramienta adecuada?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 20 71,4 90,9 90,9




NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0

|Perdidos Sistema |6 21,4

Total 28 100,0

ESPACIO.¢ La distancia entre las maquinas es tal que impide que sus elementos

moviles golpeen a personas u otras maquinas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
Sl 12 42,9 54,5 63,6
NO 3 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ESPACIO.¢Estan los materiales almacenados en el lugar destinado para ello?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos  SI 18 64,3 81,8 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ESPACIO.¢Estan los suelos limpios de grasa y son antideslizantes?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
Sl 17 60,7 77,3 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ESPACIO.éExisten sefiales de atencidon y advertencias claramente marcadas para

indicar Vias de transporte?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




ESPACIO.¢Existen sefiales de atencidon y advertencias claramente marcadas para
indicar Equipos para combatir incendios?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ESPACIO.¢Existen sefiales de atencién y advertencias claramente marcadas para
indicar Salidas de emergencia?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos Sl 19 67,9 86,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢Si existen aparatos de elevacidn
de interruptores o sefiales visuales o acusticas contra exceso de carga?

estan dotados

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
MANIPULACION Y TRANSPORTE.éTienen los ganchos pistillos de seguridad?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 20 71,4 90,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢El sistema de frenado impide el deslizamiento

vertical de la carga?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6




S| 17

NO 2

Total 22
|Perdidos Sistema |6
Total 28

60,7
7,1
78,6
21,4
100,0

77,3
9,1
100,0

90,9
100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.éSe
los cables?

realizan revisiones y pruebas

periddicas de

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
S| 14 50,0 63,6 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢Ha
Situacion bajo cargas suspendidas?

y normas dictadas por la emp

resa sobre

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
S| 15 53,6 68,2 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢Ha
Carga y descarga de materiales?

y normas dictadas por la emp

resa sobre

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S 18 64,3 81,8 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

que pueden ser transportados?

MANIPULACION Y TRANSPORTE.(Estan claramente marcados los pesos maximos

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 10 35,7 45,5 45,5
Sl 10 35,7 45,5 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos  Sistema |6 21,4




MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢El sistema de frenado impide el deslizamiento
vertical de la carga?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S| 17 60,7 77,3 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢Si hay carretillas las conduce uni
personal autorizado?

camente

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 12 42,9 54,5 54,5
S| 9 32,1 40,9 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
MANIPULACION Y TRANSPORTE.¢Sus frenos funcionan bien y son potentes?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
S 9 32,1 40,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.(El asiento del conductor es cémodo y tiene
buena visibilidad?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 10 35,7 45,5 45,5
S| 12 42,9 54,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.(En el caso de que halla cintas transportadoras,
tienen resguardados el motor tambor, rodillos, etc.?¢Se realiza un mantenimiento

periddico de las carretillas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 11 39,3 50,0 50,0




|Perdidos
Total

S|

Total
Sistema

11
22

28

39,3
78,6
21,4
100,0

50,0
100,0

100,0

MANIPULACION Y TRANSPORTE.éEn el caso de que halla cintas transportadoras,

tienen resguardados el motor tambor, rodillos, etc.?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 15 53,6 68,2 68,2
Sl 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VIBRACIONES.Puedes coger el periddico sin que te tiemble en las manos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
SI 13 46,4 59,1 72,7
NO le 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

VIBRACIONES.¢Si utilizas herramientas que produ
neumatico, buril, pulidora, etc.) esta

n dotadas de

zcan vibraciones (martillo
sistemas de amortiguacion?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S| 14 50,0 63,6 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VIBRACIONES.¢Estan aisladas las maquinas que producen vibraciones?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
S| 10 35,7 45,5 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




ILUMINACION.¢Dispone el local de trabajo de la iluminacion general suficiente?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
Sl 12 42,9 54,5 72,7
NO l6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ILUMINACION.¢Esta situada la luz de forma que impida deslumbramientos y
reflejos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 8 28,6 36,4 36,4
S| 5 17,9 22,7 59,1
NO 9 32,1 40,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ILUMINACION.¢Consideras que la iluminacién del puesto de trabajo es correcta?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
Sl 12 42,9 54,5 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ILUMINACION.¢Se mantienen limpias las lamparas y ventanas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
Sl 12 42,9 54,5 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ILUMINACION.¢Se realizan mediciones del nivel de luz?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
S| 5 17,9 22,7 54,5




2 10 35,7 45,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ILUMINACION.¢Las lamparas fundidas son sustituidas rapidamente?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 9 32,1 40,9 40,9
Sl 5 17,9 22,7 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ILUMINACION.¢ Disponen los distintos lugares del centro de trabajo de los niveles
de iluminacién minimos establecidos en |la ordenanza general de seguridad e

higiene?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 6 21,4 27,3 27,3
Sl 11 39,3 50,0 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS.¢ Los focos de calor (hornos, calderas,
etc.) estan aislados convenientemente?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 9 32,1 40,9 40,9
S 12 42,9 54,5 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS. ¢ Dispone el local de ventilacién general?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 9 32,1 40,9 40,9
S| 3 28,6 36,4 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS.¢Cuando se genera vapor de agua, hay un
sistema de extraccion localizada u otros que eviten el exceso de humedad?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
SI 9 32,1 40,9 72,7
NO l6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS.¢La temperatura del local
adecuada al tipo de actividad?

de trabajo esla

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
S| 10 35,7 45,5 63,6
NO 3 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS.¢ La ropa de trabajo utilizada es adecuada

al tipo de trabajo y a la temperatura ambiental?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
SI 13 46,4 59,1 72,7
NO le 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONDICIONES TERMOHIGROMETRICAS.¢Se realiza un mantenimiento de los
sistemas de ventilacion?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
S| 7 25,0 31,8 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

RADIACIONES.¢Estan sefializados los locales en que hay radiaciones ionizantes?

Frecuencia

Porcentaje

Porcentaje
valido

Porcentaje
acumulado




\Validos

|Perdidos
Total

NS
S|

Total
Sistema

8
14

22
6
28

28,6
50,0
78,6
21,4
100,0

36,4
63,6
100,0

36,4
100,0

RADIACIONES.¢Si estas en un puesto de trabajo con radiaciones ionizantes, te han
informado de los riesgos a que estas sometido y las medidas preventivas a tomar?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 28,6 36,4 36,4
S| 10 35,7 45,5 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
RADIACIONES.¢ Te hacen revisiones médicas periédicas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
S| 18 64,3 81,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
RADIACIONES.¢ Dispones de una cartilla sanitaria?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢En el local de trabajo conoces la existencia de
algdn contaminante quimico?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢ Existen normas establecidas para la utilizacion de

productos quimicos peligrosos?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 19 67,9 86,4 90,9
\ 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢Se cumplen las normas establecidas para la
utilizacidn de productos quimicos peligrosos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S 14 50,0 63,6 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢Se realizan mediciones periddicas de la
concentracién del contaminante?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

productos son?

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢Si utilizas productos quimicos, sabes que

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
CONTAMINANTES QUIMICOS.¢Estdn los productos claramente etiquetados?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




CONTAMINANTES QUIMICOS.¢Si utilizas productos téxicos, realizas una buena

higiene personal? (Lavarte las manos antes de fumar o comer, cambiarte de ropa

antes de salir del trabajo, etc.)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
Sl 17 60,7 77,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢éAntes de incorporar al proceso productivo una
nueva sustancia, se requiere del suministrador informacién sobre Su toxicidad

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 6 21,4 27,3 27,3
Sl 16 57,1 72,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢éAntes de incorporar al proceso productivo una

nueva sustancia, se requiere del suministrador informacién sobre Las condiciones

seguras de utilizacidon?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 19 67,9 86,4 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢Existen locales, distintos del puesto de trabajo,
para tomar el bocadillo, el almuerzo, etc.?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS le 21,4 27,3 27,3
S| 15 53,6 68,2 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0




|Perdidos
Total

Total

Sistema

22 78,6
6 21,4
28 100,0

100,0

COMTAMINANTES BIOLOGICOS.éEstan los aseos, los comedores, etc. aislados de
la zona de trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 3 28,6 36,4 36,4
S| 13 46,4 59,1 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMTAMINANTES BIOLOGICOS.iSe mantienen los lugares de trabajo, vestuarios,
aseos, comedores, etc. en perfectas condiciones de limpieza y desinfeccion?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
S| 15 53,6 68,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMTAMINANTES BIOLOGICOS.¢Realizan los trabajadores una buena higiene
personal (Lavarte las manos antes de fumar o comer, cambiarte de ropa antes de

salir del trabajo, etc.)?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 19 67,9 86,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

FATIGA FISICA.¢ Los esfuerzos realiza
adecuados A tu capacidad fisica?

dos en el des

arrollo de tu trabajo estan

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 19 67,9 86,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0




adecuados A la temperatura ambiental?

Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
FATIGA FISICA.¢ Los esfuerzos realizados en el desarrollo de tu trabajo estan

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

FATIGA FISICA.¢ Los esfuerzos realizados en el desarrollo de tu trabajo estan

adecuados A tu edad?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

FATIGA FISICA.¢ Los esfuerzos realizados en el desarrollo de tu trabajo estan

adecuados A tu entrenamiento?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 8 28,6 36,4 36,4
S le 21,4 27,3 63,6
NO 3 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

controlar la frecuencia cardiaca?

FATIGA FISICA.¢Si realizas un trabajo muy pesado

te hacen revisio

nes para

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
S| 4 14,3 18,2 50,0
NO 11 39,3 50,0 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




FATIGA FISICA.¢Se ha realizado alguna evaluacién del consumo metabdlico en la

actividad que realizas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
SI 5 17,9 22,7 72,7
NO l6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

FATIGA FISICA.¢Existen pausas establecidas de acuerdo con las dos preguntas
anteriores?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CARGA MENTAL.¢éDesde el punto de vista de la fatiga nerviosa Consideras que tu

ritmo habitual de trabajo es adecuado?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CARGA MENTAL.:Desde el punto de

vista de la fatiga nerviosa Crees que la

actividad que se te exige es la que tu puedes realizar?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 21 75,0 95,5 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
CARGA MENTAL.{Tu trabajo te permite dormir bien por las noches?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0




|Perdidos
Total

Total
Sistema

22
6
28

78,6
21,4
100,0

100,0

CARGA MENTAL.¢:Crees que la recuperacion de la
trabajo y la siguiente es suficiente?

fatiga entre una

jornada de

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S| 9 32,1 40,9 40,9
NO 13 46,4 59,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CARGA MENTAL.¢(Tu trabajo te permite desviar la
para hacer o pensar otras cosas?

atencidn, por algunos instantes,

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Es adecuada la distancia entre tus ojos y
el trabajo que realizas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 2 7,1 0,1 18,2
NO 18 64,3 81,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢éLa disposicion del puesto de trabajo
permite trabajar sentado?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 13 46,4 59,1 59,1
S| 1 3,6 4,5 63,6
NO 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢El asiento es comodo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 12 42,9 54,5 54,5
S| 1 3,6 4,5 59,1
NO 32,1 40,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Es ajustable la silla de trabajo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
S 28,6 36,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Tienes e
posicidon de piernas y rodillas?

spacio suficiente para variar la

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 12 42,9 54,5 54,5
S 3 10,7 13,6 68,2
NO 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Si estas en una silla alta,
apoyo para los pies?

tiene algun

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 12 42,9 54,5 54,5
S| 9 32,1 40,9 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Puedes apoyar los brazos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
S| 3 28,6 36,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0




Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Si estas a cargo de alguna maquina,
herramienta o util, tienes los mandos dispuestos de tal manera que no necesites

realizar movimientos forzados para accionarlos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 13 46,4 59,1 59,1
S| 2 7,1 9,1 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢La altura de la superficie donde realizas

tu trabajo el la adecuada a tu estatura y a la silla?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
Sl 17 60,7 77,3 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Se dispone de equipos apropiados para
el levantamiento de cargas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S 17 60,7 77,3 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Si se han de levantar cargas pesadas a

mano, se siguen las normas establecidas para levantar pesos?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 4 14,3 18,2 18,2
NO 18 64,3 81,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. ¢Si trabajas de pie dispones de una silla
para descansar durante las pausas cortas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 2 7,1 0,1 0,1
Sl 17 60,7 77,3 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. En general, édispones de espacio
suficiente para realizar el trabajo con holgura?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ERGONOMIA DEL PUESTO DE TRABAJO. Al finalizar la jornada laboral, ¢el

cansancio que sientes podria calificarse de normal?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 14 50,0 63,6 72,7
NO l6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




JORNADA.¢El nimero vy la duracion total de las pausas durante la jornada laboral,

son suficientes?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
SI 13 46,4 59,1 72,7
NO l6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

JORNADA.¢Puedes distribuir tu mismo estas pausas a lo largo de la jornada?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS le 21,4 27,3 27,3
S| 7 25,0 31,8 59,1
NO 9 32,1 40,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
JORNADA.¢Te piden opinion para el cambio de turno?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
S| 3 10,7 13,6 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
JORNADA.{Te exigen menos trabajo en el turno de noche?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 9 32,1 40,9 40,9
S| |6 21,4 27,3 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




JORNADA.¢Puedes escoger los dias de descanso?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
S| 11 39,3 50,0 72,7
NO l6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

JORNADA.¢ Consideras adecuada la distribucién Del horario de trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 12 42,9 54,5 54,5
S |6 21,4 27,3 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
JORNADA.¢Consideras adecuada la distribucidn De los turnos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 13 46,4 59,1 59,1
S 7 25,0 31,8 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

JORNADA.éConsideras adecuada la distribucion De las horas de descanso?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 11 39,3 50,0 50,0
S| 9 32,1 40,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0




Perdidos
Total

Sistema

6
28

21,4
100,0

JORNADA.¢Consideras adecuada la distribucion De las horas extras?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 14 50,0 63,6 63,6
S| |6 21,4 27,3 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
JORNADA.¢ Consideras adecuada la distribucién De las pausas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 18 64,3 81,8 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

RITMO. ¢Consideras que el tiempo asignado a la tarea que realizas es el

adecuado?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 14 50,0 63,6 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

RITMO. ¢Puedes abandonar tu trabajo por unos minutos sin necesidad de que te

sustituyan?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 13 46,4 59,1 59,1
NO 9 32,1 40,9 100,0




|Perdidos
Total

Total
Sistema

22
6
28

78,6
21,4
100,0

100,0

RITMO. ¢Existen comodines para sustituirte cuando no se puede abandonar el
puesto? (para ausentarte unos minutos)

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 14 50,0 63,6 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

RITMO. ¢Puedes variar tu ritmo de trabajo sin perturbar la produccion a lo largo

de la jornada?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 14 50,0 63,6 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

RITMO. ¢Eres tu el que marca el ritmo de trabajo y no la maquina?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 16 57,1 72,7 72,7
NO le 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

DANOS A LA SALUD.¢Estas al corriente de las posibles enfermedades
profesionales detectadas en tu empresa?

Frecuencia

Porcentaje

Porcentaje

valido

Porcentaje

acumulado




\Validos

|Perdidos
Total

S|
NO

Total
Sistema

18

22
6
28

64,3
14,3
78,6
21,4
100,0

31,3
18,2
100,0

81,8
100,0

DANOS A LA SALUD.¢Estas enterado de los accidentes de trabajo que han
ocurrido en el Ultimo afio?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
Sl 16 57,1 72,7 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

DANOS A LA SALUD.¢Sabes las causas de los accidentes de trabajo que han
ocurrido en el Ultimo afio?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
Sl 20 71,4 90,9 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

DANOS A LA SALUD.¢La empresa informa por escrito, charlas, etc. a los
trabajadores sobre los riesgos existentes?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 18 64,3 81,8 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

DANOS A LA SALUD.¢Se miden y controlan los niveles de contaminacién
existentes en los puestos de trabajo?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S| 15 53,6 68,2 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

DANOS A LA SALUD.¢Dispone de asesoramiento (la empresa) eficaz (propio o
externo) en materia de prevencion laboral?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
S| 16 57,1 72,7 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

DANOS A LA SALUD.Cuando se produce una baja por enfermedad profesional ¢se

efectlia un estudio de las causas que la han originado?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S 12 42,9 54,5 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MAPA DE RIESGOS.¢Sabes en qué sectores de la empresa se producen mas
accidentes de trabajo o Enfermedades profesionales?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 4 14,3 18,2 22,7
NO 17 60,7 77,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




MAPA DE RIESGOS.¢Has intentado con otros trabajadores de la empresa hacer un

mapa de riesgos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
Sl 2 7,1 9,1 40,9
2 13 46,4 59,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MAPA DE RIESGOS.¢Sabes el grado de ausentismo de tu empresa y sus causas

principales?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos S 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MAPA DE RIESGOS.¢Es posible reunirte con tus compafieros/as para discutir
sobre métodos de trabajo, etc.?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

MAPA DE RIESGOS.¢Dispone la empresa, de personal, medios, técnicos y locales,
propios o ajenos, para ensefiar a sus trabajadores la forma correcta de realizar el

trabajo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
S| 14 50,0 63,6 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




ORGANIZACION DEL TRABAJO.éPiensas que es posible cambiar las formas de
organizacién en tu empresa para mejorar las condiciones de trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
S| 8 28,6 36,4 59,1
NO 9 32,1 40,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ORGANIZACION DEL TRABAJO.éConoces otras empresas que apliquen nuevas
formas de organizacidn con resultados positivos para la salud de sus

trabajadores?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos Sl 14 50,0 63,6 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
LEGISLACION¢ Has leido el estatuto de los trabajadores?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 14 50,0 63,6 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
LEGISLACION¢Sabes a qué prestaciones tienes derecho?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




LEGISLACION¢ Hay en la empresa ejemplares de la ordenanza general de higiene y

seguridad a disposicion de los trabajadores?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 19 67,9 86,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

LEGISLACION¢ Conoces los reglamentos y ordenanzas laborales que afectan a tu

sector de actividad?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS le 21,4 27,3 27,3
S 15 53,6 68,2 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
EMPRESA.¢Hay comité de empresa o delegado de personal?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 7 25,0 31,8 31,8
S| 12 42,9 54,5 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.éConoce el comité o el delegado las estadisticas de ausentismo,
accidentes de trabajo, enfermedades profesionales, etc.?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 19 67,9 86,4 95,5




|Perdidos
Total

4

Total
Sistema

1

22
6
28

3,6
78,6
21,4
100,0

4,5
100,0

100,0

EMPRESA.éExiste en tu empresa vigilante o comité de seguridad e higiene?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
Sl 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.¢El vigilante o comité de seguridad e higiene informa a los

trabajadores?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 20 71,4 90,9 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.¢El vigilante o comité de seguridad e higiene investiga los accidentes y
enfermedades profesionales?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
S| 15 53,6 68,2 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.¢El vigilante o comité de seguridad e higiene se reline segun lo previsto
en la ordenanza?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 10 35,7 45,5 45,5
S| 7 25,0 31,8 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.éHay botiquin suficientemente dotado y revisado periddicamente?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 9 32,1 40,9 40,9
S| 11 39,3 50,0 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.¢Hay personas que puedan prestar los primeros auxilios con formacién

de socorristas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S 17 60,7 77,3 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.¢Se realizan reconocimientos médicos previos al ingreso del

trabajador?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




EMPRESA.¢Se realizan reconocimientos médicos periddicos a los trabajadores?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

EMPRESA.En caso se efectuarlos, ése incluyen en ellos pruebas especiales en
funcién de los riesgos a los que estan expuestos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 0,1 0,1
S| 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
EMPRESA.¢Se informa al trabajador de los resultados de los reconocimientos
médicos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 10 35,7 45,5 45,5
S 9 32,1 40,9 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total |28 100,0
EMPRESA.¢Existe en la empresa una persona responsable del botiquin?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total |28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccion personal.iEsta establecido el uso de Casco?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos  Sistema |6 21,4




PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccion personal.iEsta establecido el uso de Casco?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccion personal.éEsta establecido el uso de Gafas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccién personal.iEsta establecido el uso de Protectores

auditivos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

utilizar prendas de proteccion perso

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
nal.éEsta establecido el uso de Mascarillas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS le 21,4 27,3 27,3
S| 15 53,6 68,2 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

utilizar prendas de proteccion perso

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
nal.¢Estd establecido el uso de Mandil?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccion personal.iEsta establecido el uso de Guantes?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccidn personal.iEstd establecido el uso de Cinturén?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

utilizar prendas de proteccion perso

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
nal.éEsta establecido el uso de Polainas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
utilizar prendas de proteccion personal.éEsta establecido el uso de Botas?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS le 21,4 27,3 27,3
Sl 16 57,1 72,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

utilizar prendas de proteccion perso

PROTECCIONES PERSONALES.En caso de que en tu puesto de trabajo necesites
nal.¢Estd establecido el uso de Otras?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 19 67,9 86,4 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




PROTECCIONES PERSONALES.¢Proporciona la empresa prendas de proteccion

personal?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 0,1 0,1
Sl 17 60,7 77,3 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
PROTECCIONES PERSONALES.¢Estan homologadas las prendas de proteccidn
personal?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S| 18 64,3 81,8 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.¢Las prendas de proteccion personal Son adecuadas

al riesgo que deben proteger?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 20 71,4 90,9 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.¢Las prendas de proteccién personal Son de uso

personal (1 para cada trabajador)?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 20 71,4 90,9 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




PROTECCIONES PERSONALES.¢Las prendas de proteccion personal Son cdmodas

de usar?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
Sl 17 60,7 77,3 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.¢Las prendas de proteccion personal Se revisan
periddicamente?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
Sl 16 57,1 72,7 77,3
NO 5 17,9 22,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

PROTECCIONES PERSONALES.¢Hay carteles que indiquen la obligatoriedad de usar

dichas prendas de proteccion personal?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
SI 3 10,7 13,6 22,7
NO 17 60,7 77,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.:Te sientes

fatigado?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 1 3,6 4,5 9,1
NO 20 71,4 90,9 100,0




Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.¢ Te cuesta

dormirte?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 2 7,1 9,1 13,6
NO 19 67,9 86,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.¢ Tienes la cabeza

pesada, mareos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 3 10,7 13,6 13,6
NO 19 67,9 86,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.:i Te notas

irritado?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
Sl 2 7,1 9,1 13,6
NO 19 67,9 86,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.:Te cuesta

concentrarte?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5




|Perdidos
Total

S|
NO

Total

Sistema

18
22

28

10,7
64,3
78,6
21,4
100,0

13,6
81,8
100,0

18,2
100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.¢Olvidas las cosas

con facilidad?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 3 10,7 13,6 18,2
NO 18 64,3 81,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

SINTOMAS CAUSADOS O ATRIBUIBLES AL PROPIO TRABAJADOR.éTomas
tranquilizantes?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
Sl 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

AUTOMATIZACION.¢Tu trabajo te permite aplicar tus habilidades y
conocimientos?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 17 60,7 77,3 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

AUTOMATIZACION.¢Puedes organizar tu trabajo a tu manera? (por ejemplo
modificar el orden de las operaciones que realizas)




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

AUTOMATIZACION.¢Puedes intervenir en caso de error o incidente para controlar

o corregir tu trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 17 60,7 77,3 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
AUTOMATIZACION.¢ Consideras que tu trabajo es variado?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
S 9 32,1 40,9 63,6
NO 8 28,6 36,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

AUTOMATIZACION.¢Estén agotadas todas las posibilidades de distribuir el trabajo
de manera que sea mas variado y estimulante que actualmente?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 16 57,1 72,7 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
AUTOMATIZACION.éPuedes rotar con otros puestos de trabajo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado




\Validos
|Perdidos
Total

Sl
Sistema

22
6
28

78,6
21,4
100,0

100,0

100,0

COMUNICACION Y COOPERACION.é Tu trabajo se realiza en grupo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S| 11 39,3 50,0 50,0
NO 11 39,3 50,0 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMUNICACION Y COOPERACION. Si trabajas deforma individual, é Puedes hablar

con otros compafieros durante el trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos Sl 18 64,3 81,8 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMUNICACION Y COOPERACION.¢Hay compafieros de trabajo a menos de 5
metros de tu puesto de trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
Sl 4 14,3 18,2 36,4
NO 14 50,0 63,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMUNICACION Y COOPERACION.Si estés aislado ¢tienes un teléfono cerca?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S| 19 67,9 86,4 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0




Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMUNICACION Y COOPERACION.Los trabajadores, éson informados o formados
cuando se introducen nuevas maquinas o nuevos métodos de trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S| 19 67,9 86,4 86,4
NO 3 10,7 13,6 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
COMUNICACION Y COOPERACION.é Tienes amigos en el trabajo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos Sl 18 64,3 81,8 81,8
NO 4 14,3 18,2 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMUNICACION Y COOPERACION.¢Se puede decir lo que uno piensa?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 13 46,4 59,1 59,1
NO 9 32,1 40,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

COMUNICACION Y COOPERACION.éConoces las ideas de otros compafieros?
(religidn, politica, sobre la vida en general).

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 21 75,0 95,5 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ESTILO DE MANDO Y PARTICIPACION¢ Tu jefe inmediato te pide opinién de las
decisiones que afectan al trabajo que realizas?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos Sl 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ESTILO DE MANDO Y PARTICIPACION Cuando te entrega una nueva tarea,
¢discute contigo la forma de llevarla a cabo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos Sl 16 57,1 72,7 72,7
NO |6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ESTILO DE MANDO Y PARTICIPACION¢é Puedes dar directamente sugerencias a tus

superiores?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
S| 13 46,4 59,1 72,7
NO 6 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ESTILO DE MANDO Y PARTICIPACION¢ Hay buzones de sugerencias?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 5 17,9 22,7 22,7
S| 11 39,3 50,0 72,7
NO le 21,4 27,3 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

ESTILO DE MANDO Y PARTICIPACION¢ Crees que se tienen en cuenta las
sugerencias que dan los trabajadores?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 21 75,0 95,5 100,0




|Perdidos
Total

Total
Sistema

22
6
28

78,6
21,4
100,0

100,0

STATUS ¢Goza tu trabajo de prestigio entre tus compafieros?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos S| 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

STATUS ¢Piensas que tu trabajo es importante dentro del proceso en general?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos S 20 71,4 90,9 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
STATUS ¢Tu contrato de trabajo es fijo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S| 19 67,9 86,4 90,9
NO 2 7,1 9,1 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
STATUS La preparacion de los trabajadores, ées adecuada al trabajo que realizan?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 4 14,3 18,2 18,2
S 11 39,3 50,0 68,2
NO 7 25,0 31,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
STATUS ¢Tienes posibilidades de promocidn?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
Sl 12 42,9 54,5 59,1




|Perdidos
Total

NO

Total
Sistema

9

22
6
28

32,1
78,6
21,4
100,0

40,9
100,0

100,0

STATUS Comparado con otros puestos, ¢es adecu
exigencias del puesto?

ada la remunera

cién a las

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 21 75,0 95,5 95,5
NO 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

VALORACION GLOBAL¢ Conoces bien los riesgos a que estas sometido en tu
puesto de trabajo?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 21 75,0 95,5 95,5
2 1 3,6 4,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Los comentas con tus compafieros habitualmente?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos  SI 12 42,9 54,5 54,5
NO 10 35,7 45,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

VALORACION GLOBAL¢ Conoces alguna guia de andlisis de las condiciones de

trabajo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos NS 3 10,7 13,6 13,6
Sl 10 35,7 45,5 59,1
NO 9 32,1 40,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

VALORACION GLOBALSi es asi, éhas intentado responderla alguna vez?




Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos Sl 2 7,1 0,1 0,1
NO 20 71,4 90,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Sientes desinterés por las cosas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 2 7,1 0,1 0,1
NO 20 71,4 90,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Te notas inquieto, intranquilo?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
S 1 3,6 4,5 13,6
NO 19 67,9 86,4 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL; Cometes mas errores de lo normal?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
Sl 3 10,7 13,6 18,2
NO 18 64,3 81,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Sientes dolor de rifiones?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos Sl 2 7,1 9,1 9,1
NO 20 71,4 90,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




VALORACION GLOBAL¢Tienes dificultades respiratorias?

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
Validos S| 1 3,6 4,5 4,5
NO 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Tienes la voz enronquecida?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos Sl 2 7,1 9,1 9,1
NO 20 71,4 90,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Sientes hormigueo en las manos o las piernas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos S| le 21,4 27,3 27,3
NO 16 57,1 72,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Sientes molestias oculares (deslumbramiento, parpadeo)?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| le 21,4 27,3 27,3
NO 16 57,1 72,7 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Tienes problemas digestivos?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 2 7,1 9,1 9,1
NO 20 71,4 90,9 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
VALORACION GLOBAL¢Tienes palpitaciones?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos S| 2 7,1 9,1 9,1




NO

Total
|Perdidos Sistema
Total

20

22
6
28

71,4
78,6
21,4
100,0

90,9
100,0

100,0

VALORACION GLOBAL ¢ Consumes en exceso, tabaco, café, alcohol u otras

drogas?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 2 7,1 9,1 9,1
Sl 2 7,1 9,1 18,2
NO 18 64,3 81,8 100,0
Total 22 78,6 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0

CONTAMINANTES QUIMICOS.¢ Se realizan revisiones periddicas a los

trabajadores?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje [valido acumulado
\Validos S 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
EMPRESA.é Tu empresa tiene servicio médico?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NS 1 3,6 4,5 4,5
S 21 75,0 95,5 100,0
Total 22 78,6 100,0
IPerdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0
ESTILO DE MANDO Y PARTICIPACION.¢ Conoces todo lo que se hace en tu
empresa’?
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia [Porcentaje |valido acumulado
\Validos NO 22 78,6 100,0 100,0
|Perdidos Sistema |6 21,4
Total 28 100,0




Anexo 40: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para analizar el
desempeno del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo. Fuente: Gonzalez Gonzalez, (2009).

Con el objetivo de establecer un conjunto de indicadores que sirvan de base para valorar las acciones
desarrolladas en el Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo se esta realizando esta investigacion, a
continuacién se le proponen un conjunto de indicadores los cuales usted debe valorar en base a si se
ajustan a las caracteristicas de los procesos de la ESTEC, teniendo en cuenta la escala que aparece a
continuacién. Es valido aclarar que estos indicadores han sido tomados de experiencias relacionadas
con el tema a nivel internacional y nacional.

El indicador se ajusta perfectamente (5)

El indicador se ajusta bastante (4)

El indicador se ajusta ni mucho ni poco (3)

El indicador se ajusta un poco (2)

El indicador no se ajusta (1)

A continuacidén se le muestras dichos indicadores y la manera en que pueden calcularse los mismos.

Valoracio
n
Indicador Por qué Como
1Mf2]3] 4[5
Mostrar  en  que IECI = (CIE [/ CIPE} * 100 ,
. medida se ha donde:
Indice de §
Eliminacion de cumplido  con  las CIE: Condiciones Inseguras
tareas planificadas

Condiciones Eliminadas en el pericdo

de eliminacion o

Inseguras - analizado.

(IECI) reduccion de CIPE: Condiciones
condiciones Inseguras Planificadas a
Inseguras. Eliminar en el periodo.

1A = [CAZ — CAl1) FCAat1 ]~
indicar el
. 100 , donde:
. porciento de
Indice de

reduccion  de  la CAZ: Cantidad de

accidentalidad

accidentalidad con accidentes en el periodo a

1A relacién al periodo evaluar
precedente. AT Cantidad de
accidentes en el periodo
anterior.
O bjetivo:  Reflejar en
que medida el
desempsafio del
sistema de Seguridad
e Higiene | pcT = (CPEB ¢ TPE) * 100,
Qeupacional, pPropicia | gonde: CPEB: Cantidad de
indice de el mejoramiento

Fuestos Ewvaluados de Bisn =n
Mejoramiento de sistematico de las
las Condiciones de

Trabajo (IMCT

cuanto a condiciones de trabajo

condiciones de Ios | Tpe- Total de

puesios
puesios de trabajo a evaluados
partir de la evaluacian
de cada puesio de
seleccionado

estudio

trabajo
para el
mediante una lista de
cheguao.

Reflejar la proporcion

Eficiencia de la
Seguridad (ES)

de riesgos controlados
del total de riesgos

existentes.

EsS =[ TRC / TRE) * 100, donde:

TRC: Total de
controlados.

riesgos

TRE: Total de riesgos Existentes

Indicador de

Reflejar la proporcion

TE = (TTB f TT) * 100, donde:




Trabajadores
Bensficiados (TB)

de frabajadores que
resultan beneficiados
con la ejecucion del

plan de medidas.

TTEB: Total de Trabajadores que
se benefician con el conjunto de
medidas tomadas.
TT: Tetal de Trabajadores del

area.

indice de Riesgos
Mo Controlados por

Mostrar la cantidad de
riesgos no controlados
por cada k

frabajadores, lo gue

TE=(TTB/TT)* 100, donde:

TTB: Total de Trabajadores que
se benefician con el conjunio de
medidas tomadas.

TT: Total de Trabajadores del

Trabajador refleja la potencialidad | |
] ] area. k = 100, 10 00O, 100 00O...
(IRNCT) de  ocurrencia de . .
. . en dependencia a la cantidad de
accidentes de trabajo
. . trabajadores de la empresa o
en la organizacion. . )
area analizada, se seleccionara
el valor inmediato superior mas
cercano.
Para los trabajadores directos o
indirectos: PSCT = Se * Hi * [(Er
. +Bi+Es)/3]
Maostrar el nivel de
satisfaccion  de  los | Para los trabajadores de oficina:
indice de | frabajadores con las | PSCT = Er*Bi* [{(Hi + Es + Se)/
Satisfaccion con | condiciones en que | 3] Donde:
las Condiciones de | desarrollan su  [abor

Trabajo (ISCT)

obtenido mediante la

PSCT: Potencial de Satisfaccion
con las Condiciones de Trabajo

Coeficiente de

Perspectivas (CP)

aplicacion de una o B
Er, Se, Bi, Hi, Es: Valoracion por
encuesia. i
parte de los trabajadores de las
Condiciones Ergonomicas, de
Sequridad, Bienestar, Higiénicas
y Estéticas presentes en su lugar
de trabajo. Estos indices
constituyen un paso intermedio
en la obtencién del  indicador
finzl, el cual se obtiene meadiante
la siguisnte expresion: ISCT =
(PSCT / PSCTmax) * 100,
donde:
PSCTmax = 125
CP = (A. - DO/ M
Donde:
AL Respuesta positiva (Cantidad
de marcas en ascenso).
D Respuesta negativa
Mostrar cHMO (Cantidad de marcas en
perciben los | descensol.
trabajadores 12 | N: Suma total de respuestas
posibilidad gque la

organizacian
desarroclie acciones
encaminadas a
mejorar

condiciones

sus
de

trabajo.

positivas v negativas .

FPuede calcularse ademas Ia
frecuencia relativa de
perspectivas (FR ), que indica

para todo escalon marcado el
porcentaje que |l corresponde
del total de marcas. a traves de

Iz expresion FR_=(Ma/MN*100
Donde:

Me: Cantidad de marcas en el
escaléon e (e = 1, en
ascenso o en descensol.




MN: Numero total de marcas.

Influencia de los
subsidios pagados
por accidentes vy
enfermedades

profesionales

Mostrar la repercusion
de los costos de la

accidentalidad

(subsidios) en los
resultados
economicos  de  la

organizacion.

1. Influencia de los Subsidios en
el Costo de Produccion (ISCPi):

ISCFi = (SPPi / CTFi) * VP
donde:

SPPI: Subsidios Pagados en el
Periodo i
CTPi: Costo total de produccion

en el periodo i
WP: Valor prefijado, cuyo chjetivo
consiste en hacer entendible el

indicador.

2. Influencia de los Subsidios en
el Fondo de Salario (ISFSi):

ISFSi =
donde:

(SPPi [ FSi) * VP

FSii Fondo de Salario real en el

perindo "i".

3. Después de calculado estos
valores para cada uno de los
perindos &  evaluar, se
determina la variacion, ya sea
en &l costo de produccion o 2l
fondo de salario, a través de la

siguiente expresion:

15 = [(I5i = 15i-1) 7 ISi-1] *
100

Horas de
por lesion.

perdida

(HD lesidn)

HD = Total de horas pérdidas
por lesiones

Cantidad de lesiones

Tasa de Mortalidad
(T

T = Total de accidentes

ocCcurrdos

Mamero de accidentes moriales

MOmero de
Incidentes (M.

MI=ZI, donde 5 incidentes

ccurridos (i= 1.,.n)

Total de
(TR}

Riesgos

TR=IZIR, donde R,
riesgos (i= 1,,.n)

cantidad de

Total
Preventivas (T M)

de medidas

TMP=ZMP, dondes M~
de medidas preventiivas (i= 1, .n)

cantidad

Total de medicas

cumplidas por tipo TMCTR= MNo_ Medidas cumplidas
d= rissgos Total de medidas por riesgo.
(TMCTR).

Total de medidas

preventivas
implantadas

TP I=Z P& | MNP,
cantidad de medidas preventivas
implantadas (i= 1.,.n)

donde

CThP 1)
Porcentaje de
cumplimiento del

presupuesto (PP).

FE =
* 100

Bresupuesto utilizado

Total de presupuesio planificado

Total
de capacitacidn
(TAC)

de acciones

TACIEZAC) donde AC, cantidad
de acciones de capaciacidn (i=
1,..m)




Mo conformidades
detectadas (NCD).

MNCD=ZNC, donde NC, cantidad
de no conformidades (i=1,,.n)

Auditorias AR=ZA, donde Ay auditorias
realizadas (AR). realizadas (i= 1,n)
TPRSST=ZPRSST, donde

Total de procesos
con reguerimientos
de 33T (TFR3ST)

FRSST: cantidad de procesaos
con requerimientos de S8T (i= 1,
nj

de
supenvision (ISup)

indice

se necesia
de
horas totales del mes,

Porgue
comprobar las
semestre, aifio,
cuantas se dedican a
las chservaciones
planeadas de trabajo,
inspecciones de
seguridad y auditorias.
JJué no se  ha
hecho?,

&Qué hay que hacer

entonces,

[Sup =Hs{OPT + IP =+
Auditorias) * 100 Hs.Totales

indice de
cumplimiento de
acciones
planficadas

(ICAP).

Se
comprobar

necesita
de
acciones planificadas

las

que deben realizarse

en el periodo de
fiempo establecido,
iCudles  han  sido

implantadas? ;Qué no
ha hecho?,

entonces, ;Qué hay

5e

ICAP =
implantadas *100

Accciones prev

Accciones prev a implantar

IC0O = % medio de cump de obj

Asignados a los mandos




que hacer?

de
de

indice
cumplimiento
objetivos (ICO).

Para comprobar el
cumplimiznto  de los
ohjetives ¥ wver gque

mando no ha cumplido
con su
responsabilidad en la

materia.

IE = Personas Formadas * 100

Total de personas

indice de extension
(IE).

Del total de personas

de la organizacion,

cuantas estan
capacitadas para
realizar las funciones
en el puesto de
frabajo con
conocimientos de

prevencian.

Il = Horas de formacidn * 100

Total de personas

Fara conocer cuantas

IERL= Total ptos de trab sin eval

indice de | horas de formacién en | gy ~ 400
intensividad (1. la materia se dedican
a cada persona. Total ptos de trab de la org
indice de < IEF = Trabajadores con exam
Cuantos puestos de = 1
evaluacian de sdico *
K trabajo no estan medico * 100
riesgos laborales o
(IERL) evaluados los RL? Total de trab expuestos a EP
indi Del total de
indice de o TFSST= Traba con funciones en
enfermedades ;r.a.)ajadores SST * 100
profesionales expuestos a
(IEP). Enfermedades Total de trabajadores
profesionales 3
enfermedades
derivadas del trabajo.
&Cusgles tienen
reconocimisnto
médico?

1. Disefiar una encuesta.

2. Aplicar la encuesia.

3. Procesar la encuesta.

4. Calcular el indicador.
indice de Conacer el nimero de ISCL= Trab satisfechos con
trabajadores con =

X personas involucradas las CL = 100
funciones en
materia  de SST en = proceso de Total de trabajadores
) GSST.
(ITFSST)
También puede establecerse
como criterio  los resultados del
procesamiento de las encuestas.
) ) 1. Disefiar una encuesta.
Pearspectiva del cliente )
2. Aplicar la encuesia.
en torno al proceso de
GssT ca 3. Procesar la encuesta.
. iLCamo .
. ) 4. Calcular el indicador
indice de | mejorar las X
. o ISF = Trab satisfechos con
satisfaccion de las | Condiciones de
la for * 100

condiciones
laborales (ISCL).

trabajo?
i5e han mejorado?

iEsta satisfecho el

trabajador?

Toial de trabajadores

También puede establecerse

como criterio  los resultados del

procesamiento de las encuestas.

indice de

satisfaccidon con la

las
del
referidas a la

Cumplimiento de
expectativas
cliente

1. Disefiar una
encuesta.

2. Aplicar la encuesia.




formacion (ISF).

formacion.

;Se determinan bien
las necesidades de
formacion en  la

materia?

3. Procesar la encuesta.

4. Calcular el indicador
ISl = Trab satisfechos con
|z infor * 100

Total de trabajadores

Tambhién puede establecerse

como criterio los resultados del

procesamiento de las encuestas.

indice de
safisfaccion con la
informacion (IS1).

;Esta bien informado
el trabajador con la
informacién  recibida
en la materia?, ;Estan
hizn disefiados  los
medios utilizados para

este proposito?

1. Disenar una
encuesta.
2. Aplicar la encuesta.
3. Procesar la encuesta.
4. Calcular el indicador
IS1= Trab satisfechos con
la infor * 100

Total de trabajadores

Tambhién puede establecerse

como criterio los resultados del

procesamiento de las encuestas.




Anexo 41: Resultado del procesamiento Estadistico del Método de Expertos. Fuente: Elaboracién
Propia.

Pruebas no Paramétricas

Estadisticos descriptivos

Rangos

|Rango promedio
indice de eliminacién de 17,31
condiciones inseguras (IECI)
indice de accidentalidad (1A) [18,25
indice de mejoramiento de las 16,31
condiciones de trabajo (IMCT)
Eficiencia de la seguridad (ES) J20,38
Indicador de trabajadores 23,50
beneficiados (TB)
indice de riesgos no 16,44
controlados por trabajador
(IRNCT)
indice de satisfaccion con las 10,38
condiciones de trabajo (ISCT)
Coeficiente de perspectivas 11,81
(CP)
Influencia de los subsidios 16,00
pagados por accidentes y
enfermedades profesionales
Horas de pérdida por lesion  ]19,13

(HD lesion)

Tasa de mortalidad (TM) 20,00
INUmero de incidentes (NI) 14,81
Total de riesgos (TR) 20,25
Total de medidas preventivas 18,56
l(T™MP)

Total de medidas cumplidas 19,06
|por tipo de riesgo (TMCTR)
Total de medidas preventivas |18,94
implantadas (TMPI)
Porcentaje de cumplimiento 17,13
del presupuesto (PP)
Total de acciones de 16,50
capacitacion (TCA)
No conformidades detectadas |19,06

(NCD)

Auditorias realizadas (AR) 9,19
Total de procesos con 17,50
requerimientos de SST

(TPRSST)

indice de supervisién (ISup)  |11,56




indice de de cumplimiento de
acciones planificadas (ICAP)
indice de cumplimiento de
objetivos (ICO)

indice de extension (IE)
indice de intensividad (1)

indice de evaluacion de
riesgos laborales (IERL)
indice de enfermedades
profesionales (IEP)

indice de trabajadores con
funciones en materia de SST
(ITFSST)

indice de satisfaccién de las
condiciones laborales (ISCL)
indice de satisfaccion con la
formacion (ISF)

indice de satisfaccion con la
informacion (ISl)

11,81

13,50

22,88
11,56
26,31

12,19

21,31

9,00

10,31

17,06

Estadisticos de contraste®

N 3
Chi-cuadrado 66,795
sl 31

Sig. Asintot. ,000

a. Prueba de Friedman




Anexo 42: Indicadores apropiados para medir el desempefio del proceso de Gestidn de Seguridad y
Salud en el Trabajo en ESTEC. Fuente: Elaboracién Propia.
Proceso de Gestion de Seguridad Salud en el Trabajo

Indicador

Calculo

Eficiencia de la seguridad (ES)

ES = [ TRC/ TRE)] * 100, donde:
TRC: Total de riesgos controlados.
TRE: Total de riesgos Existentes

Indicador de trabajadores beneficiados (TB)

TTB: Total de Trabajadores que se benefician
con el conjunto de medidas tomadas.
TT: Total de Trabajadores del area.

Tasa de mortalidad (TM)

TM = Total de accidentes ocurridos

Numero de accidentes mortales

Total de riesgos (TR)

TR=XRi donde Ri: cantidad de riesgos (i=1,,,n)

indice de extensién (IE)

IE = Personas Formadas * 100
Total de personas

indice de trabajadores con funciones en materia
de SST (ITFSST)

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

indice de evaluacidn de riesgos laborales (IERL)

IERL=( Total ptos de trab sin eval RL/ Total ptos
de trab de la org )* 100




