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Resumen

Hl presente trabajo se realizd en el Confinatorio, perteneciente al Ministerio de Energiay Minas
(MINEM), cuyo objetivo fundamental es identificar los factores de riesgos laborales presentes en
el proceso logistico de residuos peligrosos con el fin de ofrecer propuestas de mejoras para €l
proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, haciendo uso del enfoque de procesos
y de técnicas propias relacionadas con la prevencion de riesgos laborales aplicables a procesos
con estas caracteristicas. Para el cunplimiento del mismo se utilizan entrevistas, revision de
documentos, mapeo de procesos y método de expertos. Se realiza el procesamiento de los
resultados utilizando el paquete de programeas estadisticos SPSS version 19.0.

Como resultados fundamentales se obtienen la descripcion de las actividades esenciales de
dicho proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo. Se aplica un procedimiento para
el andlisis seguro del trabajo (AST) en todas las fases del proceso logistico de los residuos
peligrosos. Se proponen medidas preventivas para cada riesgo identificado.

FHnalmente 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 temdética
desarrollada en la investigacion.

Palabras claves: Seguridad y salud en el trabgjo, Factores de Riesgos laborales, Procesos,
Sistema de Gestion.






Summary

This work was performed at the Confinatorio under the Ministerio de Energia y Minas (MINEM),
whose main objective is to identify occupational risk factors present in the logistics of hazardous
waste in order to offer suggestions for improvements to the process of management Safety and
Health at Work, using the process approach and proprietary techniques related to prevention of
occupational risks applicable to processes with these characteristics. To fulfill the same
interviews, document review, process mapping and expert method used. Processing of the
results was performed using the statistical software package SPSS wversion 19.0.

As fundamental results describing the essential activities of the Management Process Safety
and Health at Work are obtained. A procedure for safe job analysis (AST) in all phases of the
logistics process hazardous waste is applied. Preventive measures for each risk identified are

proposed.

Fnally, conclusions and recommendations from the study and for defining an appropriate route
tracking to give continuity to the theme developed in the investigation are set.

Keywords: Safety and Health at Work, Occupational Risk Factors, Processes, Management
System.
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Introduccion

H trabajo se puede definir como ‘“toda actividad social organizada que, a través de la
combinacion de recursos de naturaleza diversa (medios humanos, materiales, energia,

tecnologia, organizacion), permite alcanzar objetivos y satisfacer necesidades”.

Alolargo de la Historia, el trabajo de las personas ha ido cambiando. Durante una amplia etapa
histdrica, la organizacion del trabajo estuvo basada en el sistema de gremios, principalmente
artesanales, agrupados por oficios. HEl taller, regido por un maestro artesano, con sus oficiales y
aprendices, va a ser €l tipico centro de trabajo de esta época.

A partir del siglo XVII, con la llegada de la Revolucion Industrial, se rompe el sisterma de trabajo
gremial, extendiendo el nimero de trabajadores asalariados. La incorporacion de nuevas
tecnologias al sisterma productivo obligaba a un cambio constante en las condiciones de trabajo.
La magquina paso a efectuar un gran nimero de labores que tradicionalmente realizaban los
artesanos. Asi, €l trabajador tuvo que adaptarse a la maquina, en aras de la productividad. El
progreso tecnolégico, unido al movimiento obrero, ha posibilitado el progreso social, mejorando
la calidad de vida y las condiciones de trabajo, eliminando riesgos, pero también dando lugar a

la aparicion de otros nuevos.

La seguridad y la salud en €l trabajo (SST) es una disciplina que trata de la prevencion de las
lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo, y de la proteccion y promocion de la salud
de los trabajadores. Tiene por objeto mejorar las condiciones y el medio ambiente de trabajo. La
salud en el trabajo conlleva la promocion y el mantenimiento del mas alto grado de salud fisicay
mental y de bienestar de los trabajadores en todas las ocupaciones. En este contexto, la
anticipacion, el reconocimiento, la evaluacion y el control de los peligros que surgen en lugar de
trabajo o dimanantes del mismo y que pudieran poner en peligro la salud y el bienestar de los
trabajadores son los principios fundamentales del proceso que rige la evaluacion y gestion de
los riesgos. También se deberian tener en cuenta los posibles efectos en el entorno que lo
rodeay en el medio ambiente general.

En todos los ambitos de la actividad humana, es preciso hallar un equilibrio entre los beneficios
y los costos que supone la asuncién de riesgos. En el caso de la SST, este complejo equilibrio
esta influido por muchos factores, como el rapido progreso cientifico y tecnoldgico, la gran
diversidad del mundo del trabajo y su continua evolucion, y la economia. Bl hecho de que la
aplicacion de los principios de SST conlleve la movilizacion de todas las disciplinas sociales y
cientificas es una medida clara de la complejidad de este ambito.



Son muchos los especialistas de Seguridad y Salud en el Trabajo a nivel mundial que ante tal
situacion comienzan a investigar y trabajar en la prevencion de los riesgos laborales desde los
niveles mas altos de la organizacion hasta los puestos de trabajo. Por 1o que se comienza a ver
a los Modelos de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral como forma para
organizar, planificar y ejecutar la prevencion de riesgos laborales. Por las razones antes
expuestas se hace necesario establecer, a nivel de empresas, programas de gestion de
Seguridad Integral e Integrada que garanticen la prevencion de accidentes e incidentes de
trabajo y enfermedades profesionales, asi como el mejoramiento sistemético de las condiciones
de trabgjo.

De acuerdo con lo planteado anteriormente 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 1SO y se encuentran ademas las Normas UNE
81900 aplicadas en los paises que conforman la Union Europea. Todas estas normas en su
conjunto establecen, entre otros aspectos, los elementos necesarios para establecer un
Modelo de Gestion de Seguridad y Salud Laboral y ayudan a acreditar a las
organizaciones como enmpresas seguras. Muchas son las enmpresas que quieren hacerse
de un lugar dentro de la competitividad nmundial, y por tanto, se preocupan por la
implementacion de los Sistemas de Seguridad y Salud en el Trabajo. (Gonzalez Gonzélez,
2009).

En Cuba, desde el afio 2007 se puso en vigor por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social,
6rgano rector de la temédtica, la Resolucion 39, asi como la Instruccion 2/2008 e
Instruccion 3/2008 que tienen como objetivo garantizar la seguridad y la salud de los
trabajadores, busca alcanzar el bienestar fisico, psiquico y social de los mismos y
proteger el patrimonio de la entidad y el medio ambiente, al eliminar, controlar y reducir al

minimo los riesgos.

Son varias las empresas que a nivel nacional se encuentran inmersas en la certificacion de los
Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, mediante la puesta en préactica de las
resoluciones vigentes y el grupo de NC 18000:2005. En nuestra provincia de Cienfuegos
existen algunas organizaciones que han trabajado enfocadas hacia este objetivo, como
por ejermplo: Corporacion CIMEX, Empresa Héctrica, Oleohidraulica, Lavanderia Unicornio y la
de mayores pasos de avance en este aspecto es CENEX, perteneciente al Ministerio de
la Construccion, entre otras, es esta Ultima, unida a la Enmpresa de Ingenieria y
Proyectos del Petrdleo y Practicos de Puertos de la Republica de Cuba, las Unicas que
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han logrado en la provincia la certificacion por la NC 18001:2005 de su sisterma de gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo (Pérez, 2010).

Situacion Problémica:

En Cuba existen desechos y productos caducados peligrosos, distribuidos y almacenados en
diferentes entidades por todo €l territorio nacional, generalmente, estos se encuentran ubicados
y almacenados en condiciones no seguras, existiendo por tanto una situacion de alto riesgo

para el pais.

Con el objetivo de proponer alternativas de solucion, orientadas a la reduccion y eliminacion de
las existencias nacionales de desechos peligrosos y garantizar su conservacion 'y
procesamiento, se decide crear un Confinatorio Nacional, en las instalaciones de la exCEN de
Jaragua. Que contribuya a prevenir accidentes medioambientales para la salud humana vy el
ecosistema. Por lo cual plantea la necesidad de implementar un Sistema de Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo que cumpla con los requisitos establecidos en la norma cubana
NC-18001:2005 vy los requisitos legales y reglamentarios emitidos por el Ministerio del Trabajoy
Seguridad Social, para lo cual carece de la aplicacion de herramientas relativa al tema,
especificamente las relacionadas con la prevencién de riesgos laborales. Por esto es
necesario realizar estudios e investigaciones segin el tema lo requiera para adquirir
mejores practicas, estudiar factores de riesgos especificos.

Todo lo cual permite plantear el siguiente Problema de Investigacion:

¢Como contribuir a la identificacion y evaluacion de los factores de riesgos laborales en los
puestos de trabajo de la Gestion Logistica de desechos peligrosos (Confinatorio) en la provincia
de Gienfuegos?

H Objetivo General de la investigacion es:

Implementacion de un procedimiento para la mejora del proceso de Gestidn de Seguridad y
Salud en el Trabajo en la Gestidn Logistica de desechos peligrosos (Confinatorio), haciendo uso
del enfoque de procesos y de técnicas propias relacionadas con la prevencion de riesgos
laborales.

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

Especificos:
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Realizar un andlisis bibliogréfico del estado del arte en el campo del conocimiento
relacionado con la Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Realizar un andlisis del proceso de prevencion de Riesgos Laborales del Confinatorio.
Identificar y Evaluar los factores de Riesgo Laboral en el Confinatorio

Proponer un conjunto de medidas que permitan la mejora del proceso de Gestidon de
Seguridad y Salud en el Trabajo y el cunplimiento de las normativas vigentes.

La justificacion de la investigacion esta dada por los beneficios que aporta la implementacion de

este procedimiento para la mejora del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo, debido a que permite identificar los peligros y evaluar los riesgos asociados a

las actividades del proceso objeto de estudio, para asi poder eliminar o disminuir las posibles

consecuencias, ademas de poner a disposicion un grupo de herramientas propias en la

temética ,siendo estas necesarias en este tipo de estudio, lo cual esta legislado por el Ministerio
del Trabajo y Seguridad Social

Lineamientos a los cuales tributa la investigacion:

7. Lograr que €l sisterma empresarial del pais esté constituido por enpresas eficientes,
bien organizadas y eficaces, y seran creadas las nuevas organizaciones superiores de
direccion empresarial.

138.Prestar mayor atencion en la formacion y capacitacion continuas del personal
técnico y cuadros calificados que respondan y se anticipen al desarrollo cientifico
tecnolégico en las principales areas de la producciéon y los servicios, asi como a la

prevencion y mitigacidbn de impactos sociales y mediocambientales.
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Capitulo I: Marco tedrico referencial
En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico 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
Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales y a su vez, los efectos que
provocan estos riesgos en la salud de los trabajadores.

En Cuba la Seguridad y Salud en el Trabajo es una responsabilidad estatal vinculada al
esfuerzo nacional que se realiza en el campo de la salud, la educacion, la investigacion y la
organizacion del trabajo, y en sus tareas participan, con diferentes y delimitados derechos y
obligaciones, los dirigentes administrativos, los trabajadores y su organizacion sindical y los
organismaos rectores en la materia.

Seguridad y Salud Laboral
Gestion de la Seguridad y Salud Laboral

Gestion de Recursos Humanos como proceso principal y
promotor de la Seguridad y Salud Laboral

Gestién por procesos Gestién de Riesgo Laboral

Residuos Peligrosos Evaluacién de Riesgos

Riesgos Asociados a
los residuos peligrosos

Procedimientos precedentes a
la presente investigacion

¢,Coémo contribuir a la identificacion y evaluacion de los factores de riesgos laborales en la Gestién
Logistica de los residuos peligrosos en el Confinatorio en la provincia de Cienfuegos?

Problema Cientifico de la presente investigacion

FHgura 1.1: Hilo conductor. Fuente: EHaboracion propia
1.1 Laseguridad y salud laboral

La Seguridad y Salud en el Trabajo constituye prioridades en las politicas actuales de los
organismos internacionales. La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) desarrolla
programas para lograr en los paises lo que denomina “trabajo decente”, lo que a su vez forma
parte de una estrategia para lograr la competitividad. Sin embargo, desarrdllar e integrar la
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Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo a la Gestidn general de la organizacion no es
una tarea facil, requiere el cambio de paradigmas muy arraigados, del desarrollo de una cultura
organizacional y en particular, de una cultura del trabajo con habitos seguros. La seguridad al
igual que la calidad, como funcidn de la productividad, reguiere de la accion de factores sociales
y personales. (Organizacion Internacional del Trabajo (OIT).

Al igual gue los nuevos sistemas de trabajo buscan elevar la eficiencia bajo principios distintos a
los tradicionales, integrando en menor o mayor medida los procesos técnicos, sociales y
culturales, la Seguridad y Salud en el Trabajo debe lograr sus objetivos sin anteponer ni
magnificar lo técnico del proceso de trabajo, ni concebir lo social como secundario al

tratamiento técnico.

La Seguridad y la Salud Laboral constituyen una disciplina muy anplia que abarca mditiples
campas especializados. En su sentido mas general, debe tender a:

e H fomento y el mantenimiento del grado mas elevado posible de bienestar fisico, mental y
social de los trabajadores, sea cual fuere su ocupacion.

e Laprevencion entre los trabajadores de las consecuencias negativas que sus condiciones de
trabajo pueden tener en la salud.

e La proteccion de los trabajadores en su lugar de empleo frente a los riesgos a que puedan
dar lugar los factores negativos para la salud.

e La colocacion y el mantenimiento de los trabajadores en un entorno laboral adaptado a sus
necesidades fisicas o mentales.

e Laadaptacion de la actividad laboral a los seres humanos.

En otras palabras, la Seguridad y la Salud Laboral abarca el bienestar social, mental y fisico de
los trabajadores, es decir, "toda la persona’. (Oficina Internacional del trabajo).

Para que la practica en materia de Seguridad y Salud Laboral consiga estos objetivos, son
necesarias la colaboracion y la participacion de los enmpleadores y de los trabajadores en
programas de salud y seguridad, y se deben tener en cuenta distintas cuestiones relativas a la
medicina laboral, la higiene industrial, la toxicologia, la formacion, la seguridad técnica, la
ergonomia, la psicologia. (Oficina Internacional del Trabajo).

Los resultados positivos en materia de seguridad y salud, no se obtienen sélo con el trabajo de
un grupo de técnicos o de un area especifica de la organizacion, sino a partir de una verdadera

integracion de esta actividad a las funciones y tareas de cada uno de sus miembros.
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En todo este empefio, un importante papel corresponde a los dirigentes, mandos intermedios y
muy especialmente a los técnicos que estan asumiendo en la actualidad esta actividad en la
entidad, cuya labor de asesoria técnica en la identificacion, evaluacion de los riesgos,
eliminacion de los posibles dafios y creacion de esta nueva cultura es decisiva. (Quifiones,
2008).

En 1985, en un Congreso Nacional de Seguridad, celebrado en Nueva Orleans, Estados
Unidos, el reconocido experto Frank E. Bird, (Bird, F.1985) sefialaba que:

“Al integrar la Seguridad a las tareas administrativas existentes, o que podria ser trabajo
adicional en Seguridad, se transforma en la manera correcta de hacer el trabajo”.

En la actualidad, la seguridad y salud en el trabajo continlia responsabilizada con la integridad y
salud del trabajador, pero su alcance va mas alla de prevenir el accidente, la enfermedad o el
agotamiento. Su accion tiende a tomar un sentido mas anplio, como factor de motivacion y
eficiencia de los trabajadores, sobre la base de integrar sus principios y tareas al sistema de
gestion de los recursos humanos y en general, a las distintas actividades y funciones de la
empresa (Torrens Alvarez, 2000).

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 trabagjador y su
organizacion puedan desarrollar la actividad laboral eficientemente, evitando sucesos que
puedan originar darios derivados del trabajo

Las definiciones dadas por diferentes autores tienen puntos comunes (ver Anexo .1), todas
coinciden en la creacion de condiciones para que el trabajador pueda desarrdllar su labor sin
riesgos, el autor de la presente investigacion, se identifica con la definicibn dada por la NC
3000: 2007 ya que esta no dista de los conceptos dados anteriormente pues hace énfasis en

las condiciones ergondmmicas y trabaja el terma con mayor claridad.

Es reconocido actualmente que la prevencion de los riesgos en el trabajo constituye una funcion
de toda la empresa, que tal y como se plantea por muchos autores, “producir bien equivale a la
larga a producir con seguridad”. (Torrens Alvarez, 2000)

Para ello se requiere gue la Seguridad y Salud en el Trabajo se integren con las distintas
politicas de la empresa e incorpore a directivos, técnicos y trabajadores. (Torrens Alvarez,
2000)
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La actividad de la Seguridad del Trabajo fue definida por los cdasicos de la materia
esencialmente con la palabra control (Heinrich, 1959; Blake, 1963), y su significado siempre se
ha interpretado de la teoria a la practica como prevencion. La prevencion ha sido desde sus

origenes el fin de todos aquellos que se ocupan de la Seguridad. (Torrens Alvarez, 2000).

Los procesos de globalizacion estan cambiando rapidamente e contexto de las
empresas, con relacion a su gestion, siendo importante, la gestion de la seguridad y salud en el
trabajo. Se incrementan nuevas exigencias de los mercados relacionados con el
cumplimiento de estandares de seguridad, haciendo prever que en un futuro muy cercano, se

convertira en un aspecto de supervivencia enpresarial. (Chavez Orozco, 2013)
1.2 Gestion de la Seguridad y Salud Laboral

H sisterma de Gestion de Seguridad y Salud del Trabajo (SGSST) como parte del sistema de la
Gestion de los Recursos Humanos, juega un papel directivo en el proceso de mejora de las
condiciones de trabgjo, por lo que se hace necesario clarificar sus metas en el contexto

empresarial.

Son muchos los autores que ofrecen definiciones en este sentido, tanto del ambito nacional
como internacional (Castro, 1982; Clerc, 1987; Goyenechea, 1994; Vaca, 1994; Chiavenato,
1993; Louart, 1994; Montero, 1995; Goetcsch, 1998; Walsh, 1999). A partir de este andlisis para
la presente investigacion se definid la gestion de la seguridad y salud en el trabajo (GSST)
como la funcidon concebida, ordenada y establecida en una empresa que tiene por fin basico
despertar, atraer y conservar €l 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 y la mejora sistemética de las condiciones de trabajo (Velazquez, 1998).

De forma general €l sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo contribuye a la
mejora de la Calidad de Vida en el Trabajo, entendiendo esta como el impacto que gjerce sobre
los trabajadores tanto su marco profesional cono los diversos entornos de su trabajo. Es
importante, entonces, ver si estos Ultimos facilitan su accion, son gratificantes y contribuyen a
implicar mas al trabajador en la labor de su colectivo (Louart, 1994).

A continuacion se sintetizan los rasgos que desde el punto de vista tedrico caracterizan a la
gestion de la seguridad y salud en el trabajo contemporanea y que permiten el cumplimiento de

SuU mision.

1. La gestion de la seguridad y salud en €l trabajo se encuentra enmarcada dentro de los
sistemas de gestion de los recursos humanos (SGRH), formando parte del enfoque sistémico
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de las compensaciones, elemento este de gran importancia en lo referente al mantenimiento
de un nivel de motivacion adecuado en los trabajadores, pudiéndose apreciar este rasgo en
el andlisis realizado a los modelos propuestos por diversos autores para la GRH. (Besseyre,
1990; Beer, 1989; Werther y Davis, 1991; Chiavenato, 1993; French, 1995; Louart, 1994;
Dessler, 1996; Gomez-Mejia, 1999).

. La gestion de la seguridad y salud en el trabagjo influye de forma significativa en la
consideracion del recurso humano como el factor competitivo mas importante. Esto se debe
a que €l cliente ha adquirido un gran protagonismo, se ha vuelto muy exigente, presionando
sobre el mercado para adquirir productos de mayor calidad y como consecuencia, €l
mercado presiona sobre la enpresa, la cual trata de buscar la rentabilidad a toda costa. Hl
recurso humano es capaz de accionar o impedir el desarrollo de los otros factores que
determinan la rentabilidad, por lo que los niveles que se logren alcanzar, estaran en funcion
del tratamiento del factor humano. Las condiciones de trabajo ocupan un lugar importante en
este sentido, pues de no prestarle la debida atencidn se producira un aumento de los
accidentes del trabgjo y enfermedades profesionales, trayendo consigo una disminucion de
la productividad, rompiéndose de esta forma la posibilidad de que la empresa pueda
responder de forma exitosa a los requerimientos del mercado, de ahi la gran relevancia que
adquiere en nuestros dias el recurso humano (Denton, 1985; Dessler, 1996; Seabrook,
1999).

. La gestion de la seguridad y salud en el trabajo es una inversion y no un costo, pues aunque
la seguridad es basicamente humanitaria lleva afortunadamente ligada, aun cuando no se
quiera, una indefectible ganancia econdmica para la enpresa, ya que la prevencion
generalmente es mas econadmmica que la compensacion, reforzando el criterio anterior de que
constituye ademas un medio para lograr aumentar la productividad y calidad del trabajo. Las
principales inversiones en seguridad se enmarcan en acciones ingenieriles, de formacion,
participacion e informacion (Walsh, 1999).

. La gestion de la seguridad y salud en el trabajo es una funcién integrada de la organizacion.
Debido a que con el vigjo estilo de la seguridad especifica, en la practica la responsabilidad
se asignaba al departamento de prevencion, sin embargo € mando y los medios se
asignaban a otros departamentos, los resultados que se obtenian no podian ser
satisfactorios, dandose con ello la necesidad de pasar a un nuevo enfoque (Seguridad
Integrada), el cual consiste en concebir que la seguridad es intrinseca e inherente a todas las
modalidades de trabajo, por o que las responsabilidades de seguridad estan en funcion de
las competencias asumidas en el puesto de trabajo. El responsable del trabajo tarmbién lo es
de la seguridad necesaria para realizarlo. Bajo este enfoque todos los procedimientos de
operacion deben contener las medidas necesarias para evitar dafnos personales y materiales
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y se deben definir las funciones de seguridad atribuidas a cada una de las areas que
conforman la organizacion, incluyendo los poderes y responsabilidades de cada uno.
(MAPFRE, 1992; Chiavenato, 1993).

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

Estos son de forma general los rasgos tedricos de la moderna gestion de la seguridad y salud

en el trabajo.

Expertos de la Organizacion Internacional del Trabajo, recomiendan un grupo de medidas para
modificar las formas tradicionales de actuar en materia de Seguridad y Salud en el Trabgjo,
entre las que se destacan: (Torrens Alvarez, 2000):

e Adoptar una poalitica de Seguridad en la que se reflgje la importancia que tiene para la
enmpresa, la responsabilidad de la direccion, la necesidad de crear una cultura preventiva con
la participacion de los trabajadores y el compromiso de todos los niveles de la enpresa

e Adoptar una organizacion de la prevencion que establezca las responsabilidades y
relaciones en el trabajo, que permita el andlisis de las causas de riesgo, €l necesario trabajo
interdisciplinario, y su caracter participativo.

e Disponer y hacer cunplir las normas de procedimiento, estableciendo la distincion entre:
normas organizativas, de control, de cooperacion y comunicacion.

e Aplicar la auditoria interna. (inspeccion a equipos, instalaciones etc.)

e Desarrollar la evaluacidon como herramienta para reorientar las acciones.

Internacionalmente, se ha venido trabajando en modelos o sistemas que permitan gestionar la
actividad y auditar este proceso. No obstante, alin cuando en estos sistermas o modelos de
gestion existen principios y objetivos generales, independientes de la actividad econdmica de
gue se trate, las diferencias tecnolégicas y organizativas, y €l propio caracter de la actividad
productiva o de servicio, pueden requerir de soluciones particulares para cada caso. (Torrens
Alvarez, 2000)

Con el objetivo de que las organizaciones sean capaces de afrontar los distintos retos en
materia de seguridad y salud en el trabajo, la Organizacion Internacional del Trabajo ha
elaborado un conjunto de lineamientos que orientan la actividad en esta esfera. Estas
recomendaciones denominadas Directrices relativas a los Sistemas de Gestidon de la Seguridad
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y Salud en el Trabajo, reconocen el efecto positivo resultante de la introduccion de estos
sistemas en la organizacion, tanto respecto a la disminucion de los riesgos y el mejoramiento de
las condiciones de trabajo, como en el incremento de la productividad (Torrens Alvarez,2000).

Estas directrices sefialan los principales elementos del sistema de Gestion de la Seguridad y
Salud en el Trabajo en las Organizaciones, estos son:

1. Pdlitica: Incluye no sdlo el establecimiento de la politica y el compromiso de la direccion en
esta materia; sino tarmbién la participacion de los trabajadores.

2. Organizacion: Se establece la responsabilidad de los enpleadores en la proteccion de la
Seguridad y Salud de los trabajadores, asi como de garantizar que esta actividad se
considere una responsabilidad de su personal directivo, €l establecimiento de una
supervision efectiva, la debida cooperacion y comunicacion, el aseguramiento de la
participacion de los trabajadores, el establecimiento de los requisitos de competencia y
capacitacion, asi como de la documentacion necesaria.

3. Planificacion: Establece como el sistema debe evaluarse mediante un examen inicial que
contribuye a la creacion del Sistema de Gestion.

4. Bvaluacion: Establece cono realizar la supervision y medicion de los resultados, la
investigacion de las lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo y los aspectos a
abordar en la Auditoria del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, incluye,

ademas, los examenes realizados por la direccion y la mejora continua de la organizacion.

Cualquiera sea el modelo o sistema de gestion de seguridad que quiera establecerse, el
conocimiento de la legislacion vigente y de la situacion que en ese momento tiene la

organizacion, resultan imprescindibles. (Torrens Alvarez, 2000)

En este sentido es recomendable partir de los resultados y recomendaciones de las
inspecciones que se hayan realizado, el andlisis de la situacion de la accidentalidad, el andlisis
de la situacion de salud, las enfermedades derivadas del trabajo y la morbilidad en general.
Podran utilizarse otros instrumentos de diagnéstico, tales como las Listas de Chequeo, que
permitan evaluar el desarrollo de la gestion de la SST en la empresa (Torrens Alvarez, 2000).

En general, la Gestidn 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 poalitica y
objetivos a largo, mediano y corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su
bUsqueda de valores como la salud, productividad, calidad y bienestar de los trabajadores;
partiendo de una accién planificada y coordinada al mas alto nivel (Prieto Fernandez, 2001).
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A nivel mundial surgen una serie de normas en esta materia, ejermplo de ello son las Normas
OSHAS 18000 utilizadas en los paises desarrollados de habla inglesa y reconocidas por la 1SO,
y se encuentran ademas las Normas UNE 81900 aplicadas en los paises que conforman la
Union Europea, las NOSA en Sudéfrica, 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 Gestidon de Seguridad y Salud Laboral basado en el enfoque de
procesos, y ayudan a acreditar a las organizaciones como empresas seguras.  Muchas son las
empresas que guieren hacerse de un lugar dentro de la competitividad mundial, y por tanto, se
preocupan por la implementacion de los Sistemas de Seguridad y Salud en el Trabagjo
(Gonzalez Gonzéalez, 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 gestion general que
comprende el conjunto de los elementos interrelacionados e interactivos, incluida la palitica,
organizacion, planificacion, evaluacion y plan de acciones, para dirigir y controlar una
organizacion con respecto a la seguridad y salud en el trabajo.

La implementacion de un Sisterma de Gestidon de Seguridad y Salud Ocupacional permite
obtener los siguientes beneficios (Organizacion Britanica de Normas ,2001):

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

e 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.

e Reduccidon 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.

e Se obtiene mayor poder de negociacion con compafias aseguradas gracias al respaldo
confiable de la gestion del riesgo en la empresa. Mejor manejo de los riesgos en seguridad y
salud ocupacional ahoray en el futuro.

Hoy en dia, la Gestion de Seguridad y Salud en el Trabagjo estd estrechamente
vinculada con la integridad y salud del trabajador, pero su alcance va méas alla de prevenir el
accidente, la enfermedad o el agotamiento. Su accidén tiende a tomar un sentido mas
amplio, como factor de ntivacion y eficiencia de los trabajadores, y sobre la base de
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integrar sus principios y tareas al sistema de Gestion de los Recursos Humanos. Su canmpo
de accion corresponde a diversas actividades que influyen significativamente en todas las
areas de la organizacion. Por tanto, la Seguridad y Salud Laboral hallegado a convertirse en
un proceso de gestion estratégico para las empresas del mundo de hoy. (Abreu
Hernandez, 2007).

1.3 La Gestion de Recursos Humanos como proceso principal y promotor de la
Seguridad y Salud Laboral

Es una sociedad gue se construye conscientemente por el hombre y para el hombre y, donde

las empresas tienen un papel relevante en la consecucion de dichos objetivos.

Pero la empresa no es vista como un ente juridico, como los edificios, maquinarias, materias

primas, etc., sino como el conjunto de mujeres y hombres gue la integran.

De lo anteriormente sefialado se hace mas que evidente la importancia que tiene la atencion a
todos los aspectos relacionados con los recursos humanos, lo cual se torna en el elemento

esencial y prioritario para el éxito de cualquier empresa.

H tratamiento de los Recursos Humanos no puede verse por partes aisladas ya que el hombre

es un todo indivisible, por lo que su tratamiento debe ser integral.

En las Bases Generales del Perfeccionamiento Enmpresarial en sus Principios Fundamentales
se puede leer: “la atencion al hombre y su motivacion, constituyen la base que sustenta el
sistema, siendo necesario implementarla tanto en lo relativo a sus condiciones de vida y de
trabajo como en cuanto a su participacion en la direccion y gestion empresarial, creando un
clima de trabajo socialista, de ayuda y cooperacion entre todos los trabajadores. . ”

Estas concepciones no son nuevas, ya Marx y Engels en el siglo XIX habian establecido sus
postulados fundamentales. Lenin, FHdel y el Che no solamente las ratificaron tedricamente sino

gue las pusieron en practica en la construccion del socialismo.

H Sistema de Direccidn de los Recursos Humanos podemos caracterizarlo como el conjunto de
acciones que de forma programada, sistemédtica, dinamica y participativa se desarrollan en el
centro de trabajo, dentro del marco de la legislacion vigente, en concordancia con los restantes
sistemas gque actlan en la entidad y teniendo en cuenta la situacidn existente en cada
momento, la proyeccidn estratégica y el entorno, con vistas a lograr 1os objetivos fundamentales

siguientes:
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e Garantizar la fuerza de trabajo idénea para los planes corrientes y perspectivos
e Lograr la eficacia, desempefio y eficiencia de la fuerza de trabajo

e Coadyuvar a gque €l trabajo se convierta en la primera necesidad vital

H sisterma debe conprender todas las categorias ocupacionales aplicando en cada una de
ellas, los principios acordes a sus caracteristicas.

HE area de Recursos Humanos debe ser el ente coordinador, promotor, controlador y supenvisor,
donde se propongan las nuevas poaliticas a establecer y se evallen las propuestas de los
diferentes jefes.

La atencidon a los Recursos Humanos debe contemplarse en un plan Unico que comprenda
todos los aspectos con independencia de quienes sean los responsables de su gjecucion. Es

un plan o programa de la Empresa, no del area de Recursos Humanos.

La Gestion de Recursos Humanos esta referida a los principios, politicas, estrategias,
procedimientos de ejecucion e indicadores de efectividad, que tengan como objetivo lograr la
identificacion plena de los individuos con la organizacion, estableciéndose nexos favorables
entre ellos, siguiendo siempre un enfoque participativo y de conmpleta  comunicacion. Su
eficiente implementacion permite a las organizaciones, atraer, retener y desarrollar
permanentemente sus trabajadores, y a su vez, crea un prestigio y satisfaccion tanto para la

empresa como para los implicados en la actividad.

Esta actividad es la encargada de supervisar y coordinar a las personas de la empresa, de
forma que consigan las metas establecidas sin Riesgos que atenten contra la seguridad y
salud de si mismas. Por tal razén, esta estrechamente vinculada a la Gestion de la Seguridad
Salud en el Trabajo, ya que el hombre es el capital mas importante con el que cuenta la
enpresa para el logro de todos sus objetivos, por tanto, sin esta gestion, el trabajador no
tiene seguridad en cada una de las actividades que desempenia en supuesto de trabajo y no
alcanzarda un nivel de satisfaccion laboral durante el proceso, por lo que quizas no pueda
aportar plenamente sus conocimientos, habilidades y destrezas para e cumplimiento de los
objetivos empresariales. (Avalos Pefia, 2009).

Chaple Gonzalez (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 2se
muestra la interrelacion de estas dos filosofias teniendo en cuenta lo que establece la Norma
Cubana 3000:2007.Segun Pérez Fernandez (2006) el campo de accion de la Gestion de
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Recursos Humanos corresponde a diversas actividades que influyen significativamente en

todas las areas de la organizacion (ver Anexo 3).

La familia de normas cubanas 3000 define la Gestidon Integrada de los Recursos Humanos
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 los Recursos Humanos (GRH) y la integracion externa con la estrategia empresarial,
a través de competencias laborales y de un desempefio laboral superior y el incremento de la
productividad del trabajo, donde define el Sistema de Gestion de Recursos Humanos como un
sistema cuya mision fundamental es concebir al hombre dentro de la empresa como un recurso
gue hay que optimizar a partir de una concepcion renovada, dinamica y competitiva en la que
se oriente y afirme una verdadera interaccion entre lo social y lo econémico.

La implantacion del Sisterma de Gestion Integrada de Capital Humano, tiene un impacto en la
calidad de los procesos, en su eficiencia, eficacia, en el incremento de la productividad, en las
relaciones laborales satisfactorias, asi como en la respuesta de las necesidades de las
personas que reciben los servicios o adquieren los bienes materiales productivos. Lo que
demanda la necesidad de la interrelacion de las funciones de la Gestion de Capital Humano
(GCH) con atras 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 trabagjo, que busquen realizar las operaciones de forma Optima y
sugieran mejoras, con disposicion al cambio, capaces y dispuestos a adaptarse a nuevas

situaciones en la organizacion del trabajo y de la empresa.

La NC 3000:2007 establece un conjunto de procesos de Gestidn de Capital Humano en los
cuales puede percibirse a la Gestion de Seguridad y Salud Laboral como parte de esta, lo cual
se muestraen el Anexo 4.

Situar la Seguridad y Salud en el Trabajo como parte de los sistemas de recompensas
(compensacion y estimulacion) en las organizaciones ofrece a sus enmpleados un cambio en la
vision tradicional de la misma como obligacion de la empresa para cunplir con la
legislacion por otra mas relacionada con los resultados econdmicos que se pueden obtener por
la reduccidbn de accidentes y enfermedadesy la elevacion de la satisfaccion laboral de
los trabajadores (Gongora Rodriguez, et al., 2009).
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Todo el sector enpresarial en el mundo, y en particular los directivos de las empresas de alto
desempeno de los paises desarrollados, reconocen la importancia de la Gestion de
Recursos Humanos y de la Seguridad, como practicas de gestion decisivas en la
preservacion de la salud y el bienestar de los trabajadores, en el aumento de la productividad
del trabgjo y la ganancia de la empresa, en la obtencibn de los niveles permisibles o
de confort de iluminacion, ruido, ventilacion, temperatura y limpieza(Cuesta Santos, 2005),
por tal motivo se aborda la temética de Gestion de Riesgo Laboral.

1.4 Gestion de Riesgo Laboral. Principios y técnicas parala prevencion.

Para llegar a la definicion de GRL, se comenzara analizando el concepto de gestion. La NC
18000: 2005 define gestion como: “actividades coordinadas para dirigir y controlar una actividad
u organizacion”; entonces siguiendo este enfoque y relacionandolo a los Riesgos Laborales, la
misma norma define la gestion del riesgo como: “aplicacion sistemética de politicas,

procedimientos y practicas de gestion para andlizar, valorar y evaluar los riesgos”.

Como se puede apreciar, estas definiciones enmarcan a la GRL como un proceso que
valiéndose de la aplicacion de procedimientos, paliticas y practicas relacionadas, permitira la
identificacion, evaluacion, control y seguimiento de los Riesgos Laborales.

B mangjo de los riesgos es de vital importancia, enmarcandose en la teoria moderna
de "Gestion de Riesgos Laborales’, lo que ha constituido una herramienta para el
desarrallo estratégico de las enpresas, y como tal, todos los programas de seguridad
deben estar montados cuidadosamente sobre un “modelo de gestion” coherente y racional que
evite al maxino que la toma de decisiones esté controada por la emotividad del
momento o del actor. (Pérez Hernandez, 2010)

La gestion de riesgos laborales debe estar inmersa en un proceso de innovacion y mejora
continua, ante la dinamica del mercado y de los procesos y la aparicidon de nuevas
situaciones de riesgo. Se basa fundamentalmente en la actuacion a priori y no en la accion
reparadora. Es prioritario actuar antes de que los fallos acontezcan, en lugar de
controlar sus resultados, aunque también éstos han de ser considerados. Sdlo se lograra
eficacia si se mide y evalia la situacibn en la que se estd y como se evoluciona
(Castillo Rosal & Anglés Pefia, 2012)

Dentro de los principios que caracterizan a la gestion de riesgos laborales se
encuentran: (Fgueroa Sierra, et al., 2013)
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e Debe ser un proceso interactivo con una secuencia logica de pasos que permitan la
identificacion de peligros, evaluacion de los riesgos, control y monitoreo.

e Puede ser aplicado a cualquier situacion donde el resultado indeseado o inesperado puede
ser relevante.

e Los gjecutivos de las diferentes &reas y niveles de la entidad necesitan conocer todos
los resultados posibles y tomar medidas para controlar su impacto. La responsabilidad
debe ser distribuida y asumida por la direccion.

Para poner en préactica una adecuada gestion de riesgos laborales se deben seguir un grupo de

premisas, entre las que se encuentran:

e Capacitar a los dirigentes y trabajadores, en funcibn de incrementar la cultura
organizacional en la gestion de los riesgos laborales y la seguridad y salud del
trabgjo.

e Concientizar a €jecutivos y trabajadores de las entidades con la identificacion,
evaluacion y tratamiento de los riesgos laborales a que se exponen y los efectos que su
materializacion puede causar.

e Contar con los materiales y recursos necesarios para crear las condiciones adecuadas
en el tratamiento de los riesgos.

e La gestiobn de los riesgos laborales debe integrarse a las practicas gerenciales y
planes de la organizacion y no ser vista o tratada como un programa independiente.

La Gestion de Riesgos (GR) es e proceso mediante el cual se identifican, analizan,
evallan, 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. (Duque, 2001).

Segun (Castillo Rosal & Anglés Pefia, 2012) es conocida la repercusion que tiene para las
distintas organizaciones contar con una adecuada gestion de riesgos laborales. Pues
con igual grado de importancia el no contar, 0 que esta no sea adecuada, influye en contra del
Optimo funcionamiento de las organizaciones y del cuidado de su capital humano y material.
Entre las posibles ventajas de una exitosa gestion de los riesgos laborales estan:

e Aportar una mejora continua en la gestion, mediante la integracidon de la prevencion en
todos los niveles jerarquicos y organizativos, y la utlizacibn de metodologias,
herramientas y actividades de mejora.
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e Ayudar a conseguir una cultura comin en prevencion, entre las diferentes areas y
niveles de la empresa, asegurando la correcta comunicacion entre las distintas partes
interesadas.

e Proporcionar a las organizaciones procedimientos para poner en practica las metas y
objetivos vinculados a su politca de prevencion y correccion, y también para
comprobar y evaluar el grado de cunplimento en la practica, con la consecuente
reduccion de los gastos por concepto de accidentes, incidentes y enfermedades
profesionales.

e Ayudar a la enpresa en el cunplimento de los requisitos legales y normativos
relativos a lo legislado para la prevencion de riesgos laborales.

e Reforzar la motivacion de los trabajadores, a través de la creacion de un lugar y un ambiente
de trabgo mas ordenados, mas propicios y mas seguros, y de su implicacion y
participacion en los temas relacionados con la prevencion, mediante el fomento de la cultura
preventiva.

e Bitar las sanciones o paralizaciones de la actividad, causadas por el incumplimiento de la
legislacion en materia de prevencion de riesgos.

e Proporcionar una potenciacion de la imagen de la empresa de cara a los dlientes, la
sociedad y la administracion, demostrando el compromiso de la organizacion con la
seguridad y salud en el trabajo, en los casos en que la organizacion opte por la

certificacion de su sistema.

En la actualidad el tema del andlisis de riesgo ha adquirido particular importancia, al mostrar la
opinién publica mayor preocupacion por los accidentes laborales de cierta magnitud, que
han ocasionado graves consecuencias de orden social y econdmico. Las nuevas tecnologias
enlageneracidon de energia, los medios de transporte, las industrias de proceso conmo 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
econdmicas 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 laimportancia comparativa respecto a otros riesgos de la vida diaria, asi como de
la percepcion de riesgo que se tenga al respecto (Salomoén Llanes, 2001).

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

Mentras que la Resolucion 39/2007 no dista de la definicion dada anteriormente, 1o 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 Anexo5se muestran varios

conceptos de riesgo dados por la literatura.

E riesgo debe ser una parte completamente integrada en la planeacion y ejecucion de
cualquier operacion, no una forma de reaccionar cuando algin problema imprevisto ocurre. Una
acertada seleccion de los posibles riesgos, junto con el andlisis y el control de los
peligros que pueden ocurrir, dan lugar a un plan de accidbn gue determina la forma de
enfrentarse a estas dificultades. (Junco Diez, 2011)

Segln Santos Triana (2008) los riesgos, en general, se pueden clasificar en cuatro
grandes grupos: fisicos, quimicos, bioldgicos y psicofisioldgicos. A continuacion se expone la

definicion de los mismos dada por dicho autor:

e Riesgos fisicos: Son aquellos factores inherentes al proceso u operacion del puesto de
trabagjo y sus arededores, generalmente producto de las instalaciones y equipos que
incluyen niveles excesivos de ruidos, vibraciones, electricidad, temperatura y presion
externa, radiaciones ionizantes y no ionizantes.

e Riesgos quimicos: Probabilidades de danos por manipulacidbn o exposicibn a agentes
quimicos, de uso frecuente en &reas de investigacion, de diagndstico, o con
desinfectantes y esterilizantes en el ambiente hospitalario.

e Riesgos biol6gicos: Derivados de la exposicion a los agentes biologicos. Puede ser
ocupacional 0o no, segun la relacion que guarde con el trabajo.

e Riesgos Psicofisiologicos: Causados por factores humanos, pueden ser organizativos o

sociolégicos, todos ellos inherentes al ser humano.

B autor de la presente investigacion coincide con el criterio expuesto anteriormente ya
gue abarca la mayor parte de los riesgos en los diferentes puestos de trabajos y es de
fécil comprension. Otra clasificacion se muestra en el Anexo 6, 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 7, divide los

29



factores de riesgo en tres grupos para facilitar su estudio, tomando en cuenta su origen, criterio
con el cual coincide la autor de la presente investigacion.

La (OIT, 2011) plantea que el objetivo esencial de la SST es la gestion de los riesgos
en el trabajo. A tal efecto, es preciso realizar evaluaciones de los peligros y los riesgos con
miras a identificar aquello que puede resultar perjudicial para los trabajadores y la
propiedad, para poder elaborar y aplicar las medidas de proteccion y prevencion apropiadas.

La gestion de riesgos segun Duque (2001), es el proceso mediante el cual se identifican,
analizan, evallan, 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 aguellos
riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacidn necesaria para que el
empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de
tomar medidas preventivas y ental caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

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 €l
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 evaluacion puede resultar que no hay riesgo, no existe peligro para la
salud o la vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad fisica
del hombre o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o0 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 sdlo 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 enpresa.



FHnalmente, 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 Ferndndez (2006) consulta el enfoque dado por MUPRESPA (2000), el cual plantea que
la gestion de riesgos comprende las siguientes etapas:

e Identificacion de peligros.
e |dentificacion de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los elementos
peligrosos.

e Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

Analizar si el riesgo puede ser elimnado, y en caso de que no pueda serlo, decidir si

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

Este Ulitimo enfoque plantea que la gestidon de riesgo consiste en la identificacion de peligros
asociados a cada fase o etapa del trabajo y su posterior estimacion, teniendo en cuenta
conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se materialice

(Pérez Fernandez, 2006), 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 seguin la Resolucion 31/2002 en los casos siguientes:

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

e Antes de laincorporacion de trabajadores con necesidades especiales.

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

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

e Cuando se implanten nuevas normativas o legislaciones en materia de proteccion, seguridad
e higiene en el trabgjo.

e Cuando se efectiien cambios en las condiciones de trabajo, que originen o puedan originar
nueves factores de riesgo.

e Cuando los resultados de las inspecciones realizadas en las entidades laborales lo indiquen.
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HE procedimiento metodolégico que permite desarrollar la prevencion de riesgos en el trabajo,
puede resumirse de manera sencilla en forma grafica. En el Anexo 8 se representa siguiendo €l
criterio de Rodriguez Gonzalez ( 2007).

En estos Ultimos anos, 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 actda 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 enpresa, debe comenzar por una
evaluacion inicial de los riesgos, y cuando sea hecesario, 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 €l
ambito de actuacion 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
biolégicos, (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 contral, asi como para el establecimiento de prioridades de accion. 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:

e Los agentes que pueden estar presentes y en qué circunstancias.

e Lanaturalezay 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. Andlisis estructurado, aplicando metodologias de andlisis de riesgos, como:
e Lista de Chequeo



e Andlisis preliminar de riesgos

o WHAT-IF

e HAZOP

e FMEA (Andlisis de falla por causay efecto)
e Encuestas

e Mapas de riesgo

La explicacion de los métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas,
pueden verse en el Anexo 9, siguiendo el criterio de (Rodriguez Gonzdélez et al, 2007).

Una vez de redlizar la identificacion de peligros presentes en el ambiente laboral se hace

determinante efectuar la evaluacion de los mismos, lo cual es tratado en el siguiente epigrafe.
1.4.1 Evaluacién de riesgos en €l trabajo

Evaluacion de riesgos: Proceso mediante el cual se obtiene la informacion necesaria para que
la organizacion esté en condiciones de tomar decisiones apropiadas sobre la oportunidad de
adoptar acciones preventivas y, en tal caso, sobre el tipo de acciones que deben
adoptarse.(Cortes Diaz 2000)

La evaluacion de riesgos también debe incluir la identificacion de los incumplimientos de la
normativa general y especifica que sea aplicable a la empresa, en funcion de sus
caracteristicas, lo que, a pesar de no generar un riesgo en el sentido estricto del término, es un
aspecto que se debe tratar, como minimo, como "deficiencia’’. (INSHT, 2010)

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 proteccion requerido por el valor de
referencia.

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

representan en la Fgura 1.2.



identificacién de los factores de
riesgos.

Estimacién de las consecuencias.
Proponer las medidas de control
de riesgo.

TJomar decisiones.

Ejecutar las medidas de control.
Control de las medidas.

Hgura 1.2. Etapas de la evaluacion de riesgos. Fuente: Portuondo, 2005

E autor de la presente investigacion, a partir de criterios consultados en la bibliografia
especializada, coincide con lo expuesto por (Castro Rodriguez, David Javier, 2009a), 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 andlisis de riesgo:

e Andlisis cualitativos.
e Andlisis cuantitativos.

Estos métodos de andlisis de riesgos se encuentran descritos en el Anexo 10.

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

Andlisis Cudlitativos:

e Inspecciones de seguridad.

e Andlisis de seguridad basado en OTIDA

» Mapas de riesgos (Mp).

e Metodologia para el andlisis de los riesgos.

e Identificacion y control de riesgos a traves del trabajo en grupos (TGs)
e Modelo de diagndstico empresarial de excelencia en prevencion de riesgos laborales.
e Andlisis estadistico de accidentalidad.

e Método de Alders Wallberg.

e Método de William T. Fne.

e Método de Richard Pickers.

e Método General de Evaluacion de Riesgos.



e Método Sinplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.

Andlisis Cuantitativos:

e Valoracion obtenida de los métodos semicuantitativos.

e BEvaluacion por mediciones.

e Métodos Probabilistas.

e Andlisis del arbol de sucesos (ETA).

e Técnicas de andlisis de fiabilidad humana.

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

e Andlisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacion de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el Anexo
11.

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

preventivas.

Entre los métodos mas utilizados se encuentra: el Método General de Evaluacion de Riesgos, la
autor de la presente investigacion decide desarrollarlo en su estudio, pues tiene la ventaja de
ser faciimente 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 evaluacion 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 danos a la salud de |os trabajadores,

alasinstalaciones 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 méas pragmética y conlleva
decisiones y acciones orientadas a prevenir, o reducir a niveles aceptables, la presencia de
agentes gue pueden ser peligrosos para la salud de los trabajadores, las comunidades vecinas
y el medio ambiente (Herrick, 2000).



1.5 La Gestion 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
organizacion que desee tener éxito (0, 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 consecucion 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 Gestion incluyendo el de SST estan fundamentados en el enfoque a procesos por tal motivo
la autora de la presente investigacion abordara el tema en el 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 més 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 insuno,

le agregue valor a este y suministre un producto a un cliente externo o interno es un proceso.

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

Los procesos tienen un inicio y un final definidos.

A partir de consultas de investigaciones realizadas por: Pérez Fernandez (2006); Suarez Sabina
(2008); Gonzadlez Gonzalez (2009) y normativas actuales como: NC 3000: 2007 y NC 18000:
2005 relacionadas con la Gestion de Capital Humano y Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabgjo y a criterio de la 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 dlientes 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.
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Los procesos pueden representarse, como aparece en la FHgura 1.3. 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
informacion para elevar la calidad y efectividad en el trabagjo.

Entrada PRODUCTOR JEEIILE

FHgura 1.3. Esquema 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 12.

De manera general Villa Gez del Pino y Pons Murguia (2006) plantean que en todo proceso se

identifican una serie de elementos, los cuales se muestran en el Anexo 13.

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 cono fin el desarrollo de la mision y vision del sernvicio.

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 razdn 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 SO 9001:2008 no establece de manera explicita qué procesos o de qué tipo deben
estar identificados. H 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
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decir, tanto procesos de planificacion, como de gestion de recursos, de realizacion de los

productos o como procesos de seguimiento y medicion.

La Gestidon de o por proceso es la forma de gestionar toda la organizacion basandose en los
procesos, lo cual adguiere una connotacion nueva, la que supone la estructura de la enmpresa
como un sistema integral de procesos que son la base para los cambios estratégicos en la

organizacion.

Bl enfoque basado en procesos se fundamenta en la identificacion y gestion sistematica de los
procesos que se realizan en la organizacion 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 gestion cotidiana de la organizacion, entonces, los procesos son el hilo conductor que
hace que esta sea un sisterma dinamico y complejo.

La gestién por procesos consiste en entender la organizacion como un conjunto de procesos
gue traspasan horizontalmente las funciones verticales de la misma y permite asociar objetivos
a estos procesos, de tal manera que se cunmplan los de las areas funcionales para conseguir
finAlmente los objetivos de la organizacion. Los objetivos de los procesos deben
corresponderse con las necesidades y expectativas de los dientes (Ishikawa, 1988; Villa
Gonzdlez y Pons Murguia, 2006).

HEl 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:

e Reducir los costos

e Acortar los tiempos y reducir, asi, los plazos de produccidn y entrega del servicio o producto.

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

e |ncorporar actividades adicionales de servicio, de escaso costo, cuyo valor sea facil de
percibir por el cliente.

e Incrementar eficacia

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

e Lamegjora continua de las actividades desarrolladas.
e Hliminar las ineficiencias asociadas a la repetitividad de las actividades.

e Optimizar el empleo de los recursos.



e Aporta una identificacion, documentacion, definicion de objetivos y responsables de los
procesos.
e Permite la eliminacion de actividades sin valor afiadido, reduccion de tienpos y de

burocracia.

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

e Laidentificacion y secuencia de los procesos.

e Ladescripcion de cada uno de los procesos.

e HE seguimiento y la medicion para conocer los resultados que obtienen.

e Lamegjora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizada.
Identificacion y descripcién del proceso.

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

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

La informacion 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 14) se puede observar un gjenplo de como se puede llegar a estructurar la

informacion relevante para la gestion de un proceso a través de una ficha de proceso.
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Bl seguimiento y la medicion 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 obtieneny si estos se corresponden con los objetivos previstos.

HE 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 informacion relevante respecto a la gjecucion y los resultados de uno o varios
procesos, de forma gue se puede determinar la capacidad, eficacia, eficiencia y adaptabilidad

de los mismos.

En funcidn de los valores que adopte un indicador y de su evolucidn 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 gque 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 medicidon de los procesos deben ser analizados con
el fin de conocer las caracteristicas y la evolucion de los mismos. De este andlisis de datos se

debe obtener la informacion relevante para conocer:

e Qué procesos no alcanzan los resultados planificados
e Didnde existen oportunidades de mejora.

Cuando un proceso no alcanza sus objetivos, las organizaciones deben establecer las acciones
correctivas, para asegurar gque las salidas del proceso sean conformes, lo que implica actuar

sobre las variables de control para que el proceso alcance los resultados planificados.

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



En cualquiera de estos casos, es necesario seguir una serie de pasos que permitan llevar a
cabo la mejora buscada. Estos pasos se pueden encontrar en €l clasico ciclo de megjora
continua de Deming, o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), que se muestra en la FHgura 1.4.

Hgura 1.4. Ciclo Deming. Fuente: Bulsuk (2009).

La metodologia PHVA se puede describir brevemente como (OHSAS 18002: 2008):

e Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con la pdlitica de SST de la organizacion.

e Hacer: implementar los procesos.

e \erificar: realizar el seguimiento y la medicidn de los procesos respecto a la palitica de SST,
los objetivos, las metas y los requisitos legales y otros requisitos, e informar sobre los
resultados.

e Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desemperio del sistema de gestion
de la SST.

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

Existen diferentes enfoques para la gestion por procesos, propuestos por diferentes autores
(ver Anexo 15), en la presente investigacion se utiliza el procedimiento propuesto por Pons
Murguia & Milla (2006), el cual permite gestionar de manera adecuada los procesos en la
entidad objeto de estudio, con €l 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 gue, esta basado en el
ciclo gerencial basico de Deming, y es €l resultado de las experiencias y recomendaciones de
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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 gestion 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,
Analyselnprove, Control). Es éste un procedimiento de mejora riguroso, que ha sido
comprobado con éxito en diversas organizaciones, tanto de manufactura como de senvicios.
Facilita ademés la adopcion de un lenguaje comun y universal para la solucion de problemas,

gue es facilmente comprensible para todos en la organizacion.

La gestion por procesos se practica desde hace tiermpo en la produccion, pero su campo se
puede extender, tarmbién hacia el sector de los servicios 0 a otros procesos, como €s el caso
del proceso de gestion de la seguridad y salud laboral y como un subproceso de este, a la
gestion de riesgo laboral.

1.6 Definicion y Clasificacion de Residuos.
Definicion de Residuos/Desecho.
De acuerdo al diccionario de la Real Academia Espariola tenemos las siguientes definiciones:

Desecho
e Aguello gue queda después de haber escogido lo mejor y mas Util de algo.
e Cosaque, por usada o por cualquier otra razén, no sinve a la persona para quien se hizo.

e Residuo, basura.

Residuo

e Parte o porcidn que queda de un todo.

e Aquello que resulta de la descomposicion o destruccion de algo.

e Material que queda como inservible después de haber realizado un trabajo u operacion.

De acuerdo a estas definiciones resulta claro que es posible utilizar ambos términos
indistintamente. En idioma inglés el término ampliamente utilizado para referirse tanto a
desecho como a residuo es "waste".

A continuacion se presentan ejemplos de definiciones adoptadas para €l término "residuc” en

distintos ambitos y con diferentes alcances:
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Organizacion de las Naciones Unidas: Todo material que no tiene un valor de uso directo y que
es descartado por su propietario.

Programa de las Naciones Unidas para el Medio Ambiente: Incluye cualquier material descrito
como tal en la legislacion nacional, cualquier material que figura como residuo en las listas o
tablas apropiadas, y en general cualquier material excedente o de desecho gue ya no es util ni

necesario y que se destina al abandono.

Convenio de Basilea: Las sustancias u objetos a cuya eliminacion se procede, se propone
proceder o se esta obligado a proceder en virtud de lo dispuesto en la legislacion nacional.

Comunidad Europea, Directiva 75/442/CEE, 91/156/CEE, 94/3/CE y 2000/532/CE: Cualquier
sustancia u objeto perteneciente a una de las categorias listadas en el Anexo 1 y del cual su
poseedor se desprenda o del cual tenga la intencidn u obligacion de desprenderse. A partir de
las categorias del Anexo 1 se elabord el "Catdlogo Europeo de Residuos”, el cual constituye
una lista armonizada y no exhaustiva de residuos, independientemente de que se destinen a

operaciones de eliminacion o recuperacion.

Programa Regional de Manejo de Residuos Peligrosos del Centro Panamericano de Ingenieria
Sanitaria(CEPIS): Todo material que no tiene un valor de uso directo y que es descartado por

Su propietario.

Agencia de Proteccion Ambiental de Estados Unidos (EPA): Todo material (sdlido, semisdlido,
liquido o contenedor de gases) descartado, es decir que ha sido abandonado, es reciclado o
considerado inherentemente residual.

Clasificacion por los potenciales efectos derivados del manejo

Residuos peligrosos: son aquellos residuos que por su naturaleza son inherentemente

peligrosos, pudiendo generar efectos adversos para la salud o el ambiente.

Residuos peligrosos no reactivos: son residuos peligrosos que han sufrido algun tipo de
tratamiento por medio del cual han perdido su naturaleza de peligrosos.

Residuos inertes: son los residuos que no experimentan transformaciones fisicas, quimicas o

biolégicas significativas.



Residuos no peligrosos: son los que no pertenecen a ninguna de las tres categorias anteriores.
Como ejemplos de esta categoria podemos mencionar a los residuos domésticos, los residuos
de poda y los de barrido.

1.6.1 Residuos Peligrosos

En forma genérica se entiende por "residuos peligrosos” a los residuos que debido a su
peligrosidad intrinseca (téxico, corrosivo, reactivo, inflamable, explosivo,i nfeccioso, ecotéxico)
pueden causar dafnos a la salud o el ambiente.

Resolucion 136/2009del Ministerio de Ciencia Tecnologia y Medioambiente (CITMA):A los
efectos de esta disposicion se entiende como desechos peligrosos: A toda sustancia o articulo
gue se convierta en desecho y que, por sus caracteristicas fisicas, biolégicas o quimicas, pueda
representar un peligro para el medio ambiente y la salud humana y que pertenece a cualquiera
de las categorias incluidas en el Anexo | de la presente Resolucion que forma parte integrante
de la misma, excepto en los casos en que No presente ninguna de las caracteristicas que para
esas sustancias se relacionan en el Anexo Il de esta propia Resolucion y que también forma
parte integrante de la misma.

Ley No. 81 del Medio Ambiente: Desechos peligrosos, aquellos provenientes de cualquier
actividad y en cualquier estado fisico que, por la magnitud o modalidad de sus caracteristicas
corrosivas, toxicas, venenosas, explosivas, inflamables, bioldgicamente perniciosas,
infecciosas, irritantes o cualquier otra, representen un peligro para la salud humana y el medio
ambiente.

Tal como se desprende de la definicion planteada es sumamente dificil definir con precision
cual es el limite gue separa a un residuo peligroso de otro que no lo es. Sin embargo, como
fuera mencionado, la definicion legal de residuo peligroso es necesaria a efectos de poder
asegurar que €l residuo ingrese a un sistema de gestion acorde con sus caracteristicas y se

puedan realizar los controles correspondientes.

Es necesario contar entonces con una definicion clara y consistente de "residuo peligroso”, de
forma de poder desarrollar estrategias seguras para lograr una gestion ambientalmente
adecuada de los mismos. La definicibn deberia contemplar que la variedad de residuos
peligrosos se incrementa periédicamente como consecuencia de la utilizacion vy la fabricacion
de nuevos productos, asi como la utilizacidn de nuevos procesos industriales.



Adicionalmente, las definiciones legales pueden perseguir diferentes objetivos, por lo que existe
un amplio rango de definiciones, tanto en un mismo pais como a nivel internacional.

La clasificacion de un residuo como "peligroso” se puede realizar en base a distintos criterios:

e Pertenecer a listas de tipos especificos de residuos.

e Estar incluidos en listas de residuos generados en procesos especificos.

e Presentar alguna caracteristica de peligrosidad (toxico, corrosivo, reactivo, inflamable,
explosivo, infeccioso, ecotéxico).

e Contener sustancias definidas como peligrosas.

e Superar limites de concentracion de sustancias definidas como peligrosas.

e Superar limites establecidos al ser sometidos a ensayos normalizados.

La seleccion de los criterios utilizados dependera de las necesidades del pais, del desarrollo de
la politica y la gestion de residuos, de los recursos presupuestales y las limitaciones en materia
de infraestructura analitica para la caracterizacion de los residuos en nuestro pais nos regimos
para su clasificacion en la Resolucion 136/2009 del Ministerio de Ciencia Tecnologia y medio
Ambiente (CITMA)(ver Anexo 16) que toma como referencia el Convenio de Basilea que en su
Articulo 1 son "desechos peligrosos” a efectos del Convenio los siguientes desechos que sean

objeto de movimientos transfronterizos:

1. Los desechos que pertenezcan a cualquiera de las categorias enumeradas en el Anexo |, a
mMenos gque no tengan ninguna de las caracteristicas descriptas en el Anexo lll; y

2. Los desechos no incluidos en el apartado anterior, pero estén definidos o considerados
peligrosos por la legislacion interna de la Parte que sea Estado de exportacion, de
importacion o de transito.

Quedan excluidos los siguientes desechos:

1. Desechos urbanos y residuos resultantes de la incineracion de desechos urbanos, los
cuales son considerados "otros desechos™ a los efectos del Convenio.

2. Los desechos que por ser radiactivos estén sometidos a otros sistemas de control
internacional.

3. Los desechos derivados de las operaciones normales de los buques, cuya descarga esté
regulada por otro instrumento internacional.

E Anexo | del Convenio consta de dos partes, en la primera se listan 18 tipos de corrientes o
procesos que generan desechos considerados peligrosos (denominados Y1 a Y18),



seguidamente se presenta una lista de 27 elementos 0 compuestos cuya presencia como
constituyente determina que el desecho sea considerado como peligroso (Y19 a Y45).

Mentras que en el Anexo Il del Convenio se presenta una lista de caracteristicas de
peligrosidad agrupadas en 14 tipos. Para clasificar un desecho como peligroso es necesario

tener evidencia gque presenta alguna de las caracteristicas que se listan.
1.6.2 Riesgos Asociados alos Residuos Peligrosos.

Los residuos peligrosos pueden estar constituidos por uno o varios componentes con distintos
grados de peligrosidad. E peligro refiere a toda propiedad inherente o intrinseca del
componente que le confiere la capacidad de provocar danos o pérdidas y en particular de

causar efectos adversos en los ecosistemas o la salud humana.

Los componentes peligrosos presentes en los residuos pueden ser agentes bioldgicos,
productos quimicos o elementos fisicos. Bl grado de peligrosidad de un residuo va a depender
de factores tales como la agresividad de los organismos infecciosos, la toxicidad de las
sustancias quimicas, la corrosividad, reactividad, inflamabilidad, capacidad de producir
explosion de los componentes o la forma de los objetos presentes.(Anexo 17)

Para que se manifiesten efectos adversos sobre los ecosistemas o la salud, no alcanza con la
presencia del material peligroso sino que debe existir exposicion, esto es que los individuos de

una determinada especie deben tener contacto con el material peligroso.

H riesgo asociado a un residuo peligroso se refiere a la probabilidad de que se produzcan
efectos adversos en la salud humana, el ecosistema, los compartimientos ambientales o los
bienes, en funcion de la expaosicion directa a dichos residuos o a la contaminacion generada por
las actividades de manejo de los mismos. Por lo tanto el nivel de riesgo sera una funcion de la

peligrosidad del residuo y del tipo, magnitud y duracion de la expaosicion.

Riesgo = f (peligro, expaosicion)

De lo anterior surge claramente que el riesgo puede ser gestionado a efecto de minimizarlo,
mientras que el peligro sera intrinseco al residuo y sdlo se podra modificar sometiendo al

residuo a procesos de transformacion (Anexo 18).

La gestion de residuos peligrosos requiere el conocimiento y la evaluacion de los efectos

perjudiciales que estos pueden representar para la salud del trabajador, la poblacion, el medio



ambiente y los bienes, de forma que las operaciones de manejo estén orientadas a prevenir o
reducir dichos efectos. Esto comprende un estudio de mdltiples etapas.

Desde el punto de vista del receptor de los posibles efectos adversos, 10s riesgos asociados al
manejo de residuos peligrosos se pueden agrupar en las siguientes categorias:

e Riesgo para la salud humana incluida la salud del trabajador.

e Riesgo para el ecosistema

e Riesgo de afectacion de compartimientos ambientales (agua, aire, suelo)

e Riesgos para los bienes, incluyendo entre otros riesgo de incendio y explosion, de
degradacion quimica de los cimientos y estructuras, de desvalorizacion de la propiedad y de
afectacion de explotaciones productivas.

Para el caso de la exposicion directa la poblacion mas wulnerable estard constituida
principalmente por los trabajadores afectados a las distintas etapas de manejo, quienes tendran
la frecuencia de exposicion mas alta. La gestion de este riesgo involucra la inclusiéon de una
serie de medidas de seguridad tendientes a minimizar la exposicion del trabajador afectado al
manejo de residucs peligrosos.

Estas medidas de seguridad involucran aspectos vinculados al disefio y operacion de los
sistemas de mangjo de residuos, utilizacion de elementos de proteccion personal y un

adecuado entrenarmiento y comunicacion de riesgos.

Cuando existen operadores informales en el manejo de residuos peligrosos, €l riesgo de la
expaosicion directa aumenta, tanto para el operador informal en si mismo como para la poblacion

y €l ecosisterma.

De no gestionarse adecuadamente los residuos peligrosos, pueden existir otras poblaciones
expuestas directamente, involucrando asi un alto riesgo para la salud y el medio ambiente. Los
nifios representan un grupo de alta wulnerabilidad, ya que no conocen el peligro que
representan los residuos y ademas son la poblacion mas sensible a la exposicion de un
contaminante, debido a su bajo peso corporal y a los efectos que dichos contaminantes puede

causar en las etapas de desarrollo.

La exposicion indirecta a los residuos peligrosos o los contaminantes derivados de su manejo
es causada por la exposicion de los individuos a medios receptores de la contaminacion

derivadas de las distintas operaciones de manejo de los residuos peligrosos. Los medios
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receptores directos de la contaminacion son el agua, aire, suelo y los alimentos, existiendo a su

vez intimas relaciones entre ellos.

La contaminacion de los medios estara condicionada por las propiedades intrinsecas del
contaminante, por las caracteristicas de la fuente que determinaran las vias de liberacion de
contaminantes al medio, é proceso de transporte de contaminantes en los medios y las
interrelaciones que existen entre ellos. La contaminacion ambiental producida por los residuos
peligrosos puede ocurrir en cualquiera de las fases de gestion de los mismos (generacion,
almacenamiento, transporte, tratamiento y disposicion final(Anexo19).

1.7 Andlisis de los procedimientos precedentes de la investigacion

En la blusgueda realizada en la presente investigacion se evidencia la existencia de
procedimentos 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 20 se muestra una representacion de los mismos y principales

resultados de su aplicacion.

Todos estos procedimientos tienen en comin el estudio de factores de riesgos a través
de un procedimiento estructurado en fases y pasos, donde esencialmente 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 megjora.

EH autor de la presente investigacion hara 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 adopcion de un lenguaje comin y universal para la solucion de problemas, pues es
facilmente comprensible para todos en la organizacion.

Conclusiones parciales del capitulo

1. La Gestion de Capital Humano y la Gestion 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.

2. Los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo son aplicables a las
organizaciones segln 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.

. B enfogue basado en proceso en los sistemas de gestion es uno de los principios
basicos para guiar a una organizacion hacia la obtencidn de los resultados deseados.
Las nuevas tendencias de la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral plantean la
necesidad de incluir este enfoque.

. Se describieron las técnicas y métodos para desarrollar la identificacion, evaluacion y control
de riesgos y la incidencia de los factores humanos esenciales en cualguier sistema de
trabgjo, 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 andlisis de riesgo: Andlisis cualitativos y
Andlisis cuantitativos.

. Se escoge para el desarrollo posterior de la investigacion el procedimiento para la
gestion por proceso dado por (Pérez Hermnandez, 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 ademéas
la adopcién de un lenguaje comin y universal para la solucién de problemas, que es

facilmente comprensible para todos en la organizacion.

. Se da una definicion y clasificacion por diferentes instituciones de los residucs, donde se
hace referencia a las principales caracteristicas para identificarlos y que hacen que este se
convierta en un residuo o desecho peligroso. Asi como los principales riesgos que tienen

para lasaludy el medio ambiente en general el manegjo de los mismos
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Capitulo Il: Caracterizacion de la situacion actual en el proceso de Gestion de Seguridad
y Salud en el Confinatorio

En el presente capitulo se realiza la caracterizacion del Confinatorio. Se desarrollan un conjunto

de actividades como parte de la implementacion de los cinco primeros pasos del procedimiento

propuesto por Pérez Hernandez (2010). EH objetivo general del mismo, esta centrado en el

andlisis y megjora en el proceso de Gestion de Seguridad y Salud, razdn por la cual es

implementado en esta investigacion.

2.1 Antecedentes del Proyecto Confinatorio de Residuos Peligrosos

Por el incremento en la acumulacion de desechos y productos peligrosos caducados y ociosos,
el antiguo MINBAS hoy Ministerio de Energia y Minas (MINEM) comenzdé la blsqueda de una
soluciéon al problerma a nivel nacional. En el 2004 se trabajo en dos proyectos liderados por la
Unidn Eléctrica vy la participacion de diferentes organismos y entidades del pais titulados “Delfin”
y “Girasol’. Estos proyectos estuvieron dirigidos en un caso a determinar las tecnologias y
factibilidad, del procesamiento, conservacion, recuperacion y reciclado de los desechos y
productos quimicos, farmacéuticos y patogénicos peligrosos, y en otro a la creacion de un
centro para el almacenamiento, procesamiento, conservacion prolongada, recuperacion y
reciclado de los desechos y productos quimicos, farmacéuticos y patogénicos peligrosos,
ambos proyectos enmpleando las edificaciones disponibles de la Central Hectronuclear de
Jaragua, provincia de Cienfuegos.

H mangjo inadecuado de los desechos peligrosos constituye un nmotivo de especial
preocupacion, debido a su incidencia directa en el incremento de los peligros y riesgos para la
salud humana y el medio ambiente.

La situacion en Cuba se caracteriza por la generacion anual de mas de un millén de toneladas
de desechos peligrosos, una buena parte de los cuales no reciben un tratamiento adecuado.
Existen toda una serie de dificultades que conllevan a un inadecuado manejo de los desechos
peligrosos. E grado de obsolescencia tecnolégica, la insuficiente aplicacion de enfoques
preventivos, la deficiente cobertura de tratamiento y disposicion final y el insuficiente nivel de
aprovechamiento de los desechos, inciden significativamente en el aumento de los volumenes y
peligrosidad de estos contaminantes.

Por otra parte, la carencia de una infraestructura nacional para llevar a cabo servicios
centralizados de tratamiento y dispasicion final de estos desechos constituye una importante



limitacion para la aplicacion de posibles alternativas de solucidon a los diferentes problemas
identificados en el pais.

Otros factores que inciden negativamente son los limitados recursos materiales y financieros
para la gjecucion de acciones encaminadas a la solucion de esta problematica, asi como la
insuficiente disponibilidad de recursos humanos debidamente capacitados para desarrdllar las
actividades vinculadas al manegjo de productos quimicos y desechos peligrosos, lo que puede
conllevar a cometer indisciplinas tecnolégicas conducentes a situaciones de alto riesgo.

La situacion en el ambito nacional se caracteriza en lo fundamental por lo siguiente:

e EXxistencia de acumulaciones dispersas de desechos peligrosos.

e |nsuficiente infraestructura nacional para el tratamiento y disposicion final de desechos
peligrosos en general.

e Insuficiente infraestructura y limitaciones en los mecanismos nacionales existentes para el
acceso e intercambio de informacion sobre desechos peligrosos.

e Carencia de mecanismos nacionales orientados al desarrollo de servicios ambientales
vinculados a la gestion de desechos peligrosos.

e Limitada capacidad para el desarrollo de evaluaciones y comunicacion de riesgos asociados
al mangjo de productos quimicos de interés e insuficiente incorporacion de la evaluacion de
riesgos a los procesos de toma de decisiones nacionales.

e |nsuficiente disponibilidad de recursos financieros para la ejecucion de acciones vinculadas
al tratamiento y disposicion final de desechos quimicos y otros desechos peligrosos.

e Deficiente manejo de los desechos peligrosos hospitalarios.

e |nsuficiente nivel de sensibilizacion de la poblacion e instituciones a todos los niveles, con

relacion a la tematica.

En adicion a los elementos sefialados con anterioridad, se incluyen otros de caracter subjetivo
como: el bajo nivel de identificacion de sus responsabilidades en la solucion de la problematica
existente por parte de los actores involucrados; la insuficiente incorporacion de la misma en el
proceso de elaboracion de los planes de la economia a nivel sectorial; el predominio de un
enfoque correctivo en las soluciones planteadas para los problemas existentes y la ausencia de

un enfoque integral para abordar los mismos.

Fundamentalmente por razones econdimicas, no fue posible en los 7 afos que han transcurrido
materializar el proyecto, empleando las edificaciones de la exCEN de Jaragua como
Confinatorio.
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A finales del afo 2010 se decidioé que el Grupo Empresarial de la Industria Quimica (GEIQ) se
hiciera cargo de impulsar el Proyecto de Confinamiento de Desechos Peligrosos a escala
nacional y esta entidad designoé a la Empresa SERVIQUIMICA como responsable del mismo. A
su vez en el cuarto trimestre del 2011 contraté al Centro de Ingenieria e Investigaciones
Quimicas (ClIQ) para redlizar un “Estudio de Organizacion de la Etapa Preinversion del
Proyecto Corfinatorio”, mas tarde solicité al ClIQ los Estudios Técnicos Econdmicos de la
Inversion incluyendo la Tecnologia'y Proyectos.

Debido a las caracteristicas toxicas y en general peligrosas, de los productos a confinar fue
necesaria que SERVIQUIMICA contratara al Centro de Ingenieria y Manegjo Ambiental de
Bahias y Costas (CIMAB), entidad certificada para este tipo de trabajos y recomendada por
(CTMA) para que estudiara y recomendara técnicamente el manegjo de las sustancias
peligrosas seleccionadas.

2.2 Generalidades del Confinamiento

La disposicion final (confinamiento) es el proceso de aislar y confinar, los desechos y productos
quimicos peligrosos caducados u ociosos, en forma definitiva en lugares especiales,
seleccionados y disefiados y debidamente autorizados para evitar la contaminacion y dafos ala
salud humanay al ambiente.

Para caracterizar un desecho peligroso es necesario conocer su toxicidad, reactividad,
corrosividad e inflamabilidad pues desde el punto de vista practico, hay demasiados
compuestos, productos y combinaciones de productos.

Con esta informacion se puede evaluar los efectos sobre la salud humana, la vida en la tierra,
rios, mares y ambiente en general, lo que permite determinar un mejor método de manegjo,

almacenamiento y disposicion de los mismos.

Como resultado de lo anterior, se debe identificar los sitios y crear las instalaciones aceptables
para la eliminacion o confinamiento de tales desechos.

2.3 Descripcion del Proyecto de Confinatorio de Residuos Peligrosos en la exCEN

La Empresa SERVIQUIMICA del antiguo MINBAS solicita un area para Confinatorio de
Desechos Peligrosos en la Provincia de CGienfuegos, en las instalaciones que iban a conformar
la Central Electronuclear. A nivel nacional se evaluaron tres variantes para el Confinatorio: Las
Tunas, €l macizo del Escambray y la exCEN, considerandose esta Ultima como la de mejores

condiciones.
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La exCen cumple con los requerimiento como lugar de deposicion de sustancias peligrosas, por
la extraordinaria robustez de la construccion civil del reactor nuclear, paredes de hormigon
armado de hasta 1.5metros de espesor y puestas de acero de 0.15 m hasta 0.25 m de espesor
tanto el edificio del reactor como el edificio especial, alejados de asentamientos poblacionales,
esta edificacion constituye un sitio ideal para el confinamiento permanente de desechos

peligrosos

La generacion de desechos peligrosos a nivel mundial contindia siendo una problemética en
crecimiento, de la que nuestro pais no esta exento. En Cuba existe un gran volumen de
desechos peligros que se generan en las industrias, laboratorios, instituciones de la salud y
cientifico-técnicos, en entidades de servicio y otros. Estos se encuentran distribuidos por todo €l
territorio, cercanos a ecosistemas, asentamientos poblacionales y otras zonas wulnerables

constituyendo un gran riesgo de contaminacion.

La solucion definitiva, que incluye el tratamiento y disposicion final no esté resuelta, siendo el
almacenamiento en condiciones seguras y factibles una de las variantes consideradas.

La exCEN se encuentra en total estado de abandono siendo necesario realizar primero una
limpieza conpleta de todas las areas que se encuentran ocupadas por escombros y diferentes
tipos de desperdicios, para después poder gjecutar la rehabilitacion y acondicionamiento y asi

realizar los depoésitos con seguridad y eficiencia.

H Plan de Ordenamiento Territorial y Urbano del Municipio de Cienfuegos elaborado en el afio
2001 y aprobado por el Acuerdo numero 8 del CAP, en proceso de autorizacion y en el Plan de
Ordenamiento Petroquimico aprobado en Reunion Nacional de Acuerdos en diciembre del
2009, destinan esta area para el uso industrial, ya que las instalaciones gque se utilizaran se
construyeron inicialmente para una central electronuclear.

La zona se localiza en el Municipio de Cienfuegos, a 3.0km al oeste del Asentamiento Urbano
Castillo de Jagua, en las instalaciones que conformaban la CEN. Presenta un relieve de terraza
marina con una altimetria de 15.0 a 20,0 m sobre el nivel medio del mar. Las pendientes poco
inclinadas de 0.3%. Es una zona muy poco diseccionada siendo el escurrimiento superficial de
forma laminar hacia la costa. La Geologia representada por la Formacién Guines carbonatada y
terrigena carbonatada ya ha sido tratada en la construccion y por lo tanto tiene excelente
resistencia mecanica. Bl suelo y la vegetacion original sustituidos por la urbanizacion. El clima

del territorio es Tropical semi -huimedo de zonas costeras con dos estaciones bien definidas,



una lluviosa (Mayo-Octubre) y otra seca (Noviembre- Abril), que se corresponde con los dos
periodos térmicos.

Se rehabilitaran tres edificaciones de la antigua CEN como son el Reactor Nro.1, el Edificio
Especial y el Edificio Socio-administrativo. Ello incluira la limpieza completa de todas las areas,
gue se encuentran ocupadas por escombros y diferentes tipos de desperdicios. Rehabilitacion
(eléctrica, ventanas, puertas, ascensores, escaleras, etc.) del reactor, del edificio especial y del
edificio socio administrativo. Suministro de energia eléctrica y agua. Restitucion de accesos.
Remodelacion de locales y areas para la manipulacion y confinamiento segln caracteristicas
del surtido a confinar. Instalacion de eqguipamiento (mddulos de estanteria, de carga fraccionada
segun los envases), bombas, tanques, sistemas de ventilacion, etc., para la conservacion de los
desechos y productos caducados. Sisterma de proteccion fisica (cercado perimetral) del area
designada con garita de control de acceso y alarmas. Sisterma de proteccion contra incendios.
Aterramiento y pararrayos. Transporte y medios de izaje y manipulacion para la brigada de
carga, manipulacion y acarreo de los desechos peligrosos y los productos quimicos caducados.
Almacenaje de envases y medios de proteccion y reserva de los mismos para un periodo de
operacion adecuado. Medios de trabajo (muebles, archivos e informética, bancos de trabajo,
estanques de herramientas, herramientas para trabajos de mecanica y eléctrica) para el
personal de mantenimiento, técnico y de oficina.

Edificio del Reactor:
Altura hasta el tope de la cUpula (sin la chimenea); 73.70m

10 niveles que podrian usarse para el confinamiento (sin los sétanos debajo de 0.00) entre el
nivel 0.00 y el nivel 34.70.

La altura promedio de los niveles es de 2.5mvy el espesor de los pisos de hormigbn armado

entre los niveles es de 0.52m
Espesor de la pared exterior de hormigén armado de 1.5m.

B &rea Uutl que en este estudio proponemos usar de almacenaje(a partir de los planos

tecnoldgicos existentes) por niveles (solo los cinco primeros pisos) es la siguiente:

e Planta+ 0.00; 1535.1n7
e Planta+4.5; 1852.1nt
e Planta+ 10.5; 3225.1n7



e Planta+ 14.25; 2078.4n7
e Planta+ 17.60; 2333.6n7

Entotal solo en los primeros 5 niveles, se dispone de una area de almacenaje (a comprobar) de
11024.6n°.

En el edificio del reactor se confinaran todo el surtido (37 productos) de desechos y productos
peligrosos con excepcion del Tetraetilo de Plomo y los Bifenilos Policlorados (PCB).

Edificio Socio Administrativo.
e Largo; 36m

e Ancho; 24 m

e Area864nt

e Seis niveles de fabricacion

HEl proyecto se propone utilizar solo un nivel en el que se ubicarian todas las dependencias
socio administrativas y técnicas. Incluye el laboratorio para la comprobacién de concentraciones

y otros andlisis.
Edificio Especial

Area de fabricacion; 52007

Niveles

En base a proyectos generales (Iniciales) existentes de los niveles 0.0 y 4.8 se dispone de:
e Primer nivel 2670 n¥ de posible area a utilizar.

e Segundo nivel 876 n¥’ de posible area a uitilizar.

e Altura hasta la cubierta general ; 26.10m

e Largo; 102 m

e Ancho; 4850 m

E proyecto se propone utilizar solamente los niveles y areas (una vez realizado el
levantamiento) necesarios para la manipulacion y envase adecuado de productos que se
recibiran a granel (fundamentalmente soluciones arsenicales y rellenos de anillos de ceramica
intalox y raschig contaminados con Arsénico, desechos contaminados con CN, el pentdxido de
Vanadio, Lodos Galvanicos y Lamparas y desechos de lamparas de mercurio ) los que una vez
envasados adecuadamente se confinan en el edificio del reactor .



Pero los residuos o desechos con contenido de Plomo y los PCB una vez en los envases
adecuados seran confinados en el Edificio especial al igual que los transformadores vacios
contaminados con PCB (askareles).La solucion final de los transformadores contaminados sera
estudiada posteriormente.

2.3.1 Partes y areas que integran un confinamiento de residuos peligrosos

Una vez seleccionado y autorizado el lugar adecuado para el confinamiento, el siguiente paso
es la gjecucion del proyecto educativo, €l cual consiste en presentar a nivel de detalle los

estudios preliminares descritos anteriormente.
Accesos

B camino de acceso que une el sitio con las vias principales de comunicacion debe ser
transitable todo el tiempo con un ancho de 8.00 m como minimo y estar en buenas condiciones
de seguridad. H sitio debe localizarse a una distancia no menor de 500 metros de las vias de

comunicacion federal o estatal.

Area de espera

Debera contar con el espacio suficiente para el estacionamiento de los vehiculos que

transporten residuos peligrosos y requieran esperar su turno.

Area de residuo

Esta area esta destinada a recibir el manifiesto enviado por la industria generadora del residuo;
asi como, para pesar la cantidad de material que se va a confinar.

Caminos

Los caminos seran de dos tipos, exteriores e interiores. Los caminos exteriores deben ser del
tipo permanente, para garantizar el transito a todo tipo de vehiculo que acuda al confinamiento

en cualquier época.

Si por algun motivo, ya sea por requerimientos de carga, de disefio y volumen de transito de los
camiones, se hace necesaria la colocacion de una carpeta asfaltica, esta superficie debera
estar definida por el trazo del camino incluyendo cortes y terraplenes, misma que definira la
subrasante. Para recibir la carpeta se debera construir lo siguiente:
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e Una sub-base con un espesor minimo de 12 cms formada de material neutral, ya sea
producto de la excavacion 6 explotacion de bancos de materiales.

e Unabase con espesor de 12 cms de grava controlada y arena compactada al 95% minimo.

Asu vez los caminos interiores deben facilitar la doble circulacion de vehiculos que transporten
los residuos peligrosos, ser de tipo temporal o permanente y suficiente en ndmero para dar
acceso a la celda de operacion.

Cerca perimetral y de seguridad

La cerca perimetral del confinamiento debera construirse con alambre de plas de 5 hilos de
1.50 mde alto a partir del nivel del suelo.

La cerca de seguridad para zonas restringidas del confinamiento deberan ser de malla tipo
ciclénica de 5 cm de separacion, soportada con postes de tubos galvanizados de dos pulgadas
de diametro, colocadas a una separacion maxima de tres metros entre si y con una altura

minimade 2.50 m

Area de control administrativo

Se propone un pequefo centro de control administrativo, a la entrada de la planta de
confinamiento. Este edificio, contendra las oficinas correspondientes a gerencia, contabilidad y
control de documentacion.

Todos los archivos, registro, y reportes de operacion se mantendran en esta oficina.

Laboratorio

Hl laboratorio, tendra capacidad para pruebas de identificacion simples; su principal funcion, es
la de vigilar que los residuos que se reciben no contengan sustancias no compatibles, tales

como solventes, que pudiesen danar las membranas de polietileno.

Por lo que debera contar con los dispositivos y equipo necesario para la toma de muestreos,
verificar la composicion y caracteristicas de peligrosidad de los residuos asi como para realizar
los andlisis de lixiviados y pruebas de campo.

Para los fines de disefio y construccion del laboratorio se deben reunir las siguientes

condiciones:

e Localizarse fuera del area administrativa y de las celdas de confinamiento.

e Contar con extraccion de aire.

Y4



e lluminacion a prueba de explosion.

e Pisos antiderrapantes y sellados.

e Mesa de trabajo con instalacion eléctrica.

e Materiales de construccion no inflamables.

e Tarjade acero inoxidable.

e Tangue de reseccidn de agua para lavado de equipos.
e Regadera de emergencia.

e Lavaojos.

e Cuarto de albergue de gases para andlisis.

e Mlltiple con cinturdn para sujecion de cilindros.
e Estanteria para el almacenamiento de reactivos.
e Campana de extraccion con flujo luminar.

e Areade instrumentos.

Area de almacenamiento

La funcion de este almacén sera temporal, ya que se almacenaran los residuos antes de pasar

al area de confinamiento, cuando sea necesario el tratamiento previo o no haya celda

disponible.

Esta area debera contar con una capacidad minima de 7 veces el volumen promedio de
residuos peligrosos que diariamente se reciben y estibar como maximo tres recipientes de 200
litros, asi como contar con los compartimientos suficientes para la separacion de los residuos,
segun sus caracteristicas de incompatibilidad y estar techada con material no inflamable y
contar con equipo contra incendios.

Area de limpieza

Esta destinada para el aseo de vehiculos de transporte, equipos y materiales utilizados en la
operacion del confinamiento. Para su disefio y construccion se deben tener en cuenta las

siguientes condiciones:

e Estar ubicadas cerca de las areas de confinamiento y lejos del area administrativa.

e Contar con iluminacion suficiente.

e Estar dotada con equipo de aguay aire a presion.

e Tener pisos con acabado rugoso Y juntas estructurales debidamente selladas a la losa de
desplante.



e Tener instaladas en los pisos canaletas Y rejillas con pendiente de un 2% para conducir los
liquidos a un depdsito con capacidad suficiente para captar los liguidos que se generen.

Con el objetivo de proponer alternativas de solucidon, orientadas a la reduccion y eliminacion de
las existencias nacionales de desechos peligrosos y garantizar su  conservacion 'y
procesamiento, se decide crear un Confinatorio Nacional, en las instalaciones de la exCEN de
Jaragua. Que contribuya a prevenir accidentes medicambientales para la salud humana vy el
ecosistema.

Por cual en primera instancia se plantea la necesidad de inplementar un sistema de gestion de
la seguridad y salud en el trabajo que cumpla con los requisitos legales y reglamentarios
emitidos por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social, debido a que en la empresa
proyectada se carece de la aplicacion de herramientas relativa al tema, especificamente las
relacionadas con la prevencion de riesgos laborales. Por esto es necesario realizar estudios e
investigaciones segun el tema lo requiera para adquirir mejores practicas, estudiar factores de
riesgos especificos.

En el siguiente epigrafe se exponen los pasos hecesarios para lograr este propdsito.

2.4 Breve resefia del procedimiento para la gestion del proceso de Seguridad y Salud en
el Trabajo en el Confinatorio

En el presente capitulo se aplica el procedimiento para la gestion de procesos, especificamente
en el proceso de Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo en el Confinatorio. El mismo esta
basado en el ciclo gerencial basico de Deming, elaborado por Villa y Pons Murguia (2006) y
luego adaptado y aplicado en el proceso de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo en €l
Hotel Jagua por Pérez Hernandez (2010) tomando 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 Hgura 2.1 se muestra la
secuencia de pasos que sigue el mismo.
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-Instruccion 3/2008.

Elaboracion del Proyecto
Implantacion del cambio
Monitoreo de resultados

ooooooo

Hgura 2.1. Secuenciade pasos del Procedimiento parala Gestion por Procesos. Fuente:
Villa Gonzalez del Pino y Pons Murguia (2006), Pérez Hernandez (2010).

El procedimiento se organiza en tres etapas bésicas: caracterizacion, evaluacion y mejora del
proceso, cada una de ellas con su correspondiente sisterma de actividades y herramientas para

su disefio y ejecucion(Ver Anexo 21).

La adecuada implantacion del procedimiento para la Gestion de Procesos, exige la aplicacion
de un conjunto de herramientas para la recopilacion y el andlisis de datos sobre las actividades,
con vista a identificar las areas probleméticas que representan el mayor potencial de
mejoramiento de los procesos. En particular, por la importancia que reviste su enpleo en la
mejora de los procesos, se describe en el Anexo 22 la Metodologia de Solucion de Problemas
utilizando un enfoque que describe las actividades que deben desarrollarse mediante el trabajo
en equipo.

A continuacion se abordan estas herramientas para la Gestion por Procesos.
2.4.1 Herramientas propuestas en el procedimiento

Toda organizacion que desee tener éxito y alcanzar resultados satisfactorios en el ambito
empresarial necesita gestionar sus actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia la
consecucion de los mismos. Para que las organizaciones logren configurar su Sistema de
Gestion se deriva la necesidad de adoptar herramientas y metodologias; ya que las mismas
permiten definir y comprender con claridad el problema a resolver, el area problémica, averiguar
las causas que provocan el problema, determinar las acciones correctivas y verificar su

efectividad, ademas utilizar la experiencia adquirida para los proyectos futuros.

Las herramientas para la Gestion por Proceso son caracterizadas a continuacion:



Diagrama SIPOC

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

Esta herramienta usada en la metodologia seis sigma, es utilizada por un equipo para identificar
todos los elementos relevantes de un proceso organizacional antes de que el trabajo comience.
Ayuda a definir un proyecto complejo que pueda no estar bien enfocado. El nombre de la
herramienta incita a un equipo considerar a los suministradores (la “S’ en el SIPOC) del
proceso, de las entradas (Ia “I” en el SIPOC), del proceso (Ia“P’ en el SIPOC) que su equipo
estd 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 laletra“ R’ para un megjor conocimiento del proceso.

Diagramas de flujo

Consiste en la representacion de procesos, a través de simbolos y lineas, para conseguir una
vision general de los mismos. Se enmplea 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:

e ¢ Para qué se requiere el diagrama de flujos?

e (/Aqué detalle se quiere llegar?

e ;Qué limites del diagrama se van a establecer y qué simbolos se van a enplear?

e Definir y estudiar los pasos del proceso para representarlo simbdlicamente y conectarlos

entre si.
Planes de accion (mejora)

E objetivo principal de la evaluacion es el establecimiento posterior de un plan de megjora que
haga a la empresa mas competitiva. El plan de mejora requiere una planificacion cuidadosa, ya
gue los recursos de la organizacion son siempre limitados y las posibilidades de mejora
abundantes. Para su elaboracion se pueden seguir las siguientes directrices:

e Establecer el nuevo nivel de madurez que se desea alcanzar, en el area evaluada para la

globalidad del sisterma de gestion o apartados especificos de la norma.
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e Establecer las acciones de mejora a realizar para alcanzar los nuevos objetivos, plazos
previstos y responsables de la gjecucion.
e Planificacion y asignacion de recursos para la consecucion de los objetivos.

e Seguimiento periodico para identificar posibles desviaciones.
Los planes de accidon se muestran en la Fgura 2.2.

OICHRTURNI ALY DE METORA

META

RESFONSANLE LNL FLAN (INMER AL

OUH QUIEN | COMO | POR DONDE | CUANDO | CUANTO
QUE

FHgura 2.2. Planes de accion. Fuente: Pérez Hernandez (2010).Planes de control.
Tormenta de ideas

La tormenta de ideas es una técnica de grupo para la generacion de ideas nuevas y Utiles, que
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
diagndstico 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 0 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.

En la presente investigacion se aplicaran las técnicas antes mencionadas.

A partir del epigrafe siguiente se desarrollan los 5 primeros pasos del procedimiento. En esta
investigacion por las caracteristicas del objeto de estudio que presenta el Confinatorio, se
realizan propuestas de conmo se llevaran a cabo las actividades del proceso de Gestion de
Seguridad y Salud Laboral. Estas propuestas deben visualizar la realidad de la organizacion
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proyectada, las cuales deben cunmplir con las regulaciones emitidas por el Ministerio del Trabagjo
y Seguridad Social y el Ministerio de Energia y Minas (MINEM), respecto a la prevencion de
riesgos laborales

2.5 Implementacion del procedimiento para €l estudio del Proceso de Gestion de la
Seguridad y Salud (Etapas |, II)

Se conforma un equiipo de trabajo con el cual se desarrollaran las herramientas mostradas en el
epigrafe anterior; para esto se determina la cantidad de expertos que deben conformar
dicho grupo; en el Anexo 23 se explica la forma de célculo enpleada, obteniéndose
como resultado que el grupo de trabajo debe contar con 8 expertos. Para determinar los 8
expertos que deben integrar el equipo se tienen en cuenta la relacion de los candidatos de
acuerdo a los criterios de competencia, creatividad, disposicion a participar, experiencia
cientifica y profesional en el tema, capacidad de andlisis, pensamiento légico y espiritu
de trabajo en equipo, dentro de los cuales se encuentran profesores de la Universidad
y personas capacitadas y especializados en el tema.

Por lo que se procede a la implementacion del procedimiento para el estudio del
Proceso de Gestidon de la Seguridad y Salud

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

H objetivo del proceso es propiciar las bases para minimizar los riesgos que pueden provocar
enfermedades perjudiciales a la salud y accidentes. Ademas mejorar las condiciones de
seguridad e higiene de los puestos de trabajo, alcanzar un mejor desenmpefio de las actividades
Y procesos, logrando resultados satisfactorios en cuanto a la calidad del servicio que preste la
entidad. Todo lo antes expuesto favorece la imagen de la instalacion frente a la comunidad y el
mercado, ademas de la reduccion de los costos por conceptos de accidentes o
pérdidas del producto o servicio, lo que genera beneficios.

H proceso tiene como entradas:

e Resoluciones, normas, leyes relacionadas con la Seguridad y Salud en el Trabagjo
emitidas por: Mnisterio de Trabajo y Seguridad Social (MTTS), Ministerio de Salud
Pdblica (MINSAP), Ministerio de Ciencia Tecnologia 'y Medio Ambiente (CITMA), Ministerio
del Interior (MININT) y Ministerio de Transporte (MITRANS)

e Resoluciones emitidas por el MINEM



e Instrucciones, orientaciones y Manual del Sistema de Gestion de Capital Humano por la
Subdireccion de Recursos Humanos y Perfeccionamiento del MINEM

e Medios de Proteccion Personal y ropa de trabajo
e Capacitacion en la materia
e Normas Cubanas 18000 por la Oficina de Normalizacion.

Las salidas de este proceso son las siguientes:

e Riesgos laborales identificados, evaluados y controlados.
e Planes de medidas preventivas y correctivas.

e Personal capacitado en materia de SST.

e Registro de Inspecciones.

e Registro de accidentes e incidentes.

e Presupuesto de Proteccion e Higiene en Trabajo

e Chegueos médicos.

e Planificacion de los medios de proteccion.

Actores involucrados en la actividad son:

Proveedores:

e Mnisterio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS), Mnisterio de Salud Publica
(MINSAP) , Ministerio del Interior (MININT), Ministerio del Transporte (MITRANS) y Ministerio
de Ciencia Tecnologia y Medio Ambiente (CITMA)

e MINEM

e Subdireccion de Recursos Humanos y Perfeccionamiento del MINEM

e Escuela de Capacitacion

e Oficina de Normalizacion.
Clientes:

e Trabajadores.

e Consegjo de direccion del Confinatorio

e Direccion Provincial y Municipal del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.
e Jefes de areas.

e Oficinas Territoriales de Estadisticas.



e Ministerio del Interior.

e Ministerio del Transporte

e Ministerio de Energiay Minas

e Ministerio de Ciencia Tecnologiay Medio Ambiente

Paso 2: Definicion del alcance

B proceso de Gestion de Seguridad y Salud en e Trabajo abarca diferentes
actividades, cono son: gestion de Riesgos Laborales, investigacion de accidentes,
capacitacion 'y formacion, proteccion personal y colectiva, flujo informativo; las cuales se
llevan a cabo entodas las areas funcionales de la empresa. Por tanto, su funcion
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:

e Cunplimiento de la Legislacion actual referente a la materia.

e Haboracion de medidas correctivas y preventivas en correspondencia con los riesgos
identificados.

e Entrega de modelo con riesgos identificados y evaluados a tiempo.

e EH plan de capacitacion debe corresponder con las necesidades propias de cada
trabajador.

Con toda la informacion desarrollada en los pasos anteriores (entradas, salidas, clientes,
proveedores, requerimientos), se logré confeccionar el mapa del proceso de Gestion de
Seguridad y Salud Laboral en el Confinatorio para lo cual se empled la técnica SIPOC
como se muestra en el Anexo 24. Ademas se realizé una ficha del proceso de GSST para
presentar mayor informacion y de una forma mas facl quedandose de esta manera el
proceso estudiado documentado. (Ver Anexo25).

Paso 4: Andlisis de la situacion

La organizacion bajo estudio no cuenta con la descripcion de las actividades
fundamentales relacionadas con la Seguridad y Salud en el Trabagjo (SST). Se representa su
descripcion a través de diagramas de flujos, guedando definida de forma precisa actividades,

tareas u operaciones gue se realizan.



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

gestion, como son:

Investigacion de accidentes e incidentes.
e Capacitacion e instruccion en materia de seguridad y salud en trabajo.

Planificacion, adguisicion, distribucion, uso y control de Equipos de Proteccion Personal.
e Atencitn ala salud de los trabajadores.

A continuacion se exponen elementos de las actividades antes mencionadas.

Proceso de Gestiéon de Riesgos Laborales.

Este proceso tiene como objetivo la identificacion, evaluacion y control de los Riesgos
Laborales en todas las areas y puestos de trabajo para mejorar las condiciones laborales de
los trabajadores en su puesto de trabajo, asi como reducir al maximo los riesgos
laborales con el fin de disminuir los accidentes de trabajo y garantizar la labor
preventiva en las organizaciones. En el Anexo 26, se realiza una descripcion de las
actividades por las que esta integrado dicho proceso y este esta representado mediante un
Diagrama de Hujo que se muestra en Anexo 27.

Capacitacion e instruccion en materia de Seguridad vy Salud en el Trabajo.

La formacibn del obrero constituye un medio fundamental para el logro de un
comportamiento o conducta seguros en e lugar de trabao y en general un
cumplimiento satisfactorio de las funciones asignadas a cada miembro de la organizacion. Por
esta razén es necesaria la capacitacion de nuestros trabajadores en la materia. En el Anexo
28, se da una descripcion de las actividades a realizar en materia de capacitacion e instruccion
y en el Anexo 29 y Anexo 30 se muestra una representacion del procedimiento a seguir
utilizando como herramienta el Diagrama de Hujo para cada actividad.

Investigacion de accidentes e incidentes.

H incumplimiento en el sisterma 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. H trabajo se realiza por un
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grupo previamente capacitado, y su composicion se corresponde con las caracteristicas del
centro de trabajo.

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

e Recopilacion de informacion.
Descripcion en detalle del accidente.

Declaraciones del accidentado y los testigos.

Confeccidn del informe de la investigacion.

En el Anexo 31, se hace una breve descripcién de las actividades del procedimiento a seguir

para la investigacion de accidentes.

En el Confinatorio la actividad quedd representada a través de un Diagrama de Hujo, como se
muestra en el Anexo32.

Planificacion, adquisicion, distribucion, uso vy 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 dafo especifico o de un riesgo que
permanece como un peligro potencial, como consecuencia de la actividad laboral. En el
Anexo 33, se redliza una descripcion detallada de actividades a tener en cuenta para la
planificacion, adquisicion, distribucion, uso y control de Medios de Proteccion Personal
(MPP) y en el Anexo 34, por medio de un Diagrama de Hujo se representan dichas
actividades.

Atencion ala salud de los trabajadores.

Este procedimiento establece el control del estado de salud de los trabajadores, velando
porgue éstos se encuentren aptos para la tarea que realizan. Los medios 0 acciones
fundamentales que se desarrollan en cuanto a esta temdtica son: chequeos  pre-
empleo, chequeos periddicos, chequeos estomatoldgicos, peritajes médicos, etc. En el
Confinatorio la actividad quedd descrita como se nmuestra en e Anexo 35 vy
representada como muestra el Anexo 36, coincidiendo con el criterio del autor Cruz
Gonzélez, (2012).
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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 al  equipo de expertos para comprobar si
realmente se corresponden con las actividades desarrdladas 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 Trabagjo. Para esto se decide
realizar un método de expertos para conprobar la consistencia del criterio y la comunidad de
preferencia entre estos. En el Anexo 37 se explica como se realiza este método.

Para verificar si el juicio de los expertos es consistente o no, se utiliza el paguete
estadistico SPSS version 19.0, cuyos resultados se nmuestran en el Anexo38. La
significacion asintdtica (0.000) es menor que el nivel de confianza (0.05), ademéas se
utiliza la prueba de hipdtesis %%, en la cual se cumple la region critica
(XZCdcuado=45,009>x2TaMado =14.10). Por tanto se concluye que €l juicio de los expertos es
consistente, por tanto, se puede decir que todos los expertos concuerdan en que los

Diagramas de Hujo elaborados poseen las caracteristicas requeridas por los mismos.

Etapa ll: Evaluacion del proceso.
Paso 5: Identificacion de problemas.
Diagndstico del proceso de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST).

En esta etapa es donde se realiza un diagndstico del proceso de GSST a través de la aplicacion
de herramientas analiticas que permiten identificar las principales dificultades de dicho proceso
y analizar sus causas. Como resultado del diagndstico se obtiene la evaluacion del estado de la
Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo en la empresa estudiada. Especificamente en el
Confinatorio (caso de estudio de la presente tesis de grado), no es posible realizar un
diagndstico del proceso de GSST, debido a que es una organizacion gue adn esta en proyecto
Yy no se ha realizado accidon alguna en funcidon de la prevencion de riesgos laborales. Existe una
carencia total de aplicacion de procedimientos gque permitan la aplicacion de resoluciones
emitidas por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social, Ministerio de Salud y el Ministerio de
Energia y Minas, especificamente las relativas a la identificacion y evaluacion de riesgos
laborales. Razdn por la cual surge la presente investigacion y en el Capitulo 3 se muestra los
resultados de la identificacion y propuesta de acciones que permiten controlar los peligros que
estan presenten en los puestos de trabajo del Confinatorio.



Conclusiones parciales del Capitulo:

1. Del andlisis de la situacion actual del Confinatorio, se identifica la necesidad de cunplimentar
orientaciones y regulaciones emitidas por €l Ministerio del Trabajo y Seguridad Social vy el
Ministerio de Energia y Minas, relacionadas con estudios relativos al proceso de Gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo, siguiendo estandares actuales, debido a la carencia total

de procedimientos que permitan cumplimentar las resoluciones emitidas por estos entes.

2. Se inplementan las dos primeras etapas del procedimiento para la gestion de procesos
elaborado por Villa y Pons Murguia (2006) y adaptado por Pérez Hernandez (2010) con
diversas aplicaciones en sectores productivos y de prestacion de servicios lo que valida

desde el punto de vista practico las propuestas realizadas en este procedimiento.

3. La implementacion de las dos etapas del procedimiento para la mejora del proceso de
Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en el Confinatorio permitid dotar a la
investigacion de un aporte practico debido a que se logré elaborar la documentacion del
proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, validandose desde el punto de vista
estadistico si las acciones diagramadas se corresponderan con el accionar futuro en materia
preventiva.
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Capitulo I1I: Procedimiento para el andlisis de Seguridad del Trabajo en la Gestion
Logistica de residuos peligrosos en el Confinatorio

En este capitulo se caracteriza el proceso logistico de los residuos o desechos peligrosos.
Teniendo en cuenta las diferentes etapas por la cual transcurre este, desde las fuentes de
generacion, acondicionamiento, transporte, hasta su disposicion final. Ademas se hace
referencia a las principales caracteristicas fisico gimicas de los residuos o desechos peligrosos
gue se desean confinar en esta primera etapa de estudio. Al mismo tiempo se aplica un
procedimiento de andlisis de seguridad del trabajo a las etapas de este tipo de actividades que

permite identificar aspectos relativos a la prevencion de riesgos laborales.

3.1 Descripcion general del Proceso Logistico arealizar en el Confinatorio

Es de destacar que en el presente Estudio se trabagja con los inventarios de las principales
entidades que generan los mayores desechos y consumen productos quimicos en el pais
Ministerio de industria (MINDUS), Ministerio de Energia y Minas (MINEM), Ministerio de la
Agricultura (MINAGRI), Ministerio de la Alimenticia (MINAL), Ministerio de las Fuerzas Armadas
Revolucionarias (MINFAR), Ministerio del Interior (MININT), Mnisterio de Salud Publica
(MINSAP), Ministerio de Comercio Interior (MINCIN), Ministerio del Transporte (MITRANS),
Ministerio de Ciencia Tecnologiay Medioambiente (CITMA), pero no estan incluidos organismos
gque tambien operan con productos quimicos peligrosos como son el Ministerio de Educacion
Superior (MES), Grupo Empresarial AZCUBA, y entidades de la pesca y otros, por tanto es
necesario realizar en el 2013 una actualizacion del Inventario Nacional por su incidencia en €l
proyecto del Confinatorio.

HE problema de grandes y voluminosos equipos tecnolégicos contaminados con arsénico, en las
desactivadas plantas de Sulfometales y de amoniaco de Cienfuegos y Matanzas por sus
caracteristicas no pueden ser confinados en la exCEN y su solucion final es responsabilidad de
las empresas propietarias.

H estudio tiene el propdsito establecer los modos seguros y eficaces para operar a nivel
nacional un Confinatorio en Cienfuegos, en las instalaciones de la exCEN, garantizando la
conservacion segura de desechos, productos quimicos caducados y ociosos peligrosos
selecionados, existentes en el pais y se generen en los proximos afios, eliminando las
acumulaciones y evitando la contaminacion del medio ambiente y afectaciones a la salud de la
poblacion. (Anexo 39)
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H surtido de desechos peligrosos a incluir en el confinatorio, fue acotado por el Ministerio de
Ciencia y Tegnologia y Medio Ambiente(CITMA) y el antigua MINBAS hoy MINEM por sus
caracteristicas quimico fisicas,peligrosidad , y estado de almacenamiento ,en base de
inventarios que realizo el CITMA en el afo 2009 y en algunos casos actualizado en el 3er
trimestre del 2010.Ademas se acordo que en esta etapa no se incluyera el
procesamiento,recuperacuion 'y reciclado de los desechos y productos quimicos

peligrosos.(Anexo 39)

Los tipo de desechos, productos quimicos peligrosos ociosos y caducados seleccionados,

objetos del estudio son los siguientes:

Huidos dieléctricos con contenido de azcaréles (PCB).
Solucion residual con contenido de arsénico.

Lodos galvanicos

Residuos o desechos con contenido de plomo
Desechos de cianuros.

Productos quimicos peligrosos ociosos y caducados con contenido de plomo, cianuros,

o 0 s W N PR

vanadio, estroncio, cadmio. Cromo, mercurio y arsénico.
Vanadio. Pentdxido de vanadio y otros productos con vanadio.
8. Desechos de lamparas de mercurio.

9. Rellenos de ceramica contaminados con arsénico.

~N

H el desarrallo del proyecto del Confinatorio en una primera etapa de ejecucion se propone la
recuperacion solamente de los siguientes desechos o residuos peligrosos:

1. Huidos dieléctricos con contenido de azcaréles (PCB). Transformadores y capacitores.
2. Residuos o desechos con contenido de plomo
3. Desechos de lamparas de mercurio.

Para lograr el confinamiento de estos residuos es necesario analizar el proceso logistico a
desarrollar para trasladar y almacenar estas sustancias desde los puntos donde se localizan
acutalmente hasta la sede del Confinatorio.

3.1.1 Etapas del Proceso Logistico de Residuos Peligrosos

Desde el momento de su generacidbn hasta su ingreso en una instalacion de reciclgje,
tratamiento o disposicion final, los residuos peligrosos siguen una serie de etapas, que en forma

genérica la podemos agrupar de la siguiente manera:
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e Acondicionamiento
e Almacenamiento

e Transporte

Resulta imprescindible que los generadores cuenten con planes de manejo de residuos, que
garanticen que la gestion de los mismos minimiza los riesgos para salud y el medio ambiente en
cada una de las etapas.

En este capituo se abordan los aspectos clave que deben considerarse en el
acondicionamiento, almacenamiento y transporte luego de generados los residuos peligrosos.
No obstante ello, corresponde mencionar que un buen plan de manejo se inicia con la

minimizacion y prevencion de la generacion de residuos.

Las etapas que se realizan en el mismo local donde los residuos son generados son de clara
responsabilidad del generador. Por otro lado las operaciones de transporte, tratamiento y
disposicion final suelen ser realizadas por empresas contratadas. En estos casos las
legislaciones que regulan la gestion de los residuos peligrosos establecen la responsabilidad
compartida del generador y las empresas contratadas. De esta forma el generador no pierde la
responsabilidad sobre los residuos hasta que los mismos son tratados o dispuestos,por lo que
debera contratar empresas que cuenten con las autorizaciones correspondientes y asegurarse

gue las mismas realicen una correcta gestion de los residuos, minimizando los posibles riesgos.

Actividad 1: Acondicionamiento de los residuos.

Cuando se manejan residuos es necesario tener en cuenta la compatibilidad entre los mismos.
Se entiende por residuos incompatibles a aquellos que al entrar en contacto o mezclarse con
otros puede generar calor, fuego, explosion, humos, gases tdxicos o inflamables, disolucion de

sustancias toxicas o reacciones violentas.(Anexo 40)
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En la siguiente FHgura 3.1 se presenta en forma esquemética un cuadro de incompatibilidades

de residuos.

DI ZE = I

Facilmente Explosivo Téxico Comburente Nocivo [rritante Corrosivo
inflamable

+ - - - + + +

- + - - - - -

- - + - + + +

- - - + - L] L]

+ - + . + + +

+ - + . + + +

+ - + . + + +

+ Se pueden almacenar conjuntamente.
* Solamente podran almacenarse juntas si se adoptan ciertas medidas especificas de prevencidn.
- No deben almacenarse juntas.

FHgura 3.1: Incompatibilidad de los residuos. Fuente: Guia para la Gestion Integral de
Residuos peligrosos, 2005

Envasado

En el mercado existe una amplia disponibilidad de contenedores para €l envasado de los
diferentes tipos de residuos, tanto para sdlidos como para liquidos. A la hora de seleccionar un

contenedor es muy importante tener en cuenta los siguientes criterios:

e ¢l material debe ser compatible con el residuo.

e presentar resistencia a los golpes y durabilidad en las condiciones de manipulacion a las que
seran sometidos.

e permitir contener los residuos en su interior sin que se origen pérdidas al ser manipulados.

e se deben tener en cuenta las limitaciones que puedan surgir por la forma de manejo,
almacenamiento, transporte, tratamiento o disposicion final al que seran sometidos los

residuocs.

Los contenedores mas comunes disponibles en el mercado son de plastico (polietileno de alta
densidad) y acero (al carbon galvanizado o inoxidable), las formas son cilindricas, con tapa
rosca o tapa y suncho, en voliumenes de 60 a 200 litros. Otros contenedores pueden ser cajas
de cartdn, cajones de madera o metdlicos, bolsas especiales y distintas combinaciones. Para
pequefias cantidades de liquidos se pueden usar envases de vidrio colocandolos dentro de
otros contenedores rellenos con material adsorbente. (Anexo41)
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Etiguetado

H etiquetado tiene como principal objetivo identificar el residuo peligroso y reconocer la
naturaleza del peligro que representa, alertando a las personas involucradas en el transporte o
manejo sobre las medidas de precaucion y prohibiciones. Los envases de residuos peligrosos
deben estar debidamente identificados por medio de etiquetas de riesgo, especificando la
identidad, cantidad, procedencia del residuo y la clase de peligro involucrado.

La Organizacion de las Naciones Unidas (ONU) establece listas en las cuales se identifican las
sustancias peligrosas, asignandoles un nimero de cuatro digitos, asimismo establece una
clasificacion de riesgos dividida en 9 grupos con varias divisiones (Anexo 42) y los modelos de
simbolos o pictogramas de las etiquetas de riesgo con las cuales se deben identificar los
envases. Los paises adoptan estas recomendaciones generales en sus normativas. (Anexo
43).

En la figura 3.2 se listan las clases de sustancias peligrosas, indicando el modelo de las
etiquetas de riesgo correspondientes.

Diszson 1.7 Explostvos con

= . (venenosas)
piriy ity T e susts s fe oS8
Dinamitn 1.2 Explosteos con o
T he EECryWOCIOr P =
Disisdin 1.3 Eapdasbvos con Dwvamicn 6.1 =
rengo presaTinance ce \ _/ Sustancias temitas \)
ecerado

Dusmecr 1.4 Explomwos

24 reS00 WoNMCative
da explosicn

Covimen 1.5 Explosivos
rrery rwmonsibbos:
agentes explosivos

Dosmete 1.6 Pharenabes
detonateas
cntrerraaarrente
\ resraoks /
Clase 2
Gases

que en contactc con 22

Dinrmsicr 2.7
Gases nilamatles

W religrosos varios
tox R Shvision 9.
por inhdmcen Sustancias cxdantes
=
3 cl . =
“ 2.2
Cainmme 2.4 Dhvigitn §.2 pars ol medc ambierne
e o whoe G Crvizcn 9.3
Gazes corosvos o A

Rasiouocs pdigrosas
Hgura 3.2: Clases de sustancias peligrosas. Fuente: Guia para la Gestion Integral de

e N —

Residuos Peligrosos, afio 2005
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Las etiquetas tienen forma de un cuadrado apoyado sobre uno de los vértices, de 10 x 10 cm.
En los casos que los materiales presenten mas de un riesgo importante se utilizaran etiquetas
para indicar el riesgo primario y secundario, colocadas una al lado de la otra.

H envase contard ademas con una etiqueta de identificacion del residuo y el generador, donde
figure el codigo de cuatro digitos de Naciones Unidas. Estara escrita en el idiorma local con letra
legible y de tamario apropiado.

Todas las etiquetas deben ser resistentes a la intemperie y estar adosadas al envase en un
lugar visible, sobre un color contrastante.

Unitarizar Carga

La unitarizacion de carga tiene como objetivo el agrupamiento de un conjunto de productos
homogéneos o0 no, agrupados mediante un dispositivo que puede ser manipulado, almacenado
y transportado por medios de transporte o de manipulacion como una unidad de carga
independiente.

ParalaunitarizaciOndel ascargasseutilizanlosmediosunitari zadoresyexistendiferentesformasdeunit

arizacion
Ventajas de la unitarizacion

e Megjor control del inventario debido a una eficaz localizacion y ubicacion de las cargas
e Reduccion de la ocurrencia de averias debido a una disminucion ostensible del nimero de
manipulaciones y transbordos durante el proceso de transportacion

e Reduccién del enpleo de fuerza de trabajo ,asi como ,una humanizacion del trabajo

Cargay descarga por equipos de los Residuos

Los Medios o Equipos de Manipulacion representan otro elemento vital importancia en el
proceso logistico ya que se utilizan para realizar las actividades de manipulacion de materiales,

las cuales pueden ser de variadas formas aunque las mas comunes son:

e Carga de los equipos de transporte.
e Descargas de los equipos de transporte.
e Transportacion horizontal entre procesos y entre areas.

e Hevacion de los productos.
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Las operaciones de carga y descarga deben ser realizadas por personal debidamente calificado
gue conozca los riesgos que conllevan estas operaciones. Los conductores deben tener en
cuenta el e riesgo adicional que supone el desplazamiento de la carga, ya sea en su totalidad o
en parte, durante su transporte. Esto es aplicable a todos los vehiculos y a todo tipo de cargas.
Desde el punto de vista legal, la responsabilidad de las operaciones de carga/descarga debe
ser asumida tanto por el conductor, en el marco de sus obligaciones, como por la persona que
las hayan llevado a cabo.

Actividad 2: Trasporte de los residuos al Confinatorio

Con el objetivo de lograr que el transporte de residuos peligrosos se realice con riesgos
minimos tanto para los operadores como para €l resto de la poblacion y el medio ambiente,
muchos paises han definido las condiciones en que debe realizarse esta actividad, asi cono las
responsabilidades correspondientes. A continuacidon se mencionan en términos generales

dichos requerimientos.

El generador, el transportista y el destinatario de los residuos deberan coordinar las acciones

para asegurase gue los residuos peligrosos se transporten en tiempo y forma hacia su destino.

Previo al transporte de los residuos el generador es responsable de:

e Contar con la autorizacion para el envio de sus residuos a un destino especifico.

e Acondicionar correctamente los residuos en contenedores adecuados, debidamente
etiquetados, atendiendo los reguerimientos del transportista y del destinatario.

e Emitir la documentacion de la carga con los datos sobre la empresa generadora, informacion
sobre los residucs a ser transportados y el destino de los mismos.

e Proporcionar al transportista (en caso que éste no los posea) la informacidn sobre
procedimientos de emergencia y precauciones a ser tomadas.

e |ndicar al transportista el equipo de seguridad necesario con que debe contar en caso de
accidente.

e Proporcionar al transportista (en caso que éste no los posea) los carteles con las
indicaciones de peligro que debera instalar en las unidades, de acuerdo al tipo de residuo
peligroso.

e \erificar que la empresa transportista esté debidamente autorizada y que la unidad de
transporte cumpla con las especificaciones necesarias para el transporte del tipo especifico
de residuo peligroso involucrado.

e \erificar que la operacion de carga sea realizada por operarios capacitados, provistos de

equipamiento de proteccion personal.
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H transportista debe entregar los residuos en el destino indicado, cumpliendo los
requerimientos que le hubiera impuesto la autoridad que lo autorizd a realizar el transporte.

Entre las responsabilidades del transportista tenemos:

e Contar con la autorizacion para el trasporte del tipo especifico de residuos de que se trate.

e Contar con unidades adecuadas a las caracteristicas de los residuos peligrosos que
transportan.

e |dentificar la unidad de transporte con los datos de la empresa (razdn social, direccion y
teléfono).

e Colocar sefidlizaciones de peligro, de acuerdo a las caracteristicas de los residuos
transportados.

e Transportar sdlo los residuos correctamente acondicionados, etiquetados y documentados.

e Utilizar rutas de bgjo riesgo, previamente establecidas.

e Proteger la carga durante el transporte de minimizar riesgos.

e Capacitar a los choferes

e Someter alos vehiculos a inspecciones técnicas periddicas.

e Gestionar adecuadamente los documentos de la carga, de acuerdo a las exigencias
correspondientes.

e |aunidad debe contar con equipo de comunicaciones.

e Garantizar que las maniobras de carga y descarga se realicen por personal capacitado, con
el equipo de proteccion personal adecuado y de manera de minimizar los riesgos, siguiendo
protocolos establecidos.

e Conocer los planes a seguir en caso de emergencias y contar con los elementos necesarios
para su implementacion.

e Mantener estadisticas de accidentes e incidentes tanto de las unidades como del personal e

implementar medidas de mejora continua.

Es aconsejable contar con seguros que cubran los dafios al medio ambiente, a las personas o

sus bienes ocasionados por accidentes en el transporte.

En aguellos casos que el generador se encarga del transporte y del tratamiento o disposicion

final, se aplicaran los mismos criterios.

Los documentos de identificacion de los residuos peligrosos son denominados generalmente
"manifiestos de carga'. Estos documentos, cuyo uso es obligatorio, cuentan con informacion

sobre la naturaleza y cantidad de los residuos, su origen, la constancia de entrega del
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generador al transportista y del transportista a destinatario y los procesos a los que seran
sometidos los residuocs.

Generalmente los manifiestos de carga se utilizan dentro de un sistema de seguimiento de los
residuos peligrosos que involucra al generador, transportista, destinatario y la autoridad de
contralor. La documentacion consta de varias copias y debe aconmpanar a los residuos desde
gue es entregado por el generador hasta que es recibido por el destinatario, registrando todas
las entregas realizadas y proporcionado una copia a cada uno de los operadores.

La autoridad de contralor también recibe copias de los documentos de forma de poder realizar

un control de los movimientos de los residuos.

Este sisterma le permite a la autoridad de contralor verificar que los residuos llegaron al destino
establecido. Por otro lado, al final del proceso tanto el transportista como el generador
dispondran de documentos que certifican el cumplimiento de cada etapa.

Identificacion de la unidad de transporte

Los vehiculos de transporte se deberan identificar por medio de rétulos de riesgo y paneles de
seguridad para advertir que transportan residuos peligrosos.

Las etiquetas de riesgo son ampliaciones de las que se utilizan en el embalgje. Tienen una
dimension de 25x25 cmy deben corresponder a la clase y division de la sustancia peligrosa que
se esté transportando.

Los paneles de seguridad son placas de forma rectangular (no menores a 14x35 cm), de color
naranja con borde negro y deben contener el nimero de Naciones Unidas en la parte inferior y

el nimero de riesgo que le corresponda a la carga en la parte superior.

E ndmero de riesgo identifica el peligro asociado a la carga. Puede tener 2 6 3 digitos que
indican €l tipo e intensidad del riesgo, siendo el riesgo mas importante el digito de la izquierda.
El primer digito indica el riesgo principal y el segundo y tercero los secundarios. H significado

de cada ndmero se muestra en la Figura 3.3.
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Emision de gases debido a presion o reaccion quimica

Inflamabilidad de liquidos (vapores) y gases o liquidos que experimentan calentamiento espontaneo.
Inflamabilidad de sdlidos que experimentan calentamiento espontaneo.

Efecto oxidante (comburente)

Toxicidad

Radiactividad

Corrosividad

Riesgo de reaccion violenta espontanea

La sustancia reacciona peligrosamente con el agua (se coloca como prefijo del codigo)

5 W 00~ & O W N

Hgura 3.3: Identificacion del peligro asociado a la carga. Fuente: Guia para la Gestion
Integral de Residuos peligrosos, 2005

Cuando el riesgo es sinple la primera cifra va acompafiada del nimero 0. La repeticion de un
ndmero significa mayor intensidad de peligro. En la Fgura 3.4 se muestra un ejenplo de panel
de seguridad.

Prohibicion
de utilizar Riesgo
agua H del Material

vV VY

X423

1428
4p

H Mumero
de Naciones Unidas

Hgura 3.4:l1dentificacion del peligro de la carga que se transporta Fuente: Guia para la

Gestion Integral de Residuos peligrosos, 2005.

Las sefializaciones deben ser duraderas y estar colocadas en un lugar visible. Los paneles de
seguridad se colocaran en al menos dos lugares opuestos de la unidad, mientras que los rétulos
de riesgo se deberan colocar en los dos costados y en la parte trasera.

Actividad 3: Almnacenamiento de los residuos

H almacenamiento de residuos consiste en la contencién temporaria de los mismos en un
depdsito especialmente acondicionado, a la espera de reciclaje, tratamiento o disposicion final.
Si bien el depdsito puede estar dentro o fuera del predio donde se generan los residucs, los
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requerimientos de disefio y operacion seran similares y estaran condicionados por el o los tipos

de residuos manejados.

H tiempo de almacenamiento debe ser lo mas breve posible, en Europa y Estados Unidos el
tiempo suele variar entre 1 y 3 meses. En paises que no cuentan con una adecuada
infraestructura para €l tratamiento y disposicion de los residuos peligrosos, los tiempos pueden
ser mucho mayores. Para aquellos casos en los cuales los residuos deban permanecer
almacenados por un periodo largo de tiempo (por eemplo varios meses) se requeriran
condiciones de almacenamiento mas exigentes, asi como mayores controles. Cuando por
alguna causa justificada la duracion del almacenamiento no pueda ser definida claramente, se
deben tomar medidas y realizar controles similares a los que se realizarian en instalaciones de
disposicion final. En estos casos se debe prestar especial atencidn, de forma que el

almacenamiento no constituya una forma de dispaosicion incontrolada.

En los depdsitos los residucs pueden ser almacenados a granel o previamente acondicionados
en distintos tipos de contenedores debidamente estibados. Para el caso de liquidos a granel se
pueden utilizar tanques aéreos o enterrados, mientras que para los sdlidos se utilizaran silos o
plataformas especialmente acondicionadas.

Condiciones que deben cumplir los depdsitos

Ubicacion: Bl area de enplazamiento se seleccionara en base a un estudio que garantice que
los riesgos para la salud y el medio ambiente sean minimos. Como criterios de exclusion se
deberan considerar entre otros la cercania a zonas densamente pobladas, a fuentes de agua
potable o a edificios publicos, la posibilidad de inundaciones, el grado de wulnerabilidad del
acuifero. Debe tener un facil acceso y contar con servicios de electricidad, agua potable y

comunicaciones.

Cercado y sefalizacion: Bl predio de emplazamiento debera estar debidamente cercado de
forma de impedir el acceso de personas ajenas a las instalaciones. Asimismo debera estar
claramente sefializado con leyendas, indicando que se trata de un depdsito de residuos
peligrosos y pictogramas con el simbolo de peligro (Calavera con huesos cruzados).

Disefo apropiado: el lugar debera estar disefiado de acuerdo con la naturaleza y volumen de

los residuos a ser almacenados, asi como con la forma de estiba a ser empleada.



Los criterios generales que debe contenplar el disefio son:

e Minimizar riesgos de explosion o emisiones no planificadas

e Disponer de areas separadas para residuos incompatibles

e [Estar protegido de los efectos del dima

e Contar con buena ventilacion

e Ser techados

e Tener pisos estancos, impermeables y resistentes quimica y estructuralmente

e No tener conexiones a lared de drengje

e Poseer sisterma de recoleccion de liquidos contaminados

e Permitir la correcta circulacion de operarios y del eguipamiento de carga

e Contar con salidas de emergencia

e Contar con sistemas de control de la contaminacion de acuerdo al tipo de residuos
manejados

En caso de no ser techado se debera contar con un sistema de contencion y control de liquidos.

Seguridad: El depdsito debera contar con sistema de control de fuego adecuado al tipo de
residuos que se mangja. Se dispondra ademas de botiquines de primeros auxilios, duchas de
emergencia y sistema de lavado de 0jos. Los operarios contaran con los equipos de proteccion
personal que sean necesarios (Anexo 44).

Manual de operacion: se debera disponer de un manual con instrucciones para la operacion
general del depdsito y de todo el equipamiento, programas de inspeccion, asi como los
procedimientos sobre higiene y seguridad. Bl manual sera actualizado regularmente y estara
disponible para todo el personal.

Planes de contingencia: se debera contar con planes y procedimientos de emergencia dirigidos
a garantizar la respuesta rapida y apropiada para aquellas situaciones que asi |o ameriten. Se
prestara especial atencion a existencia de procedimientos para derrames, asi como la

disponibilidad de los elementos necesarios para la contencion y reenvasado de los misnos.

Capacitacion: quienes realizan tareas dentro depdsito tienen que contar con capacitacion sobre
procedimientos de trabajo, medidas de precaucion y seguridad, procedimientos de emergencia
y conocer los riesgos a los que estan expuestos. El Anexo 45 hace referencia a un diagrama de
flujo que describe las actividades que se realizan en el proceso logistico de los residuos o
desechos peligrosos
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3.2 Caracterizaciongeneral de los resiudos o desechos peligrosos en Cuba

H mangjo inadecuado de los desechos peligrosos constituye un notivo de especial
preocupacion, debido a su incidencia directa en el incremento de los peligros y riesgos para la
salud humana y el medio ambiente.

La situacion en Cuba se caracteriza por la generacion anual de mas de un millén de toneladas
de desechos peligrosos, una buena parte de los cuales no reciben un tratamiento adecuado.
Existen toda una serie de dificultades que conllevan a un inadecuado manejo de los desechos
peligrosos. E grado de obsolescencia tecnoldgica, la insuficiente aplicacion de enfoques
preventivos, asi como la carencia de una infraestructura nacional para llevar a cabo servicios
centralizados de tratamiento y disposicion final de estos desechos constituye una importante
limitacion para la aplicacion de posibles alternativas de solucion a los diferentes problemas

identificados en el pais.

Los desechos peligrosos en Cuba son controlados por el CITMA, el cual se encarga de
controlar su tratamiento y cuidado en los distintos organismos donde se localizan. Segun datos
del inventario de residuos del CITMA del 2009 (Ver Anexo 46), los desechos peligrosos en
Cuba se controlan por cada zona geografica, donde el 87,34% de los mismos se localiza entre
el occidente y centro del pais, con un 48,88% Yy 38,46%, respectivamente, como se muestra en
la Figura 3.5.

ORIENTE; I.JUVENTUD;

11,47% A
1,19% OCCIDENTE;

38,46%

CENTRO;
48,88%

FHgura 3.5: Distribucién de los Residuos Peligrosos en Cuba. Fuente: CITMA 2009.

Para una primera etapa del confinatorio solo se van a confinar cuatro residuos peligrosos:
Plomo presente en Tubos de Rayos Catddicos (TRC), Mercurio presente en lamparas, AsKarel
presente en transformadores y PCB presente en Capacitores o Condensadores, siendo estos
dos Ultimos residuos los mismos aunque estan presentes en distintos equipos eléctricos y por
€s0 se van a tratar separados . Aungue los inventarios realizados por el CITMA en el 2009
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tienen presente todos los residuos peligrosos presentes en el pais y los organismos que los
generan (Ver Anexo 47).

E CITMA describe el total de productos a confinar en Cuba y dentro de €llos los de esta
investigacion, de los cuales el Plomo representa un 33%, le sigue el Askarel con un 3%y luego
el mercurio con un 0.26% como se muestra en la Fgura 3.6

45%

33%

FHgura 3.6: Productos a Confinar en Cuba. Fuente: CITMA ( 2009)

De los resultados obtenidos mediante el andlisis de la generacion de residuos peligrosos por
cada organismo de Cuba, se muestra que el antiguo MINBAS actualmente MINEM es el mayor
generador de residuos peligrosos en el pais representando un 56%, luego le sigue el SIME con
un 30% de generacion, el MINIL con un 8%y el MITRANS con un 3% Estos cuatro organismos
representan el 97,38% de la generacion total de residuos en el pais. Conmo se observa en la
Hgura 3.7.

Hgura 3.7: Generacion de residuos peligrosos por organismos en Cuba. Fuente: CITMA
2009

H andlisis realizado a los residuos peligrosos que se estan investigando en la primera etapa del
proyecto Confinatorio Anexo 48, arrojé como resultados que el plomo es mayormente generado
por el SIME y un poco en el antiguo MINBAS, el Mercurio es generado en el MINAGRI , €l



MINCIN, el MININT y donde mayor es generado es en el MINBAS, los Askareles son
generados en mayores cantidades en el MITRANS, como se muestra en la Figura 3.8.

mTOTAL
= PLOMO
MERCURIO
W ASK 81,96°

100,00%
89,86%

44,79%

Hgura 3.8: Generacion de Residuos Peligrosos por organismos cubanos. Fuente: CITMA
2009

Del andlisis de los estados de los envases y del almacenaje de los productos ociosos,
productos caducados y desechos peligrosos a nivel nacional,(Anexo 49) realizado por el CITMA
resulta una problematica a solucionar, los envases que estan en mal estado y su nal
almacenamiento, representando el 5.77%y el 28.83%, respectivamente, como se muestra en la
Hgura 3.9.

68,47%

28,83%

2,70%

19,23% e
5,77% _// Almacenaje

o
: ’ .r/ Envase

Buen Estado Estado Regular Mal Estado

Hgura 3.9: Productos por estado de envase y almacengje a nivel nacional. Fuente: CITMA
2009

Es hoy una necesidad en Cuba la creacion de una infraestructura que permita a nivel nacional
el almacenamiento, tratamiento y disposicion final de los residuos peligrosos, y para lograrlo con
una mayor organizacion es necesario la implementacion del procedimiento para la gestion
logistica de estos residuos, garantizando este, una mejor gestion y aplicando las herramientas
descritas, para asegurar que tanto el manegjo, transporte, almacenamiento y tratamientos se
realice con el menor riesgo posible y en cunplimiento de la normativas vigentes.



3.2.1. Caracterizacion general de los Bifenilos Policlorados (PCB)

E nombre del residuo es Bifenilo Policlorado (PCB), tambien le llaman en algunas literaturas
Palicloruro de bifenilo o paoliclorobifenilos y se conoce por otros nombres comerciales que

aparecen en el Anexo 50.

e Formula Quimica.
CpHipnCrdonde n=1- 10

Propiedades fisico- quimicas

Los PCBs son noléculas conmpuestas de atomos de carbdn, hidrégeno y cloro. Se producen
sustituyendo entre uno y diez atomos de hidrégeno por atomo de cloro en la molécula bifenil.
Esto da como resultado un potencial de 209 combinaciones posibles de estos aomos (isbmeros
0 compuestos de PCB); sin embargo, en el comercio, por lo general, los compuestos de PCB

mas altamente clorados, son los mas persistentes y mas peligrosos de la mezda.

Fisicamente, los PCB presentan desde aspecto aceitoso hasta resinas duras y transparentes o
cristales blancos, dependiendo del grado de cloracion de la molécula. Casi sienpre se
presentan como mezclas (Aroclor, Kanechlor).

En las aplicaciones de equipo eléctrico, los PCBs se mezdaban con diferentes cantidades de
clorobencenos (como solvente) para producir fluidos dieléctricos, cominmente conocidos como
Askarel, los cuales generalmente contienen entre 40/100 % de PCBs. Estos fluidos de Askarel

retienen las propiedades quimicas y fisicas generales mencionadas anteriormente.

Al calentarse o cuando estan sometidos a temperaturas de combustion dentro del rango de 300
a 600°C, pueden producir subproductos muy peligrosos conocidos como dioxinas y furanos,

quimicos muy toxicos.

Uso que se les hadado alos PCB

Debido a su gran estabilidad térmica bioldgica y quimica, asi como por su elevada constante
dieléctrica, los PCB se usaron masivamente hasta mediados de la década de 1970 conmo
aislantes para equipos eléctricos como transformadores, interruptores, condensadores y
termostatos. Su mayor fabricante a escala mundial ha sido la empresa Monsanto, que en 1935
absorbié la enpresa que lo comercializaba desde 1927, Swann Chemical Company
(inicialmente Anniston Ordnance Company).



Por sus caracteristicas anti-inflamables, la mayoria de los aceites dieléctricos con PCB's se

usaron fundamentalmente en areas con alto riesgo de incendio, tales como plantas industriales,

en transporte colectivo de traccidn eléctrica (tranvias) y en la industria petroquimica,

especificamente en:

e Huidos hidraulicos

e Plaguicidas

e Pinturas

e Aceites de corte (en la industria metalmecanica)

e Revestimentos de frenos

e Aceites lubricantes (en compresores de aire, de gas natural, de heladeras)

e Pinturas

e P\VCy neopreno

e Tratamiento de textiles

e Papel para copias sin carbon

e Adhesivos

e Selladores de juntas

e Tintas de impresion

e Materiales aislantes en la industria eléctrica

e Balastos de tubos fluorescentes y luces de nedn

e Artefactos eléctricos con condensadores (motores monofasicos, heladeras, televisores,
radios, eguipos de audio, hornos de microondas, etc.)

e Aceite para microscopios

e Sistemas de transferencia de calor (radiadores)

e Retardadores de fuego

e Plastificantes

e Componentes de resinas y gomas sintéticas como el caucho

e Ceras

e Agentes anti-polvo

Riesgos parala salud

Efectos agudos sobre la salud

Los siguientes efectos agudos (a corto plazo) sobre la salud pueden ocurrir inmediatamente o
poco después de la exposicion o manipulacion a los bifenilos policlorados:



e El contacto puede irritar la piel y los ojos.

e Lainhalacion de vapores puede irritar la nariz, la garganta y el pulmdn causando tos,
respiracion con silbido o falta de aire.

e Laexposicion a los bifenilos policlorados puede causar dolor de cabeza, nausea, vomitos,
pérdida de peso y dolor abdominal.

Efectos cronicos sobre la salud:

Los siguientes efectos crénicos ( a largo plazo) sobre la salud pueden ocurrir algin tiempo
después de la exposicion a los bifenilos policlorados y pueden durar meses o afnos:

Riesgo de cancer

e Los PCB son Probables Carcinbgenos humanos. Existen indicios de que causan cancer de
piel, cerebro y pancreas en humanos y se ha demostrado que causan cancer de higado y
glandula pituitaria, al igual que leucemia.

Riesgo parala salud reproductiva
e Los PCBs pueden ser Teratbgenos humanos ya gue son teratbgenos en animales.

e Existen indicios limitados de que los PCBs podrian afectar a la fertilidad masculina y
fermenina.

Otros efectos

e Los PCBs pueden causar la pigmentacion pardusca de la piel, los gjos y las ufias de las
Manos.

e H contacto con la piel podria causar una erupcion parecida al acné (cloracné).

e Laalta exposicion puede causar dano al sisterma nervioso, causando dolor de cabeza,
debilidad, entumecimiento y hormigueo en los brazos y las piernas.

e Los PCBs podrian causar dafo al higado.

Limites de exposicion Laboral
Segun las normas:

e OSHA: Hl limite de expaosicion permisible (PEL) es de 1mg/m3 (cloro al 4294 y de 0.5 ng/m3
(cloro al 54%0) como promedio durante un turno laboral de 8 horas.
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e NIOSH: El limite de exposicion recomendado (REL) es de 0.001 mg/m3 como promedio
durante un turno laboral de 10 horas.

e ACGIH: El valor limite unmbral (TLV) es de 1 mg/m3 (cloro al 42%0) y de 0.5 mg/m3 (cloro al
54%9) como promedio durante un turno laboral de 8 horas.

Los limites de exposicion antes mencionados son solo para los niveles en el aire. S también
hay contacto con la piel, puede estar sobreexpuesto, incluso si los niveles en el aire son

inferiores a los limites mencionados.

Las personas que trabajan con PCB deben estar al tanto de las precauciones necesarias para
limitar la exposicion prolongada a niveles altos de PCB.

Las principales vias de exposicidn son: aire (inhalacion), ingestion (consumo de alimentos y
agua) y cutanea (absorcion a través de la piel) por o que es importante tomar acciones
tendientes a reducir estas vias de exposicion. Vale la pena sefialar que entre mas alta es la
concentracion de PCB en el equipo o material contaminado que maneje un trabajador, con

mayor rigurosidad debe observar las precauciones de seguridad.

Las personas que trabajan con PCB deben evitar periodos largos de exposicion a
concentraciones altas de PCB. La exposicion sostenida a altos niveles de PCB se asocia con
efectos adversos para la salud, tales como un tipo severo de acné (cloroacné), ojos llorosos,
hinchazdn de los parpados, hiperpigmentacion de las ufas y la piel, rigidez de las extremidades,
debilidad, espasmos musculares, bronquitis crénica, bajo peso al nacer y menos circunferencia

del recién nacido.

Las personas que presenten las siguientes afecciones no pueden trabajar con PCB.
e Inflamacion de garganta y bronquios.

e Enfermedades crénicas en érganos internos.

e Excemes.

e Dermatitis alérgica.

e Reacciones alérgicas especificas.

Deben realizarse examenes las personas que trabajan con PCB siempre que presenten los

siguientes sintomas:

e Dolor de cabeza.
e Dernmatitis.



Vértigos o marecs.

Desvanecimiento o desmayo.
Dolores abdominales.

Irritacion en los gjos.

Es practica comdn contar con un programa de vigilancia médica para aquellos trabajadores
quienes de manera rutinaria y prolongada, estan potencialmente expuestos a altas
concentraciones de PCB. Se deben realizar examenes preocupacionales y periddicos a estos
trabajadores.

Cuando se manipulan equipos que contienen PCB, como en el caso del mantenimiento,
reparacion o desmontaje de equipos eléctricos que lo contienen serd condicion indispensable
evitar o reducir al minimo posible su incorporacion al medio ambiente tanto sea en estado de
sdlido, liquido o vapor, evitando a su vez su accion sobre el personal afectado a la tarea.

Para cumplir con estas condiciones se debera:

e Conocer las caracteristicas del producto para prever su comportamiento.

e Establecer un método de trabajo que prevea todos los riesgos, capacitar y entrenar al
personal afectado a los mismos.

e Disponer en el lugar de trabajo de un botiquin de primeros auxilios y entrenar al personal
sobre los procedimientos.

Problemas ambientales y de salud

Las principales vias de ingestion de PCB en los humanos son la inhalacidon y la comida, sobre
todo en alimentos propensos a estar contaminados como pescados y mariscos, sobre todo en
los productos hidrobiolégicos ya que estos desechos poseen gran adhesion en el agua y los

animales organicos.

Inhalacion: Debido a la baja presion de vapor de estos compuestos, s6lo un 25%
aproximadamente del total ingerido es por esta via.

Cadena alimenticia: La entrada en la cadena alimenticia se da en el mar, cuando el plancton
puede asimilar PCB desde los sedimentos marinos. Como ocurre con la mayoria de
contaminantes, mediante €l proceso de bioamplificacion o biomagnificacion se va
incrementando la concentracion de PCB a lo largo de la cadena alimenticia (plancton, marisco,
pescado pequefio, mamiferos marinos), y usualmente el hombre, al ser €l Ultimo de la cadena,
es el que recibe mayores cantidades de PCB. Debido al origen marino, la principal fuente de
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ingestion de PCB en la dieta humana es el pescado en general y especialmente el expuesto a
mayores concentraciones, el cual puede llegar a ser el 4-5% del total.

Los PCB, una vez ingeridos, se acumulan principalmente en tejidos ricos en lipidos, como
puede ser el tejido adiposo, el cerebro, higado, etc. Se produce una transferencia de la madre al
feto durante la gestacion, y esta contaminacion del feto puede dar lugar a una ralentizacion del
neurodesarrollo y afectar a la funcidn tiroidea al situarse en receptores especificos para estas
hormonas. Se especula con la posibilidad de efectos adversos incluso en niveles no toxicos
para el resto de la poblacion adulta.

Los sintomas derivados de una intoxicacion por PCB son nauseas, vomitos, pérdida de peso,
dolores en el bajo vientre, incremento de secreciones oculares, ictericia, edemas, cansancio,
pigmentacion de las unas, etc., ademas de efectos hepatotdxicos a medio y largo plazo.
También se esta investigando su relacion con trastornos del desarrallo en nifios expuestos a los
PCB de forma prenatal, con la observacion de coeficientes de inteligencia menores frente a

ninos sometidos a menores niveles de PCB.

En la fauna los PCB pueden producir carcinogénesis y efectos mutagénicos y teratogénicos
(malformaciones del feto).

En las plantas, los efectos se refieren principalmente a una disminucion de la velocidad de la
division celular y la fijacion de CO, en algas, ademas de una inhibicion del crecimiento.

Los PCB entran al organismo a través de los pulmones, el tracto gastrointestinal y la piel. Por
depender en mayor medida del pescado y de animales con cantidades elevadas de tejido

adiposo, las poblaciones mas expuestas a los PCB son las proximas a las regiones articas.

La acumulacion de PCB en las personas ya hacidas les produce erupciones cutaneas, pero en
el caso de las personas aln no nacidas afecta directamente al desarrollo del sistema nervioso
y, COmMO consecuencia, a la capacidad intelectual. En EE.UU. y Canada se ha estimado gue el
conjunto de poblacién posterior a la difusidon masiva de PCB ha podido nacer con entre un 5%y
un 7% de disminucion intelectual respecto a las generaciones anteriores, sobre todo en lo que

afecta ala memoria.

Los sucesos de Japdn y Taiwan (1968 y 1979 respectivamente) fueron los casos mas graves de

intoxicacion humana por PCBs.

El caracter mas volatil de los PCB permite su paso desde el suelo a la atmésfera, donde pueden
volver otra vez al suelo o a la hidrosfera, o pasar a formar parte de la cadena alimenticia por



inhalacion. Su estabilidad permite que se difundan grandes distancias antes de ser asimilados o
degradados.

e Hidrosfera: Los PCB pueden llegar a la hidrosfera por solubilizacion de restos en
sedimentos, excrecion de organismos marinos y por deposicion himeda o seca desde la
atmosfera.

e Atmosfera: Estos compuestos llegan a la atmasfera por evaporacion desde el suelo en zonas
contaminadas, donde pueden adherirse a la superficie de aerosoles y dispersarse o volver al
suelo o ala hidrosfera. H grado de evaporacion depende del tipo de suelo y de su humedad,
normalmente a suelo mas seco se evaporan mas rapidamente.

e Suelo: Se acumulan en el humus debido a su caracter lipdfilo, desde donde pueden
movilizarse con dificultad hacia la atmésfera o el agua. Su persistencia aumenta con el grado

de cloracion.

Estos compuestos son muy estables, por lo que no son modificados quimicamente por la accion
de &cidos ni bases fuertes. En la atmdsfera, pueden ser atacados por radicales hidroxilo dando
lugar a compuestos de degradacion, y si son irradiados con UV de la longitud de onda
adecuada pueden perder sus cloros, aumentando su velocidad de degradacion.

Dentro de los productos de descomposicion tenemos compuestos oxigenados (alcoholes),
productos de desdoblamiento y clorobenzoatos. El final de la degradacion es el HCI, el aguay €l
CO..

3.2.2. Caracaterizacion general del Mercurio

E mercurio es un metal liquido, inodoro, plateado, pesado y ligeramente volatil a temperatura
ambiente, con un peso atémico de 200.59 g/mal. Su simbolo (Hg). Es un metal noble, soluble
Unicamente en soluciones oxidantes. El mercurio sélido es tan suave cono el plomo. Bl metal y
Sus compuestos son muy téxicos. Bl mercurio forma soluciones llamadas amalgamas con

algunos metales (por ejenplo, oro, plata, platino, uranio, cobre, plomo, sodio y potasio).

En la naturaleza existe bagjo diferentes modalidades, ya sea en forma metdlica (de color
plateado y liquido), de vapor o gas, combinado con otros elementos (como cloro, sulfuro u
oxigeno) para formar sales organicas o bien formando compuestos organicos (como
metilmercurio o fenilmelcurio), los cuales también pueden presentarse en forma de sales. A
través de procesos naturales en los que pueden intervenir microorganismos, €l mercurio

inorganico puede ser transformado lentamente en mercurio organico.
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Propiedades fisico- quimicas

Atemperatura ambiente se encuentra en estado liquido: su temperatura de fusion es de 38, 9°C
y su temperatura de ebullicion es 357,3°C. Su peso especifico es 13,6 g/lcm3 (0°C). Mercurio
metdlico debido a su alta presion de vapor (163 x 10-3 Pa), evapora facilmente a temperatura
ambiental: a 20°C su concentracion en el aire puede alcanzar hasta 0,014 g/m3, y a 100°C
hasta 2,4 g/m3. Generalmente se habla de vapor de mercurio cuando €l mercurio elemental se
encuentra presente en la atmdsfera o de mercurio metalico cuando esta en su forma liquida.

Un gran ndimero de metales, y mayormente oro y plata, forman aleaciones con el mercurio
metdlico, que se denominan amalgamas. Esta propiedad lo hace atractivo para la recuperacion
de oo en la pequefia mineria aurifera. La solubilidad del mercurio en agua depende
fuertermente de la temperatura:

60mg/l- 20°C

250 mg/l -50°C

1100mg/l -90 °C

Uso del mercurio

E mercurio metalico se usa en interruptores eléctricos como material liquido de contacto, como
fluido de trabajo en bombas de difusidn en técnicas de vacio, en la fabricacion de rectificadores
de vapor de mercurio, termdmetros, barbmetros, tacometros y termostatos y en la manufactura
de lamparas de vapor de mercurio.

Se utiliza en amalgamas de plata para enpastes de dientes. Los electrodos normales de
calomel son importantes en electroquimica; se usan como electrodos de referencia en la

medicion de potenciales, en titulaciones potencio métricas y en la celda normal de Weston.

E mercurio se empleaba en la agricultura como fungicida en la conservacion de simientes, en la
industria papelera, en la produccién de cloruro sédico, de acetaldehido, del difundido PVC y
otros productos.

Bl mercurio se encuentra cominmente como su sulfuro HgS, con frecuencia como rojo de
cinabrio y con menos abundancia como metal cinabrio negro. Un mineral menos comudn es el
cloruro de mercurio. A veces los minerales de mercurio contienen gotas pequefias de mercurio
metalico.

Riesgos parala salud

Efectos Téxicos en seres humanos
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Un documento de orientacion preparado en conjunto por la Organizacion Mundial de la Salud
(OMS) y el Programa de Naciones unidas para el Medio Ambiente (PNUMA), indica lo siguiente:
"Los blancos primarios de la toxicidad del mercurio y de los compuestos de mercurio son el
sistema nenvioso, los rifiones y el sistema cardiovascular. Se acepta por lo general que los
sistemas correspondientes a los érganos en desarrollo (como el sistema nenvioso fetal) son los
mas sensibles a los efectos tdxicos del mercurio. Los niveles de mercurio del cerebro del feto
parecen ser significativamente mas altos que los de la sangre materna, y el sistema nenioso
central en desarrollo de feto es considerado actualmente como el sistema que causa la mas alta
preocupacion ,debido a que demuestra la mayor sensibilidad. Otros sistemas que pueden
resultar afectados son los sistemas respiratorio, gastrointestinal, hematoldgico, inmunolégico y
reproductivo."

El mercurio tiene un nimero de efectos sobre los humanos, que pueden ser todos sinmplificados

en las siguientes principalmente.

e Dafio al sisterma nenvioso

e Dafio alas funciones del cerebro

e Dafio al ADNy cromosomas

e Reacciones alérgicas, irritacion de la piel y gjos, cansancio, y dolor de cabeza

e FEfectos negativos en la reproduccion ,dafo en el esperma, defectos de nacimientos y
abortos

HE dafo las funciones del cerebro puede causar la degradacion de la habilidad para aprender,
cambios en la personalidad, temblores, cambios en la visidn sordera, incoordinacion de
musculos y pérdida de la memoria. Dafio en el cromosoma y es conocido que causa

mongolismo.

Los efectos de la inhalacion de mercurio sobre la salud dependen de la cantidad de vapor de
mercurio que haya respirado y del tiempo durante el cual lo haya hecho.

Los problemas de salud pueden derivarse de una exposicion al mercurio durante un corto o un

largo periodo.

La exposicion a concentraciones elevadas del mercurio pueden provocar dafios permanentes
en el cerebro, los rifiones y en los fetos en desarrollo, como ocurrié en los habitantes Minamata
en Japon gue ingirieron pescado contarminado con mercurio. En particular, el sistema nervioso
es muy sensible a los efectos del mercurio, los cuales se manifiestan por distintos tipos de
desdrdenes que son mas severos conforme la exposicion aumenta: irritabilidad, nernviosismo,

temblor, cambios en la vision y audicion, problemas de menmoria. Aunado a los anterior,
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exposiciones de corta duracion a vapores conteniendo concentraciones elevadas de mercurio
metalico, asi como exposiciones continuas por largos periodos a concentraciones menores,
pueden dafiar los pulmones, causa nausea, vomito o diarrea, elevar la presion sanguinea y

causar irritacion de la piel y de los gjos.

La absorcion del mercurio depende de su forma quimica, por gjenplo, el metilmercurio se
absorbe en 90% Yy el cloruro de mercurio solo en 2% Los nifios son especialmente vulnerables
a los efectos del mercurio ya que pasa mas a su cerebro que en el adulto e interfiere en su
desarrallo.

Efectos ambientales del mercurio

E mercurio entra en el ambiente como resultado de la ruptura de minerales de rocas y suelos a
través de la exposicion al viento y agua. La liberacion de Mercurio desde fuentes naturales ha
permanecido en el mismo nivel a través de los anos. Todavia las concentraciones de mercurio
en el medioambiente estan creciendo; esto es debido a la actividad humana

La mayoria del mercurio liberado por las actividades humanas es liberado al aire, a través de la

guema de productos fésiles, mineria, fundiciones y combustion de residuos sdlidos.

Algunas formas de actividades humanas liberan mercurio directamente al suelo o al agua, por
gjemplo la aplicacion de fertilizantes en la agricultura y los vertidos de aguas residuales
industriales. Todo el Mercurio que es liberado al ambiente eventualmente terminara en suelos o
aguas superficiales. El Mercurio del suelo puede acumularse en los hongos. Aguas superficiales
acidas pueden contener significantes cantidades de mercurio.

Cuando los valores de pH estan entre cinco y siete, las concentraciones de mercurio en el agua

se incrementaran debido a la movilizacion del mercurio en el suelo.

E mercurio que ha alcanzado las aguas superficiales o suelos los microorganismos pueden
convertiro en metilmercurio, una sustancia que puede ser absorbida rapidamente por la
mayoria de los organismos y es conocido gque dafia al sistema nenvioso.

Los peces son organismos que absorben gran cantidad de metilmercurio de agua superficial
cada dia. Como consecuencia, el metilmercurio puede acumularse en peces y en las cadenas
alimenticias de las que forman parte.

Los efectos del mercurio en los animales son dafio en los rifiones, trastornos en el estémago,

dafo en los intestinos, fallos en la reproduccion y alteracion del ADN.


http://www.ecured.cu/index.php/Aire
http://www.ecured.cu/index.php/Agua
http://www.ecured.cu/index.php/Suelo
http://www.ecured.cu/index.php/Sistema_nervioso
http://www.ecured.cu/index.php/ADN

Los brotes de intoxicacion por metilmercurio se produjeron en varios lugares de Japén durante
la década de 1950 debido a las descargas industriales de mercurio en los rios y aguas costeras.
Los casos mas conocidos fueron en Minamata y Niigata. En Minamata, mas de 600 personas
murieron a causa de lo que se conoce cono la enfermedad de Minamata. Existieron casos
donde las mujeres embarazadas que consumieron pescado contaminado mostraron leves o

ningUn sintoma, pero dio a luz a nifios con graves discapacidades del desarradllo.

E mercurio nunca desaparece del ambiente, asegurando que la contaminacion de hoy seguira
siendo una contaminacion en el futuro. El mercurio es un contaminante bioacumulativo. Se va
transmitiendo a traves de la cadena alimenticia, de tal manera que el mercurio disperso en el
ambiente va ascendiendo a través de la cadena hasta llegar a la cima, donde se encuentran los

predadores naturales, y el ser humano.
Caracteristicas de las lamparas de mercurio

En estas lamparas la luz se produce por el paso de una corriente eléctrica a través de un vapor
(mercurio o sodio). Bl arco de descarga que se forma excita energéticamente los atomos de
vapor, los cuales liberan esa energia en forma de luz. La radiacion emitida por el mercurio
corresponde al espectro visible y ultravioleta. Para transformar la radiacion ultravioleta en luz

visible las lamparas se recubren interiormente con fésforo fluorescente.

El uso de este tipo de lamparas y tubos tiene como ventaja una alta calidad de iluminacion en
ambientes laborales, hogares y espacios publicos, permitiendo ahorrar energia debido a su alta
eficiencia con respecto a las lamparas incandescentes. En atencién a esto es que existen
programas de eficiencia energética a nivel mundial que fomentan la sustitucion masiva por este

tipo de lamparas.

La dificultad se presenta a la hora del descarte, dado que deben ser gestionadas como residuos
peligrosos debido a su contenido en mercurio y otros metales pesados. A pesar de ello, esta
forma de iluminacién sigue siendo la opcidon elegida a nivel mundial, debido a la menor
utilizacion de energia, poniendo el énfasis en la utilizacion de lamparas con bajo contenido de

mercurio y con especial atencion en el aimacenamiento, transporte y disposicion final.
Tipos de lamparas de descarga

Los materiales que componen las lamparas de descarga varian entre los diferentes fabricantes,
en la FHgura 3.10 se presenta un resumen de los distintos tipos de lamparas, sus caracteristicas

y las concentraciones de los elementos que contienen.
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Tipo doe lampara [ Disenc PMaterial [ Gramos/unidad
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= Plomo 1.5
Lamparas de vapor M Ei A Itric 036
de mercurio de alta :
et 3=
== gy o L, llor?rns r..:naa 0.039
300g) Antimonioc
R Barioc 0006
Estroncico 0.15
PMercurio 0.035
Plomo 0.0704
Lamparas - a— Itric o126
| —
fluorescentes (Pesoc Tierras raras o.08
medio 200g) - Antimonio 0.03
Bario 0.06
Estroncio o.z2s8
Mercurico O
e, § FPlomo 0.6
Lamparas de sodio b ey - RESHES el
do alta prosiéon (peso —— Tierras raras 0.003
medic 300g) st —) Antimonio
- Baric o.1268
Estroncio o.o9
Marcurio o.0as
= £ Plomo 0.45
.l_;-ﬁ:'nparas de i N Itric 0.105
alogenuros =
R | Tierras raras 0.00425
medio 150g) L] | Antimonio
by Banc D003
Estroncic 0.001S

Hgura 3.10: Tipos de lamparas de mercurio. Fuente: Guia para la Gestion Integral de
Residuos peligrosos, 2005.

Las lamparas de descarga presentan las siguientes caracteristicas:

e pequefio contenido de sustancias toxicas por lampara

e coOnsumo cada vez mayor, principalmente a nivel industrial, que provoca un volumen
de residuo considerable

e fragilidad, lo que dificulta toda maniobra de transporte o almacenamiento

e gran dispersion en el consumo dificultando la eficacia de la recoleccion de las ldmparas que
quedan fuera de servicio

e la mayor parte de los residuos generados corresponden a operaciones de mantenimiento y
sustitucion de unidades fuera de servicio

e las posibilidades de reutilizacion de los residuos son practicamente nulas

existen posibilidades importantes de reciclaje de los materiales

Recomendaciones para el manegjo de las [amparas de mercurio.

La constitucidon propia de las lamparas hace que el almacenamiento, la recoleccion, y el

transporte sean procesos delicados. Entre los aspectos fisicos a tener en cuenta estan:

Fragilidad: Estan constituidos por vidrios de pocos milimetros de espesor, por lo tanto se trata
de un producto fragil, lo que afecta considerablemente las condiciones de transporte y

almacenamiento.
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Contenido: Los constituyentes son de caracter nocivo, por lo tanto es necesario tomar

precauciones durante su manipulacion.

Relacion peso/ivolumen: son elementos de poco peso en comparacion con su volumen, lo que

dificulta su transporte y almacenamiento.

En resumen, se trata de residuos voluminosos que no se pueden compactar, de dificil
transporte y almacenamiento.

Bajo ninguna circunstancia se pueden poner en contacto entre si que sean de naturaleza
incompatible; en el caso de estos se debe mantener separados de residuocs inflamables o
explosivos. De lo contrario, existe el riesgo de emision de sustancias toxicas en caso de fuego o

explosion.
3.2.3. Caracterizacion general del Plomo

Plomo(Pb). Es un metal gris-azulado muy conocido, que existe naturalmente en pequefias
cantidades en la corteza terrestre. Se encuentra ampliamente distribuido en el ambiente. La
mayor parte proviene de actividades como la mineria, manufactura industrial y de quemar
combustibles fésiles.

Es un metal gris azulado, blando y pesado, se corta facilmente con un cuchillo. Se lamina y
estira por extrusion, pero pequefias cantidades de arsénico, antimonio, cobre y metales alcalino
térreos aumentan su dureza. Su resistencia a la corrosion atmosférica, y al ataque de los acidos

hace que sea muy Util.
Propiedades fisico- quimicas

Solubilidad : Poco Soluble en Agua
Sisterma Cristalino :Regular

Estado Fisico :Sdlido grisaceo
Punto de Fusion 326.9 °C

Estado de Oxidacion + 2y +4
Punto de Ebullicion : 1613 °C

E Plomo en contacto con el aire se oxida superficialmente ,recubriendose de una capa de color
gris de Sub oxido de plomo(Pb»0O), que le quita el brillo metalico ,pero a su vez lo protege de

ulterior oxidacion
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E agua queimicamente pura casi no lo ataca ,pero como esta siempre contiene anhidrido
carbdnico y oxigeno libre, hay siempre un ataque cuando se halla en contacto ,este proceso es
continuo

Usos del Plomo

Su utilizacién como cubierta para cables, ya sea de teléfono, de television, de internet o de
electricidad, sigue siendo una forma de enmpleo adecuada. La ductilidad Unica del plomo lo hace
particularmente apropiado para esta aplicacion, porque puede estirarse para formar un forro
continuo alrededor de los conductores internos. Ademasen fontaneria y conducciones de agua,
en proteccion y techado de edificios, en menaje de cocina y doméstico y en objetos
ornamentales. Su elevada densidad le hace muy indicado para anclas, contrapesos y municion,
asi como pantalla protectora contra radiaciones diversas y proteccion acustica. Las propiedades
electroquimicas del plomo se utilizan anmpliamente para sistemas de almacenamiento de
energia eléctrica por medio de la bateria plomoacido, ampliamente utilizada en vehiculos
automoviles, en sistermas estacionarios de comunicaciones, en medicina y, en general, donde

es necesario asegurar la continuidad de los servicios y sistemas.

La realidad es que hay usos muy especiales del plomo, gue le hacen indispensable o

dificilmente sustituible son, entre otros:

e Baterias para automocion, traccion, industriales, aplicaciones miilitares, servicios continuos y
de seguridad, energia solar, etc

e Proteccion contra radiaciones de todo tipo

e \idrios especiales, para aplicaciones técnicas o artisticas

e Proteccion contra la humedad, cubiertas y techumbres

e Soldadura, revestimientos, proteccion de superficies

Riesgos parala Salud

El plomo puede causar varios efectos no deseados, como son:

e Perturbacion de labiosintesis de hemoglobina y anemia.

e |ncremento de la presion sanguinea.

e Darfo alos rifiones.

e Aborto espontaneo.

e Perturbacion del sistema nervioso: insomnio, confusion, deterioro de la concentracion y
problemas dememoria, polineuropatia distal. La evolucion a encefalopatia franca con

convulsiones.
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e Dafios neurolégicos. Los tempranos son anorexia, insomnio, fatiga, debilidad, cefalea,
depresion, irritabilidad que progresan a la confusion, deterioro de la memoria, excitabilidad y
disestesias, mania ypsicosis téxica.

e Disminucidon de la fertilidad del hombre a través del dafo en el esperma.

e Disminucion de las habilidades de aprendizaje de los nifios.

e Perturbacion en el conportamiento de los nifios, como es agresion, comportamiento
impulsivo e hipersensibilidad.

e Alteraciones graves en la propiocepcion, equilibriocepcidn, nocicepcion y electrocepcion,
magnetocepcion, ecolocalizacionen ciertos animales.

e La formacion de depositos plumbicos en las encias que forman una linea de color gris claro
azulado llamada "la linea del plomo" o "la linea de Burton'™.

e El plomo puede entrar en el feto a través de la placenta de la madre. Debido a esto puede
causar serios dafios al sistema nervioso y al cerebro de los nifios por nacer.

e La exposicion cronica al plomo inorganico es una enfermedad insidiosa, lenta, con
manifestaciones variadas. La fatiga, la apatia, la irritabilidad y sintomas gastrointestinales
vagos, son algunos signos tempranos de intoxicacion cronica por plomo.

Efectos en el medio ambiente

Con respecto a su incidencia en el medio ambiente, el plomo se encuentra de forma natural en
el ambiente, pero las mayores concentraciones encontradas en el ambiente son el resultado de
las actividades humanas.

E plomo limita la sintesis clorofilica de las plantas, ademéas perjudica su crecimiento, mediante
la absorcion en estas el plomo se introduce en la cadena alimentaria.

Las sales de plomo entran en el medio ambiente a través de los tubos de escape
(principalmente los defectuosos) de los coches, camiones, motos, aviones, barcos y
aerodeslizadores y casi todos los tipos de vehiculos motorizados que utilicen derivados del
petrdleo como combustible, siendo las particulas de mayor tamafio las que quedaran retenidas
en el suelo y en las aguas superficiales, provocando su acumulacion en organismos acuaticos y
terrestres, y con la posibilidad de llegar hasta el hombre a través de la cadena alimenticia. Las
pequefias particulas guedan suspendidas en la atmdsfera, pudiendo llegar al sueloy al agua a

través de la lluvia acida.

La acumulacion de plomo en los animales puede causar graves efectos en su salud por

envenenamiento, e incluso la muerte por paro cardio - respiratorio. Algunos organismos, como
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los crustéceos u otros invertebrados, son muy sensibles al plomo (dado que el plomo cuando se
encuentra en exceso se deposita en los huesos y a no poseerlos queda retenido en su
organismo), y en muy pequefias concentraciones les causan graves mutaciones. Se registraron
casos en donde las crias de crustaceos con saturnisimo cronico, presentaban extremidades mas
largas, deformidades en otras y un comportamiento agresivo y poco coordinado llegando a
producirse automutilaciones y auto laceraciones multiples, atribuido a alteraciones genéticas

generadas por la contaminacion por plomo.

Otro efecto significativo del plomo en las aguas superficiales, es que provoca perturbaciones en
el fitoplancton, que es una fuente importante de produccidn de oxigeno en los océanos y de
aimento para algunos organismos acuaticos de variado tamano (desde ballenas hasta

pequefios pececillos).

B plomo llega a los suelo desde €l aire, desprendimiento de pedazos de pintura con plomo,
desde edificios, puentes y otras estructuras. Los vertederos contienen desechos de minerales
de plomo proveniente de equipos electronicos, televisores (especificamente en los tubos de
rayos catodicos)

3.3. Desarrollo del procedimiento para el andlisis de Seguridad del Trabajo para el
Confinatorio

También llamado "Andlisis de Riesgos" es el estudio en el cual se identifican los riesgos
asociados a cada etapa de la gjecucion de un trabajo, que puedan potencialmente provocar
accidente.

Elaborar un A.S.T involucra cuatro (4) pasos basicos (autor y afo)

1. Seleccionar el trabajo a estudiar

Se debe determinar considerando:

e Experiencias anteriores con pérdidas (lesiones y /o dafios).

e Trabajos que encierran alto potencial de pérdida.

e Trabajos en los que intervienen gran cantidad de personas.

e |ntroduccién de nuevos equipos O Procesos.

e Trabajos que tienen historia de potenciales para los incidentes.

e Trabajos que siempre se deberian hacer de la misma forma.

2. Dividir el trabajo en etapas sucesivas

e Dividir el proceso en fase
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e Dividir las operaciones en elementos
No hacer demasiadas divisiones ni detalles

3. Identificar los riesgos y accidentes potenciales asociados a cada etapa del trabajo
e Encontrar posibilidades de accidentes o dafnos
e Considerar opinion de trabajadores involucrados

4. Determinar las medidas preventivas correspondientes
e Himinacion del Riesgos

e Neutralizar los Riesgos

e Uso de equipo de Proteccion individual(EPI)

HEl procedimiento descrito anteriormente se desarrolla en las tres etapas del proceso logistico y
para cada producto descrito en los epigrafes anteriores en las tablas que aparecen a
continuacion se muestran los resultados. Es valido destacar que a modo de ejemplo se muestra
la relacionada con Proceso Logistico de los residuos o desechos peligrosos de fluidos
dieléctricos con Bifenilos Pdliclorados (PCB). H resto por su extension aparece en el Anexo
No. 51.

En la siguiente pagina se muestra el Procedimiento de trabajo seguro (AST) en Proceso
Logistico de los residuos o desechos peligrosos de fluidos dieléctricos con Bifenilos
Paliclorados (PCB).
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Actividades

Riesgos Potenciales

Consecuencias

Medidas de Control de Riesgos

Envasado de los
Residuos
Peligrosos

e Tropezones o caidas
al mismo nivel

e Hacturas o
heridas en
distintas  partes
del cuerpo

e Linpieza de los suelos.

e Observar el area de trabajo para conocer la
posicion de los otros objetos

e Zonas de paso despejadas

e Usar calzado apropiado

e Chogue contra
objetos inmoviles

e Golpes o heridas
en distintas
partes del cuerpo

e Observar en el lugar en que se encuentran los

objetos.
e Zonas de paso con espacios para poder
desplazarse

e Exposicion de
contaminantes
quimicos

e Enfermedades
Profesionales

e Evitar el vertido libre desde recipientes

e Antes de manipular una sustancia quimica debe
leerse la etiqueta del envase y/o la ficha técnica
de seguridad. Con ello se conoce los riesgos y
las medidas de proteccion a utilizar. Cumplir
siempre las instrucciones

e Uso de guantes de PV.C o acrilonitrilo y ropas
de proteccion

e Delantal de PV.C o acrilonitrilo.

e Botas de PV.C. o acrilonitrilo de media caha
con puntera de acero.

e Mascara con Filtro nitrilo

e Contar con los letreros y sefilalamientos a la
peligrosidad de las mismos en lugares visibles

e Después del manegjo, lave afondo antes de
comer, fumar o usar servicios de sanitarios
Lavese a fondo inmediatamente después de la
exposiciony al final del turno laboral.

e En contacto con la piel quite rapidamente la
ropa contaminada. Lave inmediatamente la
parte de la piel contaminada con abundante
agua

e Se llevara un registro de la exposicion de los
trabajadores a fin de proteger su saludy su
seguridad con el propésito de garantizar que
estos no sobrepasen los limites de exposicion

e Someter al personal a examenes periddicos ,ya
gue se establece que son potencialmente
causantes de enfermedades profesionales

e Hinchazdtnde las

e Dafos nocivos a

e Casco protector de los gjos

e Gafas de proteccion

e En contacto con los ojos enjuague
inmediatamente las gjos con abundante agua

pestarnas superiores EREED por un minimo de 15 minutacs, levantando en
forma periddica los parpados superiores e
inferiores.
e Causar
quemaduras y
heridas en e No se deben poner cerca de sustancias que
« Explosion distintas partes sean inflamables o explosivas e inconpatibles a
del cuerpo por estas
impregnacion de e Prohibir Fumar
las particulas en
el cuerpo
e Adoptar posturas correctas
e Carga postural ° Er;fflmd e Usar los medios de proteccion individual
pr establecidos
(]
SfieUzEzsE @ 2les CIREELES® o (L)Irt;sjo:vz:r (tjale;rogas gg ?rsa.bq'o para conocer la
envases delos e Tropezones o caidas heridas en icion de los otros objetos
Residuos al mismo nivel distintas partes pos d despeiad
Peligrosos del cuerpo el b o L

e Usar calzado apropiado

e Choque contra

e Golpes o heridas

e Observar en el lugar en que se encuentran los
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objetos inmoviles

en distintas
partes del cuerpo

objetos.
e Zonas de paso con espacios para poder
desplazarse

o Exposicion de
contaminantes
quimicos

e Enfermedades
Profesionales

e Uso de guantes de PV.C o acrilonitrilo y ropas
de proteccion

e Delantal de PV.C o acrilonitrilo.

e Botas de PV.C. o acrilonitrilo de media cafa
con puntera de acero.

* Mascara con Fltro nitrilo

e Contar con los letreros y sefidamientos a la
peligrosidad de las mismos en lugares visibles

e Después del manegjo, lave a fondo antes de
comer, fumar o usar servicios de sanitarios
Lavese a fondo inmediatamente después de la
exposiciony al final del turno laboral.

e En contacto con la piel quite rapidamente la
ropa contaminada. Lave inmediatamente la
parte de la piel contaminada con abundante
agua

e Se llevara un registro de la exposicion de los
trabajadores a fin de proteger su salud y su
seguridad con el propdsito de garantizar que
estos no sobrepasen los limites de exposicion

e Someter al personal a examenes periddicos ,ya
qgue se establece que son potencialmente
causantes de enfermedades profesionales

e Hinchazdon de las

e Dafios nocivos a

e Casco protector de los ogjos

e Gafas de proteccion

e En coiacto con los oOjos enuague
inmediatamente los gjos con abundante agua

pestanas superiores V=l por un minimo de 15 minutas, levantando en
forma periddica los parpados superiores e

inferiores.

 Fracturas o e Limpieza de Iqs suelos. _
[ J
Unitarizar cargas » Tropezones o caldas NETEESER g)ctislg(\]/ﬁardee:ozr gterlosd?)t;r:tgzj © pera conocer &
al mismo nivel distintas partes -
del cuerpo e Zonas de paso despejadas

e Usar calzado apropiado

e Choque contra
objetos inmoviles

e Golpes o heridas
en distintas
partes del cuerpo

e Observar en €l lugar en que se encuentran los
objetos.

e Zonas de paso con espacios para poder
desplazarse

e Exposicion de
contaminantes
quimicos

e Enfermedades
Profesionales

e Uso de guantes de PV.C o acrilonitrilo y ropas
de proteccion

e Delantal de PV.C o acrilonitrilo.

e Batas de PV.C. o acrilonitrilo de media cafa
con puntera de acero.

e Mascara con Hitro nitrilo

e Contar con los letreros y sefidamientos a la
peligrosidad de las mismos en lugares visibles

e Después del mangjo, lave a fondo antes de
comer, fumar o usar servicios de sanitarios
Lavese a fondo inmediatamente después de la
exposiciony al final del turno laboral.

e En contacto con la piel quite rapidamente la
ropa contamnada. Lave inmediatamente la
parte de la piel contaminada con abundante
agua

e Se llevara un registro de la exposicion de los
trabajadores a fin de proteger su salud y su
seguridad con €l propdsito de garartizar que
estos no sobrepasen los limites de exposicion

e Someter al personal a examenes periodicos ,ya
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gue se establece que son potencialmente
causantes de enfermedades profesionales

e Hinchazon de las
pestarias superiores

e Dafnos nocivos a
la vision

e Casco protector de los gjos

e Gafas de proteccion

eEn cotacto con los oOos enuague
inmediatamente los ojos con abundante agua
por un minimo de 15 minutos, levantando en
forma periddica los parpados superiores e
inferiores.

Carga al €
equipo de
Transporte de los
Residuos

e Atrapamientos
e Caidas de objetos

e Fracturas o
heridas en
distintas partes
del cuerpo

e Comprobar el correcto estado de los equipos y
elementaos de los aparatos elevadores antes del
inicio de las actividades diarias.

e Evitar los arranques y paradas bruscas de los
aparatos de €levacion. Los movimientos de las
cargas deben ser movimientas controlados.

e Sempre que sea posible la elevacion y
descenso de las cargas se hara en sentido
vertical a fin de evitar el balanceo

e Se evitara levantar y trasladar la carga por
encima de personas y puestos de trabajo

e Se evitara mantener cargas suspendidas
durante largos periodos de tiempo

e En €l traslado de cargas ,la visibilidad debe
estar asegurada

e Debe comprobarse ,antes de izar cualquier
carga ,que esta se encuentra bien asegurada y
gue las conexiones y enmpalmes se realizan con
medios apropiados

e No superar la carga maxima establecida

e Chogue contra
objetos moviles

e Fracturas o
heridas en
distintas partes
del cuerpo

e Observar donde se encuentra € vehiculo que
esta haciendo la carga

Transporte de los

e Daros ala Salud
alas personas

e Se debe revisar las condiciones de seguridad
de la carga que transporta.

» Revisar que €l vehiculo este en perfecto estado
técnico

e Abstenerse de realizar partidas y paradas
subitas, y de conducir a altas velocidades ni
tener una conduccion con movimientos erraticos
gue causen una innecesaria inestabilidad de la

Residuos e Derrame gue estén carga
Peligrosos hacia expuestas e La ruta de circulacion debera hacerse por las
el Confinatorio e Dafios al medio carreteras de menos trafico
ambiente e Se prohibe la detencion o estacionamiento en
zonas residenciales, lugares publicos, areas
densamente pobladas.

e El empleo de los implementos de seguridad en
caso de alguna intervencion que requiera de
estos elementos(Ropas de proteccion ,guantes,
botas, mascara con filtro)

e Quemaduras y
heridas en
distintas partes
del cuerpo al
}grserpztaﬁgé eNo se deben poner cerca de sustancia
o Explosién se encuentre gﬂtgsrmbles 0 explosivas e incompatibles a
cuando ocurra el « Se prohibe furmer
mismo por
impregnacion de
las particulas en
el cuerpo

e Danos al medio
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ambiente

e Derrames de la

e Revisar que el vehiculo este en perfecto estado

carga que se o
. . transporta teenico " .
Accidentes en lavia « Heridas y golpes o Tpr_nar Ias_ medidas de precaucion durante el
en distintas vigiey regirse por las Ieyss del transito.
partes del cuerpo e Noingerir bebidas alcohdlicas

e Comprobar €l correcto estado de los equipos y
elementos de los aparatos elevadores antes del
inicio de las actividades diarias.

e Evitar los arranques y paradas bruscas de los
aparatos de elevacion. Los movimientos de las
cargas deben ser novimientos controlados.

Descarga del o Atrapamientos e Fracturas o e Siempre que sea posible la elevacion y
equipo de e Caidas de objetas heridas en descenso de las cargas se hard en sentido
Transporte de los distintas partes vertical afin de evitar el balanceo
Residuos del cuerpo e Se evitara levantar y trasladar la carga por
encima de personas Yy puestos de trabajo

e Se evitara mantener cargas suspendidas
durante largos periodos de tiempo

e En d traslado de cargas ,la visibilidad debe
estar asegurada

* No superar la carga maxima establecida

e Fracturas o
e Choque contra heridas en e Observar donde se encuentra el vehiculo que
objetos moviles distintas partes esta haciendo la descarga
del cuerpo

e Comprobar el correcto estado de los equipos y
elementos de los aparatos elevadores antes del
inicio de las actividades diarias.

e Evitar los arranques y paradas bruscas de los
aparatos de €levacion. Los movimientos de las

Traslado & cargas deben ser rmvimigntos cmtrolador_s.
almacén de los e Afrapamientos o Fra(_:turaso e Sempre que sea posible la ,elevacnén_ y
Residuos e Caidas de objetos heridas en descenso de las cargas se hara en sentido
Peligrosos por distintas partes vertlca! afin de evitar el balanceo
equipos del cuerpo e Se evitara levantar y trasladar la carga por
encima de personas y puestos de trabajo

e Se evitara mantener cargas suspendidas
durante largos periodos de tiempo

e En d traslado de cargas ,la visibilidad debe
estar asegurada

e No superar la carga maxima establecida

e Fracturas o
e Choque contra heridas en e Observar donde se encuentra € vehiculo que
objetos moviles distintas partes esta haciendo la el traslado hacia el almacén
del cuerpo

e Todos los productos quimicos deberan llevar
una etiqueta y una ficha de seguridad del
producto y de sus conponentes. Dicha etiqueta
y ficha, deberan ser claras y legibles.

e Antes de manipular una sustancia quimica debe
leerse la etiqueta del envase y/o la ficha técnica

. " de seguridad. Con ello se conoce los riesgos y
g'mmggegggaifgg . EXPOS'ICr'g“m‘Z « Enfermedades las medides de proteccion a utilizar .Curplir
Peligrosos C'q'tuenl,m' i - Profesionales siempre las instrucciones

e Bl lugar de almacenamiento debe poseer
vertilacion adecuada

e Contar con los letreros y sefialamentos a la
peligrasidad de los mismos en lugares visibles

e Se mantendran cerrados todos los recipientes
que contengan residuos peligrasos durante el
amacenamiento.
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Conclusiones parciales del Capitulo:

1. Se caracteriza las fases del proceso logistico de los residuos peligrosos en el Confinatorio.
Al mismo tiempo se muestran las caracteristicas y aspectos imprescindibles para el manejo
de los productos que seran confinados, sus efectos en la salud y en el medio ambiente.

2. Se identifican los factores de riesgo con presencia en las diferentes fases del proceso
logistico, proponiéndose medidas preventivas que permiten mantenerlos controlados y de
esta manera lograr niveles de seguridad y salud acordes a lo establecido en la legislacion
emitida por los érgancs rectores de la materia preventiva.







Conclusiones Generales

1. H procedimiento para la mejora del proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabgjo

implementado en esta investigacion, constituye un instrumental metodolégico y practico
para €l Confinatorio, debido a que esta organizacidon no cuenta con herramientas que
posibiliten el cumplimiento de regulaciones respecto al tema establecidas por el Ministerio
del Trabajo y Seguridad y Salud, Ministerio de Salud y el CITMA.

Con la revision de documentos, criterio de profesores del Departamento de Ingenieria
Industrial y del equipo de trabajo son representadas las acciones a ser desarrolladas en
actividades relativas a la Gestion de la seguridad y salud, las cuales son validadas utilizando
un método de experto, 1o cual deja documentado el proceso objeto de estudio desde una
perspectiva preventiva para seguridad y salud de los trabajadores.

Con la aplicacion de un procedimiento y la puesta en practica de listas de chequeos
emitidas por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, se identificaron los peligros y
medidas preventivas en las diferentes etapas del proceso logistico de los residuos
peligrosos en el Confinatorio

108



RECOMENDACIONES




Recomendaciones

. Tomar en cuenta la aplicacion del procedimiento implementado en esta investigacion y los

procedimentos especificos, como base organizativa y herramental para contribuir a la
implantacion de las normas NC 18001 y el cumplimiento de las regulaciones establecidas
por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, sobre la Gestion de la Seguridad y Salud en
el Trabajo, en el sistema empresarial cubano.

Implementar la direccion de la empresa y recursos humanos una vez que se tenga la
informacion necesaria para proceder,la Fase V (Supervision de las acciones planificadas en
la ejecucion de cada etapa) del procedimiento para el estudio de factores de riesgos
laborales.

Poner en préctica 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, especificamente en andlisis relativos a

la evaluacion de estos factores.

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

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

relacionadas con la temética desarrollada.

Hlaborar los procedimientos de trabajo seguro y/o reglas de seguridad para los puestos de
la empresa.
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ANExXos

Anexo 1. Conceptos sobre Seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Elaboracion Propia.

Ley de Prevencion

de Riesgos Es la disciplina que estudia las condiciones materiales que ponen en
Laborales (Ley peligro la integridad fisica de |os trabajadores provocando accidentes.
31/1995).
Funcién concebida, ordenada y establecida en una empresa que tiene
por fin basico despertar, atraer y conservar el interés, el esfuerzoy la
\eldzquez Zaldivar | accion de todos los integrantes de la organizacion bajo un plan
(1998) 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 gue se
produzcan la ocurrencia de accidentes de trabajo.

PARRA (2003)

Es la busqueda del méximo 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

Es la actividad orientada a crear las condiciones, capacidades y cultura
de prevencion para que el trabajador y su organizacion desarrollen la
labor eficientemente y sin riesgos, procurando condiciones ergondmicas,
evitando sucesos que originen danos 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.




Actividad para lograr alcanzar el bienestar fisico, psiquico y social de los
trabajadores y proteger el patrimonio de la entidad y el medio ambiente,

Resolucion 39/ O ) ) ) N
. al eliminar, controlar o reducir al minimo los riesgos. Se auxilia de las
' ciencias y de distintas disciplinas cono la seguridad, la higiene, la

medicina del trabajo y la ergonomia.
Prevencion de los riesgos que pueden afectar a las personas, las
instalaciones y el ambiente, incluyendo también los dafios que inciden

Gaceta Oficial . - e
en la calidad de los productos y servicios, la competitividad y la

200

(2007) eficiencia econdmica.

Sisterma de medidas legislativas, técnicas, socio- economicas,
) organizativas e higiénico-sanitarias; dirigidas a crear condiciones de
Padilla, 2008

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




Anexo 2: Interrelacion del Capital Humano y la Gestidn de la Seguridad y Salud Laboral.

Fuente de Haboracion. Marquez (2008).
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Anexo 3. La Gestion de la Seguridad y Salud como Proceso de la GRH. Fuente de
Blaboracion: Pérez Fernandez, 2006
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Anexo 4: Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano Requisitos. Fuente: NC
3001:2007.
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Anexo 5. Conceptos sobre el término riesgo, dados por diferentes autores. Fuente:

Elaboracion Propia.
AUTOR

Aguirre, 1986.

CONCEPTO
Es la posibilidad presente de la ocurrencia de un hecho
infausto.

Dominguez, 1993.

Posibilidad de que ocurra un dafio a la salud de las personas
causado a través de accidentes, enfermedades, incendios o

averias

Documento divulgativo
Evaluacion de riesgos
laborales, INST. Y norma UNE
81902 — 1996 EX).

Combinacion de la frecuencia o probabilidad y de las
consecuencias que puedan derivarse de la materializacion de
un peligro

Sevilla, 2002.

Expresa la posibilidad de ocurrencia de eventos indeseados
Ccomo consecuencia de condiciones potencialmente peligrosas

creadas por las personas y por diferentes factores u objetos.

Perdomo, 2002.

Es la posibilidad de pérdida de la vida o dano a la persona o
propiedad.

Cirujano, 2002.

Probabilidad de gue la capacidad para ocasionar danos se
actualice en las condiciones de utilizacion o de exposicion, asi

como la posible importancia de los dafios.

Lavell, 2002.

Es la probabilidad que se presente un nivel de consecuencias
econdmicas iniciales o ambientales en un sitio en particular y
durante un periodo de tiempo definido, se obtiene de
la wvulnerabilidad de los

relacionar las amenazas con

elementos expuestos.

Resolucion 39/2007.

Una combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso
peligroso con la gravedad de las consecuencias que pueda
causar €l evento.

Aguilera, 2010

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
del Trabajo(OT1), 2011

Probabilidad de que una persona sufra dafnos o de que su
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 investigacion.




Anexo 6. Clasificacion de los Riesgos Laborales. Fuente: Cortés Diaz (2002).
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Anexo No.7: Casificacion de los factores de riesgo. Fuente: Redondo (2004).

1- Condiciones de Seguridad
En este grupo se incluyen aguellas condiciones materiales que pueden dar lugar a accidentes

en el trabajo, dafnos a las personas y/o infraestructura. Para su estudio, es necesaria la

investigacion, la evaluacion y el control de factores como:

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

Maquinaria y Equipo de Trabajo: Los equipos de trabajo estan constituidos por cualquier
maguina, aparato, instrumento o instalacion utilizada en el trabajo.

Manipulaciéon, Almacenamiento y Transporte: Los medios enmpleados para la manipulacion y
transporte de todas las materias primas, materiales en proceso, productos terminados y
materiales auxiliares (ya sea manual o mecanica) y las condiciones de su almacenamiento,
deben de estar de acuerdo con las caracteristicas, tamario, 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 tension aplicada, la intensidad y duracion del
contacto eléctrico, el recorrido de la corriente a través del cuerpo y la resistencia y capacidad
de reaccion de la persona.

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

2- Contaminantes Ambientales

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

importante en alguno de sus constituyentes, puede provocar un efecto nocivo o crear malestar al
entrar en contacto con los trabajadores en el medio ambiente de trabajo. Estos pueden ser

fisicos, quimicos o bioldgicos.

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
produccidn 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 noléculas,
unidades, formando aerosoles sdlidos (fibras y particulas como polvo y humo) o liquidos Su
efecto nocivo se debe a su accidon tdxica y a la sensibilidad individual que, en general,
pueden ejercer las sustancias quimicas.

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

factores de riesgo son los denominados factores psicosociales.

Factores Psicosociales (Concepto) O.1. 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 situacion personal fuera del trabajo, todo lo cual
a través de percepciones y experiencias, puede influir en la salud, en el rendimiento y la
satisfaccion en el trabajo’”.

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

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



e Carga Mental: Esta en intima relacion con carga psiquica a la que esta sometido el
trabajador producto de la cantidad y la calidad de la informacion gue 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 8: Procedimiento para la identificacion, evaluacion y control de riesgos. Fuente:
Rodriguez (2007).
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Anexo 9: Métodos que se utilizan para la identificacion de situaciones peligrosas.
Fuente: Rodriguez Gonzéalez (2007).

e Método delas 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.
e Mapade Riesgos

B mapa de riesgos 0 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 enmplear para puestos de trabajo
especificos donde prevalecen altos riesgos.

E 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. Bl 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 que hay que determinar cual o cudles riesgos se
van a ubicar en al mapa. Una vez determinados, se confecciona el mapa. E mapa de riesgos
No tiene un comportamiento permanente en el tiempo, pues esta sujeto a modificaciones segiin

las variaciones de las condiciones de trabagjo.
e Encuestas

La aplicacion de encuestas correctamente disefiadas permite obtener informacion sobre las
situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse a trabajadores,
directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en €l puesto de trabgjo, en el
proceso, en el area o en la empresa, seglin sea la amplitud que abarque esta.

Su calidad esta determinada por €l conocimiento que posean los que la confeccionan, aunque
siempre debe dejarse la posibilidad al encuestado de incluir algin riesgo que considere
importante y no aparezca en la encuesta.



e Andlisis preliminar de riesgos

H principal objetivo de un Andlisis Preliminar de Riesgo (PHA) es identificar riesgos en las
etapas iniciales del disefio de la planta e incluso es Uil para determinar el lugar éptimo para el
emplazamiento. Por tanto puede ser muy Util para el ahorro del tiempo / coste si se identifican
en este momento los riesgos importantes en la planta futura. E 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 diserio de la planta.
e Andlisis what if?

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

por ejemplo, se cierra manualmente la valvula A en vez de la B que seria la correcta?

e 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 €l
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
instalacion. H tiempo y costos invertidos dependen del tamarfio de la planta a analizar y €l
ndmero de areas de investigacion. No es efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene

conocimiento de la metodologia y del proceso.



Anexo No.10: Descripcion de los Métodos de andlisis de riesgos. Fuente: Elaboracion
Propia.

e Andlisis cudlitativo: este método emplea formas o0 escalas descriptivas para detallar la
magnhitud de las consecuencias potenciales y la posibilidad de que estas consecuencias
ocurran (Stella Marin & Velasquez Castillon, 2005).

e 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: Evaluacion cualitativa y cuantitativa. Fuente: Calderon Galvez (2006).

| Metodologia Cualitativa ‘ Metodologia Cuantitativa
Caracter subjetivo Caréacter objetivo
Expresion descriptiva Expresion numérica
Datos particulares Datos generalizables

Toma de medidas inmediatas Toma de medidas a largo plazo




Anexo No.11: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabgjo. Andlisis cualitativos y
cuantitativos. Fuente: Gonzalez Gonzélez, (2009).

Andlisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la evaluacion
temporal de la seguridad en una enpresa. Una disminucion en la accidentalidad en la enmpresa

se refleja en una evolucion 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.

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

observacion directa y recoger la informacion 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, reduccion de
listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:

e |dentificacion de los riesgos.

e Andlisisy priorizacion.

e BUsqueda de soluciones y seleccion.

e Implementacion de efectividad.

Inspeccidn de seguridad: Técnica analitica que consiste en el andlisis detallado de las

condiciones de seguridad (maguinas, instalaciones, herramientas) a fin de descubrir las
situaciones de riesgo gue se derivan de ellas (condiciones peligrosas o practicas inseguras) con
el fin de adoptar las medidas adecuadas para su control, evitando el accidente (prevencion) o

reduciendo los dafios materiales o personales derivados del mismo (proteccidn).

Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios de
seguridad, auditorias de seguridad, andlisis de seguridad, estudios de evaluacion de riesgo, etc.
Cualquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener el maxino
rendimiento de la inspeccién de seguridad, que las personas encargadas de su realizacion

establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo de la misma.

Modelo de diagnéstico de excelenciaen prevencion de riesgos laborales: H 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 organizacion cuenta con tres agentes basicos, la direccion, los
trabajadores y los técnicos de prevencion, actuando todos ellos como facilitadores en el
conjunto total de la accidn preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel basico en
determinados aspectos.

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

e Criterio técnico: inspeccion.

e (riterio de Gestion: auditoria.

e Criterio de Cultura: observacion.

De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la enpresa no solo conoce los puntos fuertes y
débiles dentro de cada agente, sino que ademas conoce qué agente debe priorizar para
mantener la equilateridad del triangulo, en consecuencia la uniformidad de accion de los tres
agentes. Una vez realizada la evaluacion, para cada uno de los aspectos, se tendra un valor
dado. Para elegir la priorizacion de las actuaciones la organizacion seleccionara un elemento de
actuacion en aquel aspecto gue 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 enpresarial:

e Aspectos técnicos: Direccion por instrucciones (Dpl)

e Aspectos de gestion: Direccidn por objetivos (DpO)

e Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV)

Cuantitativos:

Andlisis de modos de fallo, efectos vy criticidad (FMECA): H andlisis FMECA es una tabulacion
de los equipos de la planta / sisterma, sus modos de fallo, efecto que acompana 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. B efecto del modo de fallo es la respuesta del sisterma o el accidente




resultante de fallo. H andlisis FIMECA normalmente no examina el posible error humano del
operador, sin embargo los efectos de una operacion incorrecta son habitualmente descritos
como un modo de fallo del equipo. El andlisis FMECA no es efectivo para identificar
combinaciones de fallos que den lugar al accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas
de proteccion adicionales que puedan ser incorporadas al disefio, es valido para evaluar
cambios de equipos resultantes de modificaciones en campo o para identificar la existencia de
simples fallos que puedan generar accidentes. Es fundamental el perfecto conocimiento del
sisterma para poder evaluar la evolucion del mismo tras el fallo.

Andlisis de arbol de causas. H "arbol causal' es una técnica que permite, a partir de un

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

Andlisis de arbol de fallos (FTA: faulttreeanalysis): 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 descripcion del sisterma y conocimiento
de fallo y efectos. Esta informacion puede obtenerse con un andlisis HAZOP o FMECA prevics.
Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y cuantitativo, mas compleja que la anterior, debido a
gue incorpora el andlisis probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de disefio como en
operacion.

Andlisis de arbol de sucesos: Es una técnica de algiin modo complementaria al "arbol de fallos

y errores”. Esta técnica del arbal 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.
Evidentermente 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:

e FEtapa previa, familiarizacion con la planta.



Identificacion de sucesos iniciales de interés.

Definicion de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas para el control de
SUCEeSOS.

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

Clasificacion de las respuestas indeseadas en categorias de similares consecuencias.
Estimacion de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.

Cuarntificacion de las respuestas indeseadas.

\erificacion de todas las respuestas del sistema.

Andlisis de Habilidad Humana (FHA): es una evaluacion sistermética de todos los factores que
influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un analisis minucioso

de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas del entorno requeridas
para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los potenciales fallos humanos y las
causas gue pueden desencadenar el accidente. H 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

construccion y en operacion

Métodos Generales de Evaluacion de Riesgos. Fuente: Rodriguez, Iraida. (2007) &
Betrastén, Manuel (2000) y Pareja, Francisco (2000).

e Método de Alders Wallberg

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

(P) y la posible consecuencia (C).

R=CXP
Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

Los valores de Cy P aparecen en la tabla siguiente.



Tabla1l: Valoresde Cy P

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (©) P

e H peligro totalmente eliminado. 0

e Muy improbable (menos de una vez en diez afios). 01
e |mprobable (una ves en diez anos).

e Poco probable (una vez en tres afos). 3

e Moderadamente probable (una vez en una afio). ;3

e Probable (unavez en un mes).

DIAS DE INCAPACIDAD C

e Minima. 0,5
e Muy pequefia (uno a dos dias de incapacidad).

e Pequefia (tres a siete dias de incapacidad). 5

e Mediana (ocho a veintinueve dias de incapacidad). 15
e Seria (treinta a doscientos noventa y nueve dias de ;go

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

Método de William T. Fne

Este método evalla los riesgos a partir del grado de peligrosidad (GP). Bl GP resulta de
multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacion peligrosa (C) por la
frecuencia con que se presenta la situacion peligrosa (E) por la posibilidad de que ocurra el

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

GP=CXEXP

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



Tabla2: Valoresde C, Ey P.

CONSECUENCIAS ( C) | FRECUENCIA ( E) | POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (P)
. . . Remotamente posible, no ]
Heridas leves, sin baja, Nunca ha sucedido en muchos
) se sabe se haya N
contusiones, golpes, ) y anos pero puede suceder
presentado la situacion de
pequefios danos (C=1). ] (P=0,5).
riesgo (E=0,5).
Lesiones con baja pero no
graves. Dafnos materiales Raramente se presenta, Remotamente posible pero se
hasta de 1000,00 ddlares (C = | pero se presenta (E=1). sabe que ha ocurrido (P=1).
5).
Lesiones graves con baja,
amputacion, incapacidad
) Ocasionalmente se Coincidencia rara pero posible
permanente. Dafios materiales
presenta (E=3). P=3
entre 1000,00 y100 000,00
ddlares (C=15).
Muerte. Daros materiales
Frecuentemente se )
entre 100 000,00 y 500 000,00 Completamente posible (P = 6).
) presenta (E=6).
ddlares (C=25).
Varias muertes. Dafios ) ) )
] ] Continuamente o muchas Muy probable dada la situacion de
materiales superiores a 500 ]
i veces al dia (E= 10). riesgo (P= 10).
000, 00 ddlares (C =50).

Los valores recomendados de GP y las acciones a tomar se muestran en la Tabla 4:

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

VALORES DE GP ‘ ACCIONES ATOMAR ‘
Se requiere correccion urgente. La actividad
GP >= 200
debe ser detenida hasta disminuir el riesgo
Actuacion urgente. uiere atencion lo antes
200> GP =85 ) Req
posible.
H riesgo debe ser eliminado sin demora pero la
85>GP ) N ) Per
situacion no es de emergencia.




e 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 deteccion de las
deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a continuacion, estimar la probabilidad de
gue 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
ndmero de niveles elegidos, el grado de especificacion vy la utilidad del método. Si se opta por
pocos niveles no se puede llegar a discemnir entre diferentes situaciones. Por otro lado, una
clasificacion amplia de niveles hace dificil ubicar una situacion en uno u otro nivel, sobre todo

cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos cualitativos.

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

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

NR=NPx 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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H 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.



Hivel de

HR | Significado

intervencion | :
4000-600 | Situacion critica. Correccion urgerte.
I S00-150 |Corregir v adoptar medidas de contral.
Mejorar =i ez posible. Seris conveniente
juatificar la intervencidn v su rentabilidad.
Mo intervenir, alvo gue un analiziz mas
preciso lo justifique.

Il 120-40

% 20

Significado del nivel de intervencion

Es conveniente, una vez que tenemos una valoracion del riesgo, contrastar estos resultados
con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision de los valores
obtenidos podremos ver la evolucion de los mismos y si las medidas correctoras, desde que se
aplicaron, han resultado adecuadas.

e Método general de Evaluacion de Riesgos. (Resolucion 31/2002).

Este método permite evaluar los riesgos al combinar las posibles consecuencias de un
accidente debido a la situacion peligrosa, con las posibilidades de que ocurra el accidente, éste
no utiliza valores estimados NnuMméricos.

En este caso no aparece directamente el factor frecuencia (E), por 1o que debe incluirse
conceptualmente a la hora de estimar la posibilidad de ocurrencia del accidente.

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

tres niveles, que son los siguientes:

Lesiones sin baja laboral o disconfort (emplos: cortes y magulladuras
pequenas, irritacion de gjos, dolor de cabeza, etc.)

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

conducen a una incapacidad menor, €tc.).

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




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

siguientes:

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.
Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.
Alta: Siempre 0 casi siempre puede ocurrir el accidente.

HE 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: Estimacion del valor del riesgo.

CONSECUENCIAS

ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO ‘

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

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

‘ VALOR DEL RIESGO ‘

No se requiere accion especifica

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

Se requieren conmprobaciones periddicas para asegurar que se
mantiene la eficacia de las medidas de control.

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

TOLERABLE

Cuando €l riesgo moderado estda asociado con consecuencias
extremadamente dafinas, 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.

Cuando €l riesgo esté asociado a un trabajo que se esta realizando,

ALTO




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

MUY ALTO

No debe comenzar ni continuar €l trabajo hasta que se reduzca el
riesgo. Si no es posible reducir el riesgo, incluso con recursos
ilimitados, debe prohibirse el trabgjo.

e Método de Richard Pickers

Este método evalla los riesgos a partir de la magnitud del riesgo (R).
H 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, Ey P aparece en la tabla siguiente:

Tabla6: Valoresde C,Ey P.

FRECUENCIA (E POSIBILIDAD DE
CONSECUENCIAS ( C)
) OCURRENCIA(P)
Aceptable. Lesion sin importancia o dafos | No se puede Virtualmente imposible
materiales mayores a 100,00 ddlares(C=1). | presentar (E=0). (P=0,2)
Importante. Lesidon con incapacidad y/o | Se presenta muy )
Puede ocurrir pero rara vez
dafios mayores a 1000,00 ddlares(C=3). raramente P=1)
(E=0,5). -
Seria. Lesiones serias con incapacidad o | Poco usual que
) Poco usual que ocurra
dafios mayores de 10 000,00ddlares(C=7). | se presente
P=3)
(E=D).
Muy seria. Lesiones con heridos graves y )
Se presentaen Muy posible que ocurra
algunas muertes o dafios mayores alO0 )
; ocasiones (E=3). (P=6).
000,00 ddlares (C=20)
Desastre. Lesiones con heridos muy graves | Se presenta
Ccurre frecuentemente
y algunas muertes o dafios mayores de 1 | frecuentemente (P=10)
millén de ddlares (C=40). (diaria) (E=6). e
Catastrofe. Lesiones, con heridos y muchas | Esta presente
nmuertes. Dafos mayores de 10 millones de | continuamente (P>10).

ddlares (C=100).

(E=10).




Los valores recomendados de Ry 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 12: Conceptos sobre el término proceso, dados por diferentes autores. Fuente:
Gonzélez Gonzalez (2009).

AUTOR

J.M Juran , 1993

CONCEPTO
Cualquier combinacion determinada de maguinas, herramientas,
métodos, materiales y/o personal enmpleada para lograr determinadas
cualidades en un producto o un servicio. Un cambio en cualquiera de
€s0s componentes produce un nuevo proceso. Algunas procesos son
procesos de fabricacion; otros son procesos de senicio; 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.

Manganelli, 1994

Serie de actividades relacionadas entre si, que convierten insumos en
productos cambiando €l estado de las entidades de negocio
pertinentes.

Peppard, 1996

Cualquier cosa que transforme, transfiera o simplemente vigile el

insumo y lo entregue como producto.

J.M. Juran, 1999

Es la organizacion légica de personas, materiales, equipamientos,
energia e informacion en actividades de trabajo disefiadas para
producir un resultado final requerido (productos o senvicios).

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian,

1SO 9000:2000.
las cuales transforman elementos de entrada en resultados
Modelo EFQMde Secuencia de actividades que van anadiendo valor mientras se
Excelencia produce un determinado producto o servicio a partir de determinadas

Empresarial. 2000

aportaciones

\Villa, Eulalia 2006.

Conjunto de actividades destinadas a generar valor afiadido sobre las
entradas, para conseguir un resultado que satisfaga plenamente los
requerimientos del cliente.




Anexo 13: Elementos que identifican un proceso. Fuente: Pons Murguia, (2006).

Elemento Procesador: Personas o maguinas 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. Eenplo de ello son los materiales, informacion, condiciones mediocambientales,

entre otras.

Salidas (Outputs): Hujo que genera el elemento procesador en el desarrallo 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 gjenplo de recursos son las maguinas.

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 €l final,

entonces se trata de un cliente externo.

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

Indicador: Es una relacion entre dos o mas variables significativas, que tienen un nexo
I6gico 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 desernmpefio.



Anexo 14: Informacion Incluida en la Fcha de Proceso. Fuente: Beltran Sanz (2003).

Informacioén 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? jPa-
ra que exlste el proceso?. La mislon u objeto debe Insplrar 1os Indicadores v 1a tipologla de resultados que Inte-
resa conocer,

Propletario del proceso: Es lafunclon a la que se le askna la responsabllidad del proceso y, en concreto, de
fue aeste obtenga 108 resutados esperados (objetivos). Es necesarlo qua tenga capacidad de actuacion y debe
liderar el proceso para Implicar ¥ movilzar 4 s actoras que Intervenen.

Limites dal proceso; Los Imites del proceso estan marcados por las entradas v 1as salldas, asl como por 10s
provesdores (quisnes dan las entradas) vy 108 cllentes (qulenas reciben las salldas). Esto permite reforzar 1as In-
temralaciones con el resto de procesos, Y es Necesarlo asegurarse de la coharencla con 1o dennido en el dia-
grama de proceso ¥ en el proplo mapa de procesos. La exhaustividad en la definkcion de las enfradas y salkdas
dependerd de la Impaortancla de conocer Ios requisttos para su cumplimianto.

Alcance del proceso: Aungue deberia estar definido por el proplo diagrama de proceso, el alcance pretende
establecer la primera actividad (Inlck) v la utima acthidad (fin) del proceso, para tener noclan de la extensian
de las actvidades en la propla ficha.

Indicadores del proceso: Son los Indicadores que permiten hacer una medicldn ¥ saguimlento de como el
proceso se ofenta hack el cumplimients de su misisn u objeto. Estos Indicadores van a permitr conocer la evo-
luclen ¥ las tendenclas del proceso, asl como planificar os valores deseados para los mismos.,

Variables de control; Se refleren a aguelos parametros sobre 10s que =2 tlene capacidad de actuacion den-
tro del dmblto del proceso (es declr, que &l propletano o los actores del process puaden modficar) y que pue-
clen atterar el funclonamiento o compartamianto del proceso, v por tanto de 108 Indicadores establecidos. Per-
miten conocer a prior donde se puade “tocar” en el procesc para controlaro.

Inspecciones: 5& refleren a las Inspecclonss slstematicas que s2 hacen en &l ambito del proceso con fines de
control del mismo. Pueden ser Inspacclones finales o Inspecclones en el proplo proceso,

Documentos y/o registros: Se puadan referenclar en a ficha de proceso aqualos documentos o registros
vinculados al proceso. En concreto, los registros permiten evidenclar la conformidad del procesc y de los pro-
ductos con los requisitos.

Recursos: Se pueden tamblén reflejar en la ficha (aungue la organizaclsn puede optar en describiio en otro
soporte) ks recursos humanos, la Infraestructura y el amblenta de trabajo necesano para elgcutar &l proceso,




Anexo 15: Diferentes enfoques para la gestion por procesos. Fuente: Pérez Hernandez
(2010).

ENFOQUE DE LAISO

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

Mismos.

La 1SO 9001 e ISO 9004 forman un par coherente de normas sobre la gestion de la calidad
donde la primera promueve la adopcion de un enfoque basado en procesos cuando se
desarrdlla , implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para
aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos, mientras que la
Norma 1ISO 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 como mejorar los procesos de la empresa,
dividiéndola para su andlisis en cinco fases. Segin Harrington (1991), el mejoramiento del
proceso en la empresa (MPE) es una metodologia sisteméatica que se ha desarrollado con el fin
de ayudar a una organizacion a realizar avances significativos en la manera de €elegir sus
procesos. Esta metodologia ataca el corazdn del problema de los enmpleados de oficinas en los
Estados Unidos, al centrarse a eliminar el desperdicio y la burocracia. También ofrece un
sistema que le ayudara a simplificar y modernizar sus funciones y, al mismo tiempo, asegurara

gue sus clientes internos y externos reciban productos sorprendentemente buenos.
El proceso de mejoramiento enpresarial para Harrington consta de cinco fases:
Fase |. Organizacion para el mgjoramiento. Fase IV. Mediciones y controles.
Fase Il. Comprension del proceso. Fase V. Mgjoramiento continuo.

Fase lll. Modernizacion.



ENFOQUE DE MODEL O EFQM DE EXCELENCIA

Se trata de un modelo no normativo, cuyo concepto fundamental es la autoevaluacion basada
en un andlisis detallado del funcionamiento del sistema de gestion de la organizacion usando
como guia los criterios del modelo. Esto no supone una contraposicion a otros enfoques
(aplicacion de determnadas técnicas de gestion, normuativa 1SO, normas industriales
especificas, etc.), sino mas bien la integracion de los mismos en un esquema mas anplio y
completo de gestion.

La utilizacion sistemédtica y periddica del Modelo permite el establecimiento de planes de
mejora basados en hechos objetivos y la consecucion de una vision comun sobre las metas a

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

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

empresa.
2. Laevaluacion 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 1SO 9000:2000 y el modelo EFQM  de Excelencia

1. Identificacion y secuenciacion de los procesos.

2. Descripcion de cada uno de los procesos.

3.  Seguimiento y medicidn 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
Cdidad de la Atencion Sanitaria, Sescam, Toledo, Espafia, 2002. Teniendo en cuenta
primeramente la resistencia al cambio asi como el factor de modernizacion de un proceso.

La reingenieria de los procesos asistenciales se desarrolla en tres grandes etapas: descubrir,
redisefiar e implantar. Pero antes plantea la necesidad de realizar la definicion de la mision de
cada proceso, mediante una etapa cero denominada ” Alineacion ™.

A continuacion se desarrollan las etapas:

Etapa cero: Alineacion.

Es necesario definir qué se entiende por mision 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 como el hospital proporciona sus senvicios 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. Mision global inicial del proceso que debe redisefiarse. Responde a la pregunta ¢ Dénde
podemos innovar?

2. Caracteristicas claves del proceso. ¢Como va a funcionar? Andlisis de los diagramas de
flujo, rendimiento, organizacidon y recursos tecnoldgicos.

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

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

finales a largo plazo.

5. Obstaculos potenciales al proceso de implantacion del proceso redisefiado. ¢Por qué
razones podria funcionar mal las cosas? Asignacion de recursos, canmbio de cultura de la

organizacion y cambios técnicos.

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

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

3. Medidas de actividad y rendimiento que deben ser evaluados periédicamente. Indicadores
de proceso, resultado, costes, satisfaccion del cliente.

4. Hexibilidad para introducir medidas de mejora continua.



GUIA DE GESTION POR PROCESOS E I1SO 9001: 2000 EN LAS ORGANIZACIONES
SANITARIAS.

Esta guia establece un procedimiento para trabagjar 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 organizacion 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 1os procesos.

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

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

revision.

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

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

Fase |. Andlisis del proceso

Etapa 1. Formacion del equipo y planificacion del proyecto.

Etapa 2. Listado de los procesos de la enpresa.

Etapa 3. Identificacion de los procesos relevantes.

Etapa 4. Seleccidon de procesos claves.

Etapa 5. Nombrar al responsable del proceso.

Fase Il. Disefio o redisefio del proceso

Etapa 6. Constitucion del equipo de trabajo.

Etapa 7. Definicion del proceso ermpresarial.

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

Etapa 9. Andlisis del valor afadido.

Etapa 10. Establecer indicadores.

Fase lll. Implantacion del proceso.

Etapa 11.Implantacion, seguimiento y control.



PROCEDIMIENTO PARA EL MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD DE LOS PROCESOS.

PROPUESTO POR ING. EISSA AL YOUSEH,

EDWARDS. UNIVERSIDAD DE CIENFUEGQOS, 2008.

ING. OUMAR DIALLO E ING. OMAR

HEl 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. Fuente:

Procedimiento para el mejoramiento de la calidad de los procesos.

PASOS OBJETIVOS ANALISIS HERRAMIENTAS
Definir con o
gelecc:iI:Jnar el tema dlavi % athclaZI:d:qtﬁ . rarcr);a de Project er, diagr
problema a . » Prog de Pareto y de tendencia
O proyecto actividades.
resolver.
PASO 2: ) I . eI Estudio de los efectas del Diagr . de f!L,.IjO, eto
area problémicay . . y tendencia; gréficos de
Comprender la problema (tiempo, ubicacion, .
. . los problemas . control, capacidad del
situacion actual e tipo).
especificos proceso y otros
Averiguar las
PASO 3: Analizar la | causas del ¢Cudles son las causas Diagrama y Matrices
causay determinar | problemay raices?, ¢cudles son las Causa & Efecto, hgjas de

la accién correctiva

determinar la
accion correctiva.

acciones correctivas?

verificacion, FMEA

PASO 4: Poner en Poner en p.ra‘.’“ca Capacitacion y comunicacion I—.lqas de verificacion, .
L .. ., el plany eliminar . diagramas de tendencia,

précticala acciéon para comprender la accion .

. las causas del . capacidad del proceso,
correctiva correctiva.

problema. otros
Diagramas de Pareto y

PASO 5: \erificar el | \ferificar la Medicion de indicadores tendencia, graficos de

efecto de la acciéon

efectividad de la

técnico- econdmicos, metas,

control, capacidad del

correctiva. accion correctiva | etc. proceso, FVEA,
histogramas.
PASO 6:Emprender Asegurar que se Docum_ethar enlos ., Diagramas de tendencia,
. mantenga el nivel | procedimientos de operacion, i .
una accion . . k graficos de control, hojas
apropiada apropiado de las acciones correctivas/ de verificacion
desemperio. preventivas exitosas.
Seguimiento del proyecto
actual, segun prioridades y
Utilizar la recursos; analizar resultados y
PASO 7: Decidir los | experiencia caracteristicas del diagrama Diagramas de Pareto,
planes futuros adquirida para los | Paretoy las curvas de curvas de tendencia
proyectos futurcs. | tendencia para decidir si se

emprenden NUEVOS Proyectas o
no.




Anexo 16: Clasificacion general de desechos peligrosos Fuente: Resolucion 136/2009 del
CITMA.

ANEXO |
CLASIFICACION GENERAL DE DESECHOS PELIGROSOS

(En &l caso dal cddigo ¥ hacs referancia a la clasificacidn dal Anexo | del Convenio da
Basilea, cuando corresponde)

1. Desachas Bioldgicos Peligrosos:

a) Desechos clinicos resultantas da la atancidn médica prestada en hospitalesg, centrog
médicos ¥ clinicas (Y1)

b) Desachos cortopunzantas,

c| Desechos generados de actividades con Organismos Vivos Modificados o especias
axsticas.

d) De ptraz actividades (vetarinaria, fitoganitana, acuicultura v otros).

a) Desechos que contengan o puadan contanar toxinas de origan biokbgico.

2. Desechos Quimicos Peligrosos:

a) Deszachos resultantes de la produccidn vy praparacidon da productos farmacéuticos
{YZ).

b) Desachos de madicameantas v productos farmacduticos (Y3).

c) Desachos resultantes de la produccidn, la praparacidn y la utilizacién de biocidas v
productos fitofarmacéuticos (v4).

d) Desachos resultantes de la fabricacidn, praparacidn vy utilizacibn da productos
quimicos para la presarvacidn dea la madera [¥'5).

a) Desachos resultantes de la produccidn, la preparacidn ¥ (@ utilizacidn da disolventas
organicos (Y&},

fi Desachos, qua contangan cianuros, resultantes dal ratamients témico (Y7).

q) Desachoz de aceites minerales no aptos para al uso a que aztaban destinados (Y&).

) Mazclas v amulgiones de dasechos da aceite vy agua o da hidrocarburos ¥ agua
{¥'S).

i} Sustancias y articulos de desecho que contengan, o astén contaminados por,
bifanilos policlorados (PCEB), terfanilos policlorados (PCT) o bifenilos polibromados
(PBE) (Y10).



/) Residuos alquitranados resultantes de la refinacién, destiacién o cualquier otro
tratamiento pirolitico (Y11).

k) Desechos resultantes de la produccidn, preparacidn y utilizacién de tintas,
colorantes, pigmentos, pinturas, lacas o bamices (Y12).

I) Desachos resultantes de |a produccidn, preparacidn y utiizacidn de resinas, latex,
plastificantes o colas y achesivos (Y13).

m) Sustancias quimicas de desecho, no identfficadas o nuevas, resultantes de la
investigacién y el desarrollo o de las actvidades de ensefnanza y cuyos efactos en
el ser humano ¢ &l medio ambiente no sé conozcan O cualquier otro producto
quimico caducado que presente alguna caracteristca de peligrosidad de acuerdo al
Anexo Il (Y14).

n) Desechos de caracter explosivo que no estén sometdos a una legisiacion diferente
(Y15).

0) Desechos resultantes de la produccidn, preparacidn y utlizacidn de productos
quimicos y materiales para fines fotograficos (Y16).

p) Desachos resultantes del tratamiento de superficie de metales y plastcos (Y17).

q) Residuos resultantes de las operaciones ce elminacidn de desechos industriales
(Y18).

3. Desechos que tengan como constituyentes:

a) Carbonilos de metal (Y19).

b) Berilio, compuestos de benlio (Y20).

¢) Compuestos de cromo hexavalente (Y21).
d) Compuestos de cobre (Y22).

e) Compuestos de zinc (Y23).

f) Arsénico, compuestos de arsénico (Y24).
g) Selenio, compuestos de selenio (Y25).

h) Cadmio, compuestos de cadmio (Y26).

i) Antimonio, compuestos de antimonio (Y27).
1) Telurio, compuestos de telurio (Y28).

k) Mercuno, compuestos de mercurio (Y29).
1) Talio, compuestos de talio (Y30).

m) Plomo, compuestos de plomo (Y31).
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n) Compuestos inorganicos de filior, con exclusidn del fluoruro calcico (Y32).

0) Cianuros inorganicos (Y33).

p) Soluciones acidas o acdos en forma sblida (Y34).

q) Soluciones basicas o bases en forma sblida (Y35).

r) Asbesto (poivoy fibras) (Y36).

s) Compuestos organicos de fasforo (Y37).

) Cianuros organicos (Y38)

u) Fanoles, compuestos fandlicos, con inclusion de clorofanoles (Y39).

v) Etares (Y40).

w) Solventas organicos halogenados (Y41)

x) Disolvantes organicos, con exclusidn de disolvantes haloganados (Y42).

y) Cualquier sustancia del grupo de los dibenzofuranos policiorados (Y43).

2) Cualquier sustancia dal grupo de las dibenzoparadioxinas policioradas (Y44)

aa)Compuestos organohalogenados, que no sean [as sustancas mencionadas en el
prasante anaxo (Y45) (por ejemplo, Y38, Y41, Y42, Y43 Y44),

4. Desechos mixtos:
Aquelios constituidos por una mezcia de desecnos de as dos categorias antenores.

5. Desechos que requieren de consideracion especial (el prasenta Reglamento solo
regula el movimiento transfronterizo da esta categoria):

a) Dasachos racogidos de los hogares (Y46).
b) Residuos resuttantes de la ncneracdn de los desachos de los hogares (Y47).



ANEXO Il

LISTA DE CARACTERISTICAS PELIGROSAS

Clase de las Naciones Unidas' . Cédigo Caracteristicas

1 H1

Explosivos

Por sustancia explosiva o desecho se entiende toda sustancia o
desecho sdlido o liquido (o mezcia de sustancias o desechos)
que por si misma es capaz, mediante reaccién quimica, de
emitir un gas a una temperatura, presidn y velocidad tales que
puedan ocasionar dafio a la zona circundanta.

Liquidos inflamables

Por liquidos inflamables se entiende aquelios liquidos, o
mezclas de liquidos, o liquidos con sdlidos en solucidon o
suspensién (por ejemplo, pinturas, barnices, lacas, etc. pero sin
incluir sustancias o desechos clasificados de otra manera
debido a sus caracteristicas peligrosas) que emiten vapores
inflamables a temperaturas no mayoras de 60.5°C, en ensayos
con cubeta cerrada, o no mas de 65.6°C, en ensayos con
cubeta abiarta. (Como los resultados de los ansayos con cubeta
abierta y con cubeta cerrada no son estnctamente
comparables, e incluso los resultados obtenidos mediante un
mismo ensayo a menudo difieren entre si, |a reglamentaciédn
que se apartara de las cifras antes mencionadas para tener en
cuenta tales diferencias serfa compatible con el espiritu de esta
definicion.)

I Corresponde al sistema de numeraciéa de clases de peligros de las Recomendaciones de las Nacicoes Unidas sobre el
Transporte de Mercaderias Peligrosss (ST/SG/AC. 10/1/Rev.5, Naciones Unsdas, Nueva York, 1988).



4.1

42

473

5.1

52

H5. 1

H5.2

Salidos inflamables

Sa trata de los =dlidoz, o desechos sdlidos, distintes a los
clasificados como explosivos, gue en  las  condicionas
prevalecentes durante el transporla  son  fAciments
combustibles o puedan causar un incendic o confribuir al
migma, dabido a la friccidn.

Sustancias o desachos susceptibles de combustidn espontinea

Sa trata de sustancias o deaszechos susceptibles de
calentamienty espontdnao en las condiciones normales dal
fransporta, o de calentamiento an contacto con el aira, y gue
pueden entonces encencerza.

Sustancias o desachos que, an contacts con al agua, amitan
gasas inflamables

Sustancias o desechos que, por reaccidn con el agua, son
zuzceptinlas de inflamacidn espontanea o de emisidn de gasasz

inflamables en cantidades paligrozas.

Ontidantes

Sustancias o desachos gua, sin Ser  necesariaments
combustibles, puedan, an genaral, al ceder oxigeno, causar o
favorecer la combustidn da ptrog materiales.

Perdxidos organicos

Las sustancias o los desechos organicos que contienen la
eslruciura  bivalenta  -p-0-  son sustancias  inesiables
rmicamentsa que pueden suffir una descomposicidn
autoacelarada exotérmica.



6.1

6.2

H6.1

H6.2

H10

Hi1

H12

H13

Téxicos (venenos) agudos

Sustancias o desechos que pueden causar la muerte ¢ lesionas
graves o dafios a la salud humana, si se ingieren o inhalan o
entran en contacto con la piel.

Sustancias infecciosas

Sustancias o desechos que contienen microorganismos viables
0 sus toxinas, agentes conocidos o supuestos de enfermedades
an los animales o en el hombre.

Corrosivos

Sustancias o desechos que, por accién quimica, causan danos
graves en los tejidos vivos que 1ocan, 0 que, en caso de fuga,
pueden danar gravemente, o hasta destruir, otras mercaderias
o los medios de transporte; o pueden también provocar otros
peligros.

Libaracién de gases téxicos an contacto con el aire o el agua

Sustancias o desechos que, por reaccién con al aire o el agua,
pueden emitir gases toxicos en cantidades peligrosas.

Sustancias téxicas (con efectos retardados o crénicos)

Sustancias o dasechos que, de ser aspirados 0 ingeridos, o de
penetrar en la piel, pueden entrafar efectos retardados o
cronicos, incluso la carcinogenia.

Ecotdxicos

Sustancias o desechos que, si se libaran, tienen o pueden tener
efectos adversos inmediatos © retardados en el medio
ambiente, debido a la bioacumulacidn o los efectos toxicos en
los sistemas bidticos.

Sustancias gua puadan, por algdn meadio, despudés da 2u
aliminacidn, dar origan a ora sustancia, por ejemplo, wun
products de lixiviacidn, que posaa alguna dea las caracteristicas
arriba axpuastas_



Anexo 17: Simbolos e indicaciones de peligros de los productos quimicos.).Fuente: N'C
229 del 2002

Peligrosidad de los productos quimicos.

Categorias de peligro

H etiquetado de un producto implica la asignacion de unas categorias de peligro definidas y
preestablecidas y que estan basadas en las propiedades fisicoquimicas, en las toxicologicas, en
los efectos especificos sobre la salud humana y en los efectos sobre "el medio ambiente
identificadas mediante los pictogramas y/o las frases de riesgo.

Las definiciones y las distintas categorias, su descripcion y su identificacion se recogen en los
cuadros 4, 5,6y 7.

Cuadro 5 Propiedades Fisico Quimicas

DEFINICIONES IDENTIFICACION

Explosivos
Las sustancias y preparados sdlidos, liquidos, pastosos o gelatinosos
gue, incluso en ausencia de oxigeno del aire, puedan reaccionar de
forma exotérmica con rpida formacion de gases y que, en
determinadas condiciones de ensayo, detonan, deflagran
rdpidamente o, bajo el efecto del calor, en caso de confinamiento
parcial, explotan

en especial con sustancias inflamables, produzcan una reaccion

L
Comburentes i
Las sustancias y preparados que, en contacto con otras sustancias,
fuertemente exotérmica

Comburents

Extremadamente inflamables F~
Las sustancias y preparados liquidos que tengan un punto de ignicion
extremadamente bajo y un punto de ebullicion bajo, y las sustancias
y preparados gaseosos que, a temperatura y presion norales, sean | g iremadamente
inflamables con el aire inflamable

Facilmente inflamable F
Las sustancias y preparados:
e Que puedan calentarse e inflamarse en el aire a temperatura
ambiente sin aporte de energia. o
e Los sdlidos que puedan inflamarse facilmente tras un breve
contacto con una fuente de inflamacion y que sigan quemandose
o consumiéndose una vez retirada dicha fuente, o
Los liquidos cuyo punto de ignicion sea muy bajo, o

Que, en contacto con agua o con aire hiimedo, desprendan gases I_:é cilmente
extremadamente inflamables en cantidades peligrosas inflamable
Inflamables R10

Las sustancias y preparados liquidos cuyo punto de ignicion sea bajo




Cuadro 5 .Propiedades toxicologicas

DEHFNICIONES

IDENTIFICACION

Muy toxicos
Las sustancias y preparados que, por inhalacion, ingestion o
penetracion cutanea en muy pequefia cantidad puedan
provocar efectos agudos o crénicos e incluso la muerte

T+

Muy tdxico

Toxicos
Las sustancias y preparados que, por inhalacion' ingestion o
penetracion cutanea en pequefias cantidades puedan provocar
efectos agudos o cronicos e incluso la muerte

T

Téxico
Nocivos xn
Las sustancias y preparados que, por inhalacion, ingestion o P
penetracion cutanea puedan provocar efectos agudos o
cronicos e incluso la muerte
MNocivo
Corrosivos C
Las sustancias y preparados que, en contacto con tejidos vivos -
puedan ejercer =
una accion destructiva de los mismos ﬁ .
Coarrosivo
Irritantes

Las sustancias y preparados no corrosivos gque. en contacto
breve, prolongado o
repetido con la piel O las mucosas puedan provocar una
reaccion inflamatoria

Xi

Sensibilizantes

Las sustancias y preparados que, por inhalacién o penetracion
cutanea, puedan ocasionar una reaccion de hipersensibilidad,
de forma que una exposicidn posterior a esa sustancia o
preparado dé lugar a efectos negativos caracteristicos

Irritanta
Por R4z
inhalacion
Mocivo
Ki
Por
contacto | R43
cutaneo
Irritante




Cuadro 6: Efectos especificos sobre la Salud

DEFINICIONES IDENTIFICACION |
R45
Categorias 1y 2
Carcinogénicos Toxico
Las sustancias y preparados que, por inhalacion, ingestion
0 penetracidn cutanea, puedan producir cancer o aumentar
su frecuencia Xn
R40”
Categoria 3
Nocivo
R46
Categorias 1y 2 : F
Mutagénicos Toxico
Las sustancias y preparados que, por inhalacion, ingestion
0 penetracidn cutanea, puedan producir alteraciones
genéticas hereditarias o aumentar su frecuencia
Categoria 3 —
Mocivo
) ) Categorias 1y 2 Eg?
Toéxicos para la reproduccion ) 7
Las sustancias y preparados que, por inhalacion, ingestion Toxico.
0 penetracion cutanea, puedan producir efectos negativos
no hereditarios en la descendencia, o aumentar la
frecuencia de éstos, o afectar de forma negativa a la *xn
funcién o a la capacidad reproductora o
RE62
Categoria3 | RB3
Mocivo




Cuadro 7: Efectos sobre el medio ambiente.

DEFINICIONES IDENTIFICACION

Peligrosos para el medio ambiente
Las sustancias o preparados que presenten o puedan | Peligroso para el medio ambiente
presentar un peligro inmediato o futuro para uno o Mmas

componentes del medio ambiente R52 y R52/53 Organismos acuaticos

R58
Capa de Ozono

Cuando el efecto sobre el medio ambiente sea solo nocivo para los organismos acuaticos o solo
para la capa de 0zono no es necesario €l simbolo




Anexo 18 Concepto de Riesgo y Peligro. Fuente: Prevencion de Riegos en las
Operaciones con Mercancias Peligrosos 2013

Se puede definir Peligros como una situacion o elemento con potencial para producir un dafio
de cualquier tipo, como por ejemplo lesiones, desperfectos materiales o contaminacion del
medio ambiente. En el caso de los residuos peligrosos, €l peligro se refiere a la capacidad
intrinseca de estos para causar dafio.

Peligro: Es la propiedad intrinseca de una sustancia, actividad o articulo, que pueda causar
dano a las personas, bienes y medio ambiente.

Por otro lado, el concepto " Riesgo”, es la posibilidad de que el dafio se produzca y se puede
definir como la probabilidad de que algo o alguien sufran un determinado dafio. Por ejenplo, si

hablamos de riesgo desde el punto de vista laboral, nos referimos a la posibilidad de que un
trabajador sufra un determinado dafio derivado de su trabagjo.

Riesgo = f (Peligrosidad) x Exposicion

La diferencia entre peligro y riesgo

PELIGRO
Potencial de causar dano.

RIESGO
Posibilidad de que el dafo se produzca.




Anexo 19: Esquema simplificado sefialando la vinculacion entre la liberacion ,el transporte de contaminates en el medio
ambiente y las vias de exposicion para los diferentes receptores. Fuente: Guia para la Gestion Integral de Residuos peligrosos,
2005
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Anexo No. 20. Principales resultados de la aplicacion de procedimientos para la mejora
del proceso de Seguridad y Salud en Trabagjo, en diferentes sectores. Fuente: Elaboracion

Propia.

David
Javier
Castro
Rodriguez(
2009)

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 €l
sisterma.




Juan José

Jorge
(2011)

Sucursal
CIMEX

Cienfuegos

Esta fundamentado
en los criterios de
autores como Beltran
Sanz, (2003), Pons
Murguiay Villa Gonzalez
del Pino, (2006),
Cortés Diaz, (2000),
Pérez Fernandez,
(2006), Godoy del
Sal,(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 &rea y habilitando a la organizacion para
controlar sus riesgos de Seguridad y Salud
Ocupacional y mejorar su desempeno.

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

Se estudia €l 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.




Yailin

Lopez
(2012)

UEB de Cria
Muiltiplicador
Cienfuegos

Procedimiento para la
Gestion de Riesgos
Laborales. Tomando
como referencia los

procedimientos de
Santos (2011), Gonzalez
(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
quedando identificados los més importantes.
Se identifican los agentes bioldgicos mas
significativos con niveles de riesgo
superiores.

Se proponen medidas en materia de
seguridad biolégica segin un orden de
prioridad dado por expertos.




Anexo No.21: Aspectos Basicos del Procedimiento para la Gestion por Procesos. Fuente:
Villa Gonzalez del Pino y Pons Murguia (2006).

Descripcion
del contexto.

Definicion del
alcance.
Caracterizar €l
ProcesSoS  peterminacion
de requisitos.

Andlisis de la
situacion.

Identificacion
de problemas.

Evaluar €l
proceso

Levantamiento
de soluciones.

Elaboracion
del proyecto.

Mejorar el Implantacion

ACTIMIDAD PREGUNTA CLAVE

naturaleza del

proceso?

¢Para qué sine?

JCuadles son los
requisitos?
(Clientes,
proveedores, etc.)
2Como esta
funcionando
actualmente el

proceso?

¢Cudles son los
principales
problemas del
proceso?

¢Donde y como
puede ser mejorado
el proceso?

¢COmMo se organiza
el trabajo de
mejora?
¢ COmo se hace

HERRAMIENTAS
del

Documentacion  descriptiva
proceso, Datos histéricos, reuniones
participativas, Trabajo de grupo.

Discusion de grupos (involucrados en
Documentacion  del

el proceso),

proceso.

Reuniones participativas,
Documentacion de proceso, Mapeos

de procesos (SIPOC).

Mapeo de procesos, Documentacion
del proceso, Encuestas.

Diagramas de Pareto, Diagramas y
Matrices Causa-Efecto, Guia de
Diagnéstico de Inplantacion de la
NC 18001: 2005Cuestionario
Diagnéstico del IEIT 5H y 1H,

Documentacion de procesas,
Encuestas.
Brainstorming, GUT, Técnicas de

grupos nominales, \otacion grupal,
Documentacion de procesos.
Método general de evaluacion de
riesgos, Técnicas propias de la
seguridad y salud en el trabajo.

Ciclo PHVA, 5W y
Documentacion de procesos.

1H,

Diagrama de Pareto, 5W y 1H,



proceso

del cambio.

Monitoreo de  proceso de acuerdo

resultados.

efectivo el redisefio

del proceso?

JFunciona el

con los patrones?

Documentacion del proceso.

Cclo PHVA, Matriz causa-efecto,

GUT, FMEA, Reuniones
participativas, Metodologia de
solucion de problemas,

Documentacion de proceso.



Anexo No. 22: Metodologia de Solucion de Problemas. Fuente: Villa Glez. del Pino & Pons Murguia, (2006).
Accidn Pregunta a
Trabajo en Equipo
Basica responder
Conocer el | ¢Cuél es el]| Elconocimiento completo del problema requiere entre otros aspectos:
problema problema? o Definir claramente su naturaleza, identificar los actores involucrados, especificar los estragos
causados por el problema, y describir en que situaciones ocurre el problema.
La investigacion relacionada con el problema exige:
e Obtener evidencias (recopilar datos), entrevistar personas que brindan informacién, y verificar
opiniones, sentimientos y valores que estan en juego.
Plantear ¢Cémo  se | La consideracion de las diferentes maneras, modos y cursos de accion a seguir para resolver el
alternativas puede problema exigen:
de solucion resolver el | e Detenerse a pensar; analizar ideas y sugerencias; estudiar y descubrir salidas; un grupo de
problema? personas conocedoras del problema; la utilizacion de técnicas e instrumentos para generar y
organizar ideas.
Dos aspectos relacionados merecen ser resaltados:
o La reflexion para evitar resultados indeseados de una conclusion precipitada.
o Dejar las cosas tal como se presentan.
Analizar las | ¢(Cuales son | EIl examen de las repercusiones de cada alternativa de solucién, tanto dentro como fuera de la

alternativas

de solucion

las
alternativas
de

solucién?

cada

institucion, abarcan:

o El estudio de las relaciones entre los resultados previstos y los costos.

o La verificacién de las afectaciones que provoca cada solucién en los diferentes sectores de la
institucion.

Este andlisis debe ser realizado con la participacion de todos los involucrados: clientes, proveedores,




ejecutores y gerentes.

Seleccionar
la mejor

alternativa de

¢Cudl es la
mejor

solucién para

Una solucidn 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

solucion el problema? | alternativa sea una decisién participativa y compartida por los diferentes factores involucrados en el
problema.

Divulgacion ¢Cbémo Una comunicacién clara, abierta y transparente a todas las personas afectadas por la solucion

de la | informar a | escogida requiere una explicacién adecuada sobre la solucién final y sus posibles consecuencias.

solucién final | todos sobre | Las informaciones pueden ser comunicadas en reuniones o por documentos escritos.

aprobada la  solucion | La divulgacién es fundamental para obtener una comprensién y apoyo de todos los involucrados
final? estableciendo las bases necesarias para el éxito de la ejecucion.
Implantar la | ¢Como Para implantar una solucidn final es conveniente que se elabore un plan y se ejecute una experiencia
solucion final | garantizar la | inicial.
ejecucion de | EI éxito de la implantacion va a depender de la cooperacion de todos los involucrados y de la
la  solucion | estrategia seleccionada para lograr el funcionamiento de la solucion.
final?
Evaluar la| ¢Cdmo se | La observacidon de la marcha de la solucidn requiere:
implantacion | evalta la | ¢« Observar, controlar y evaluar su efectividad.
de la | implantacion | o |dentificar problemas imprevistos.
solucion final | de la |, Buscar nuevas soluciones para corregir las desviaciones detectadas.
solucién

final?




Anexo 23: Determinacion de la cantidad de expertos. Fuente: Elaboracion Propia.

Seleccidon de los expertos.

Para la seleccion de los expertos se debe determinar la cantidad y luego la relacion de
los candidatos de acuerdo a los criterios de competencia, creatividad, disposicion a
participar, experiencia cientifica y profesional en el tema, capacidad de andlisis,
pensamiento l6gico y espiritu de trabgjo en equipo. Se toma en cuenta el criterio del
Director de la instalacion, la Directora de Recursos Humanos, las Especialistas en
Gestion de Recursos Humanos y de la Especialista en Seguridad y Salud en el Trabajo.

Se calcula el nimero de expertos para llevar a cabo el desarrollo de este método:
n=p 1-p) k/ i

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.

Nn=0.03(1—-0.03) *3.8416/0.122

n=7.76319

N ~ 8 expertos

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

La determinacion del coeficiente es acorde al nivel de confianza escogido para el trabajo
(0=0.05).
Por tanto el grupo de trabajo debe contar con 8 expertos



Anexo 24: Mapa SIPOC del proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo. Fuente: Elaboracién propia.

Ministerio de Trabajo
y Seguridad Social,
Ministerio de Salud
Plblica, Ministerio

del Interior, Ministerio

de Ciencia,

Tecnologia y Medio

Ambiente, Ministerio

del Transporte

Ministerio de Energia
y Minas (MINEM)

Direccion de
Recursos Humanos y
Perfeccionamiento
del MINEM

MINEM

Escuela de
Capacitacion

Oficina de
Normalizaciéon

Resoluciones,
normas, leyes
relacionadas con la
Seguridad y Salud en
el Trabajo

Resoluciones

Instrucciones,
orientaciones y
Manual de Sistema
de Gestion de Capital
Humano

Medios de proteccion
personal y ropa de
trabajo

Capacitacion en la
materia

Familia de Normas
Cubanas 18000

Gestion de
Riesgos
Laborales

Investigacion de
accidentes e
incidentes

Planificacion,
adquisicion,
distribucion, uso
y control de los
medios de
proteccion
personal

Capacitacion y
formacion en
materia de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo

Atencion a la
salud de los
trabajadores

eRiesgos
laborales
identificados,
evaluados y
controlados
e Planes de
medidas
preventivasy
correctivas
e Personal
capacitado en
materia de
Seguridad y
Salud en el
Trabajo
e Registro de
inspecciones
e Registro de
accidentes e
incidentes
e Presupuesto de
Proteccion e
Higiene en el
Trabajo
o Chequeos
médicos
e Planificacion de
los medios de
proteccion

Cumplimiento
de la
Legislacion
actual referente
a la materia

Elaboracion de
medidas
correctivas 'y
preventivas en
correspondencia
con los riesgos
identificados

Entrega de
modelo con
riesgos
identificados y
evaluados a
tiempo

El plan de
capacitacion
debe
corresponder
con las
necesidades
propias de cada
trabajador

Trabajadores
Consejo de
Direccion del
MINEM

Direccion Provincial
y  Municipal de
Trabajo

Seguridad Social

Direccion de
Recursos Humanos
del MINEM

Jefes de areas
Oficinas
Territoriales de
Estadisticas

Ministerio del
Interior

MINEM




Anexo 25:FHcha del proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST).
Fuente: Elaboracion Propia.

Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST).

PROPIETARIO. Especialista C en Seguridad y Salud del Trabajo.

Mision

Cunplir con la Palitica de Seguridad y lograr que los trabajadores incorporen en su accion
cotidiana la gestion y atencion que merece la Seguridad y Salud en el Trabajo, estableciendo
los estudios y soluciones que eviten la ocurrencia de accidentes, integrando la tecnologia,
la organizacion del trabajo y la actuacion humana, de manera que en todos los procedimientos
de trabajo la seguridad y salud sea un elemento correctamente establecido.

DOCUMENTACION NORMATIVA.

Ley 41/1983 ANPP: Ley de la Salud Publica
Ley 13/1987 ANPP: Ley de Proteccion e higiene del Trabajo Establece los principios y
normas basicas de la gestion ambiental ,asi como las responsabilidades institucionales para
el gjercicio de las actividades de gestion y control de plaguicidas ,productos quimicos
1oxicos de uso industrial y desechos peligrosos
Ley 49 /1981 MTSS: Cdodigo del Trabajo
Ley 81/1997 ANPP :Del Medio Ambiente Establece los principios y normas basicas de la
gestion ambiental ,asi como las responsabilidades institucionales para el gjercicio de las
actividades de gestion y control de plaguicidas ,productos quimicos ,téxicos de uso industrial
y desechos peligrosos
Ley No. 105/2009 ANPP: Seguridad Social
Decreto Ley 116/1983 CE: Reglamento para la Inspeccion Sindical de Proteccion e Higiene
del Trabajo
Decreto Ley 246/2007 MTSS De las infracciones de la legislacion laboral, de Proteccion e
Higiene del Trabajo y Seguridad Social
Decreto Ley 283/2009 CM Reglamento de la Ley de Seguridad Social
Decreto 101/1982 CM: Reglamento de la Ley de Proteccion e Higiene
Decreto ley No. 199 del INRH que establece el régimen de multas por la gjecucion de
acciones de manegjo inadecuado de productos quimicos y desechaos peligrosos que atenten
contra la proteccion de los recursos hidraulicos
Resolucion No. 21/2007 MTSS Sobre la evaluacion del desempefio.
Resolucion 32/2002 MTSS  Certificacion de Equipos de Proteccion Personal
Resolucion 392007 MTSS Bases Generales de la Seguridad y Salud en el Trabajo
Resolucion 51/2008 MTSS Manual de Seguridad y Salud en €l Trabajo
Instruccion 3 /2008 MTSS Fcha de Registro y Evaluacion de la Seguridad y Salud
en el Trabgjo
Resolucion 136/2009 del CITMA Reglamento para el manejo integral de desechos
peligrosos
Resolucion Conjunta No.1 del 1996 del MITRANS y el MININT que reglamenta la
transportacion y almacenamiento de explosivos industriales, municiones y productos
quimicos téxicos
NC 3000 /2007 ONN (Grupo de Normas) Sistema de Gestion Integrada de Capital Humano
NC 18000 /2004 ONN (Grupo de Normas) Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
NC 702-2009 ONN Seguridad y salud en el Trabajo — Formacion de los trabajadores
NC 229/2002 Seguridad y Salud en el Trabajo. Productos quimicos peligrosos. Medidas
para la reduccion del riesgo
Requisitos Generales




E 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

Alcance colectiva, flujo informativo; las cuales se llevan a cabo en
todas las areas funcionales de la instalacion. Por tanto, su
funcién esencial es garantizar la seguridad y salud de los
trabajadores durante la jornada laboral.

Entradas Salidas

e Resoluciones, normas, leyes | e Riesgos laborales identificados, evaluados vy
relacionadas con la controlados.

Seguridad y Salud en €
Trabgjo emitidas ppor:
Mnisterio de Trabao vy
Seguridad Social (MTTS),
Ministerio de Salud Publica
(MINSAP) CITMA  Ministerio
del Interior
(MININT).MITRANS

e Resoluciones emitidas por el
MINEM

e |nstrucciones, orientaciones y
Manual del Sistema de
Gestion de Capital Humano
por la Subdireccion de
Recursos Humanaos Yy
Perfeccionamiento del MINEM

e Medios de Proteccion
Personal y ropa de trabgjo

e Capacitacion en la materia

e Normas Cubanas 18000 por la
Oficina de Normalizacion.

e Planes de medidas preventivas y correctivas.

e Personal capacitado en materia de SST.

e Registro de Inspecciones.

e Registro de accidentes e incidentes.

e Presupuesto de Proteccion e Higiene en Trabajo

e Chequeos médicos.

e Planificacion de los medios de proteccion.

Actores Involucrados en el proceso

Proveedores

e Ministerio de Trabajo y Seguridad | e

Social (MTSS), Ministerio de| e Consejo de direccion del Confinatorio
Salud Pdblica (MINSAP) ,| e Direccion Provincial y Municipal del Ministerio de
Ministerio del Interior (MININT), Trabajo y Seguridad Social.

MITRANS y CITMA

Clientes
Trabajadores.

e Jefes de areas.




e MINEM

e Subdireccion de Recursos

Oficinas Territoriales de Estadisticas.
Ministerio del Interior.

Humanos y Perfeccionamiento del MITRANS
MINEM MINEM
e Escuela de Capacitacion cCiTVA
e Oficina de Normalizacion
INSPECCIONES. REGISTROS.
e La inspeccibn de | Nivel se
efectuara diariamente por los| e Registro de Instrucciones Iniciales.
jefes de las brigadas antes de

comenzar la jornada laboral.

e La inspeccion de Il Nivel se
efectuara por el Jefe de las areas a
menos unavez al mes.

e La inspeccion de Il Nivel se
efectuara segun lo establecido en
el Manual de SST

Registro de Entrega de MPP.
Registro de Capacitacion.

Registro de Inspecciones realizadas.

Indicadores Actuales
Accidentalidad de Trabajo:

Cantidad de Accidentes.
Lesionados.

Dias Perdidos

Subsidios Pagados.

indice de Incidencia.

indice de Frecuencia.

indice de Gravedad.

Fallecidos.

Coeficiente de Mortalidad.

Tasa de Mortalidad.

Gestion de Riesgos:

Cantidad de Riesgos identificados.
Cantidad de Riesgos Resueltos.
% de Ejecucion.

Cantidad de Medidas plan de
prevencion

e Cantidad de medidas cumplidas.

e 9% Cumplimiento

Indicadores Propuestos

indice de Eliminacion de Condiciones Inseguras
(IECQ))

e indice de Accidentalidad(A)
e indice de Mejoramiento de las Condiciones de

Trabajo(IMCT)

Eficiencia de la Seguridad(ES)

Total de Medidas Cunplidas por Tipo de
Riesgo(TMCTR)

Numero de Incidentes (NI).

No conformidades detectadas(NCD)

indice de Evaluacion de Riegos
Laborales(IERL)

indice de Satisfaccion con las
Condiciones de Trabajo(ISCT)
indice de Satisfaccion de
Laborales (ISCL)

las Condiciones




Anexo 26 Descripcion de las actividades del proceso de Gestion de Riesgos Laborales
en el Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.

AE:*?;E; ;a B llenado de este modelo se
a6l realiza de manera individual y | Especialista Resolucion
pqr anonima para el trabajador del en SST 31/2002 MTSS
levantamiento de los
. puesto a evaluar.
riesgos.
ar la Procesamiento de los
iformacion resultados por cada uno de los | Especialista Resolucion
obtenida puestos y areas de trabajo. Esto en SST. 31/2002 MTSS
lo realiza el evaluador.
Se procede a verificar por areas
Yy puestos de trabao Ila
existencia de los riesgos vy la
\erificaciondela | inclusion de aquellos que no <
informecion.  |han sido detectados o la | Yo deArea
excdusion de aquellos que han
sido sobreestimados por los
trabajadores.
e | & ey v | et | oo
© resgo ! 90 PO onsST | 31/2002 MTSS
por areas. puestos y areas de trabajo.
Bvaluaciondelos | i o el Método General de | GUP° 9@
riesgos, estimando Evaluacion de  Ries s Trabgjo
la probabilidad y la . gos Identificacion, | Resolucion
. determina la probabilidad vy -
consecuencia de consecuendia de cada uno de Evaluaciony | 31/2002. MTSS
cada factor de control de
. estos factores. .
riesgo. riesgos
Con los riesgos ya identificados
Llenado del modelo | y evaluados se procede a llenar Jefe de °
Recursos resumen de
aentregar aMTSS. | el modelo a que resume estos .
Humanos. riesgos.
aspectos.
En funcion de resultado de la
Anglizar |a priorided | SV2lUACION de [0S Tiesgos se | o igrn
de cada ri elabora un listado segun el en SST
go- orden de prioridad de cada una
de estos.
= ar el plan de Se _procede_a elaborar las Grupo_de o Plan de
idas medidas (acciones) a llevar a Trabgjo idas
) cabo de acuerdo al valor de | Identificacion, )




riesgo determinado y la
urgencia con la que deben
adoptarse dichas medidas, las
gue deben ser proporcionales al
nivel o valor de riesgo y a
ndmero de trabajadores
afectados en cada caso.

Evaluaciony
control de
riesgos.

Revision del plan de
medidas.

Se analiza el documento por €l
consegjo de direccion, se avala
por e jefe maximo de la
entidad, incluyendo las medidas
enlos planes de las areas.

Jefe de
Recursos
Humanos.

10

Andlisis de los
resultados arrojados
y del plan de
medidas con los
trabajadores.

Se realiza una reuniéon con los
trabajadores de cada éarea
donde se les informa los
resultados de la evaluacion de
los riesgos y las acciones
acordadas.

Especialista
en SSTy Jefe
de Area

Inspeccion del
primer nivel

Sera realizada “diariamente” por
los jefes de las brigadas, antes
de comenzar la jornada laboral.
Quedara registrada en €
documento llamado Inspeccion
Técnica de Seguridad.

Jefe de Area.

Inspeccion
Técnicade
Seguridad.

Inspeccién del
segundo nivel.

Sera efectuada por €l jefe de las
areas o0 el administrador de la
Unidad al menos 1 vez al mes.
Quedara registrada en €
documento llamado Inspeccion
Técnica de Seguridad.

Jefe de Area.

Inspeccion
Técnicade
Seguridad.




Se redizara “trimestralmente”

por los Especialistas Principales ?ﬁjﬁgé?i
| i6n del tercer de las areas y Especialista en plas Areas Inspeccion
13 "Specc'niv N SST de la entidad. Quedara | > Y | Técnicade
’ registrada en el documento J Seguridad.
., L. Recursos
llamado Inspeccidn Técnica de Hu
Seguridad. |
. En este quedaran registrados
14 Elaboracion de un los resultados de todas las

registro resumen.

inspecciones.




Anexo 27. Diagrama de Hujo del proceso de Gestion de Riesgos Laborales. Fuente:
Elaboracion Propia.
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Anexo 28: Descripcion de la actividad de capacitacion e instruccion en materia de SST en

el Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.

Especialista
. Definir los problemas y/o necesidades de
Identificar ., . en SST
necesidades de formacion, las carencias de
tacion competencias, requisitos de idoneidad Jefes de
capad " | demostrada y el desempefio alcanzado. 1ES
Areas
Establecer los | Para €llo se tiene en cuenta reglas,
objetivos de normas y resoluciones de SST por las | Alta Direccion.
capacitacion. | que serige €l pais.
Disefiar y Las .gones ded. foNrrraaon de.ﬁ los Depart o
planificar la trabrfq rTS S‘f . ISenhan -y . plani ane de Recursos | NC 702/2009
formadion. medla_nte_ ,as istintas _modalldad% Hu _
capacitacion y entrenamiento.
Aprobaciondel | Después de estar elaborado el plan Jefe de
plan de capacitacion general se lleva al Consejo Recursos
medidas. de Direccion para su aprobacion Humanos.
Proporcionar
los materiales | Incluye: locales de estudio, maguinarias,
técnicos alumbrado, base material de estudio y | Alta Direccion.
necesarios para | otros.
la instruccion.
Es impartida a los trabajadores de
!n_st_rucaon nuevo _mgreso de todas las catggorlas Instruccion
inicial alos ocupacionales, y a los estudiantes. General de
trabajadores | Objetivo: Garantizar la iniciacion laboral | Especialista )
. Seguridad y
gue se integran | de forma sana, confortable y segura. en SST Salud en ol
nuevos a la Fomentando la conciencia hacia la Trabajo
empresa. seguridad, el cuidado de la salud y el
medio ambiente
H jefe de Area explica las caracteristicas Instruccion
InstrU(:,qon del _puesto de tre_\t,)ajo, SuSs riesgos, Jefe de Area especifica del
especifica. medios de proteccion personal, entre puesto de
otros. trabajo.
5 Cada determinado perlf)d_O de tiempo, en Instruccion
Instruccion funcién de las caracteristicas del puesto, lista dica de
periddicade | sele debe dar instrucciones al trabajador I ol -
., . . en SST formacion y
formacion. asi como formacion en SST, yaseaenla
SST.
empresa o fuera de esta.
Instruccidon Se impartirad a los Técnicos y Jefe




extraordinaria

Trabajadores cuando existan
modificaciones del proceso de trabajo,
asimilacibn de nuevas tecnologias,
nuevos requerimientos de seguridad
exigibles para la ocupacion, en caso de
accidente, cuando €l trabajador incurra
en violaciones de las reglas de seguridad
O por cualquier otra situacion que exija
una reinstruccion inmediata.

Aprendizaje orientado a enfrentar los
cambios.

inmediato, jefe
de é&reao
Especialista
de SST

Operacional

Se impartira en todos los puestos de
trabajo que e riesgo no esta
controlado. Permite y

facilita el control de riesgo y la
realizacion del trabajo con mayor
seguridad, confort, sano Yy eficiente.
Adicionalmente orienta el
funcionamiento de sistena de gestion
de seguridad y salud en el trabagjo.

Tiene como objetivo formar al
personal en los procedimentos
operacionales y actividades peligrosas
donde sea necesario aplicar medidas de
control dada la naturaleza de los
riesgos inherentes a ellas, se imparte
a directivos, técnicos y trabajadores.
Esta instruccion abarcara el uso de
permisos de trabajo y de seguridad el
funcionamiento de sistema de gestion
de seguridad y salud en el trabajo

Emergencia.

Esta dirigido a todo el capital humano
con el propdsito de dar respuesta y
minimizacion de

las consecuencias

Plan de
Emergencia
dela
organizacion

Especializada

Se inpartira a los trabajadores que
manejan equipos peligrosos o  estén
expuestos a actividades de alto riesgo
entre los que se
encuentran  los

riesgo quimicos.

riesgos eléctricos,

La direccion
de
la
organizacion,
jefes de
brigadas y el
comité de
seguridad y
salud en €l

H plan de
capacitacion
de la
organizacion




trabgjo.

Esta dirigida a dirigentes Yy
trabajadores. Su propdsito es obtener
el compromiso con los

politicas, objetivos y metas, para
mantener el interés en la prevencion

Toma de )
Conci . de riesgos laborales
naencia en todo momento, pues de ella
depende fundamentalmente del deseo
de todos de trabajar con seguridad en
un ambiente saludable, confortable y
sano.
Una vez impartida la Instruccion Inicial y
la Instruccion Especifica se aplicaran
examenes de comprobacion de los
Comprobacion co?ogmentos_ de forr‘rfa tedrica y
de los préactica a partir de los métodos que los Personal Tarjeta
. entrenadores consideren mas efectivos. | designado por
conocimientos ) . Personal de
Las acciones que se realicen como parte la Alta -
delas . . . . . .. Instruccion
. . de la Preparacion Técnico Profesional, Direccion.
instrucciones.

tendrdn definido algin sistema de
evaluacion y copia de los certificados
acreditativos seran archivados en los
expedientes laborales.




Anexo 29: Diagrama de Hujo de la actividad de capacitacion en materia de SST, en el
Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 30: Diagrama de Hujo de la actividad de instruccidn a los trabajadores en materia
de SST, en el Confinatorio. Fuente: EHaboracion Propia.
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Anexo 31: Descripcion de la actividad de investigacion de accidentes e incidentes en el
Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.

Aviso al jefe | Una vez ocurrido el accidente el | Jefe Resolucion
inmediato superior. | trabajador u otro trabajador | inmediato 19/2003
testigo del hecho informa al jefe | superior. MTSS
inmediato superior
Comunicar el | En caso de accidente mortal se | Jefe de | Resolucion
sucesoa: debe comunicar a dichas | Recursos 19/2003
Director General. instituciones, las cuales se | Humanos MTSS
Director General de | integran a la investigacion de
la Oficina Nacional | conjunto con la empresa.
de Inspeccion.
Director de Trabgjo
Provincial.
Preservar el lugar | No alterar o modificar el lugar del | Jefe de Area | Resolucion
del hecho. accidente, para lograr a través de 19/2003
la observacion conocer las MTSS
condiciones existentes.
Comunicar lo | Una vez sucedido el accidente, | Especialista
ocurrido a la|se debe comunicar a los|enSST
comision. membros que integran la
comision, para comenzar de
manera inmediata la
investigacion.
Investigacion  del | H trabajo de investigacion por la | Jefe Resolucion
accidente Comision se efectuara segun la | inmediato 19/2003
Resolucion 19/2003, en un plazo | superior. MTSS
menor de 30 dias.
Entrevista a| Tomar declaraciones de las | Comision Resolucion
testigos. personas relacionadas con el | conformada 19/2003
accidente, las cuales son | para la| MTSS
importantes, que junto con el | investigacion
resto de la informacion disponible | de
permitira profundizar con mayor | accidentes.
precision la reconstruccion de los
hechos ocurridos.
Andlisis e| Se puede Uilizar para €l | Jefe directo Resolucién
identificacion de las | esclarecimiento de la ocurrencia 19/2003
causas del | del accidente, siempre que la MTSS
accidente. conplejidad del accidente lo
requiera: croquis, diagramas,
fotografias o videos, donde
queden reflejados las




caracteristicas del suceso.

Realizar €l informe
de la investigacion.

Con los resultados obtenidos se
procede a elaborar un informe
final de acuerdo a lo establecido
en la Resolucion 192003 para
ser discutida ante Comité
General

Comision
conformada
para la
investigacion
de

accidentes.

Informe
Fnal.

Andlisis del informe.

Una vez realizado el informe se
llevara al Consejo de Direccion
para evaluar la calidad de la
investigacion.

Consgjo de
Direccion.

10

Implementacion  de
medidas correctivas

y preventivas.

Una vez evaluada la calidad de
la investigacion de buena se
proponen medidas correctivas y
preventivas y se pasa a
implementarlas.

Comision
conformada
para la
investigacion
de

accidentes.




Anexo 32: Diagrama de Hujo de la actividad de investigacion de accidentes e incidentes,
en el Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo 33. Descripcion de la actividad de planificacion, adquisicion, distribucion, uso y

control de MPPy ropa de trabajo, en el Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.

Levantamiento

Determinacion de

Como resultado del proceso de

de

en SST.

los riesgos | identificacion, evaluacion y control - riesgos.
identificados Y | de riesgos, se obtienen los riesgos Esepneasgl_lrsta
evaluados. potenciales o presentes en cada '
puesto de trabajo.
Andlisis de las | Se determinan las necesidades de Listado de puestos
necesidades de | medios de proteccion personal por gue requieren el uso
ITEdIOS. ] de | cada uno de los puestos de trabajo. lista de _rtedlos de
proteccion personal eln ssT proteccion personal y
y ropa para €l | trabajadores con
trabajador. necesidad de ropa de
trabajo.
Elaboracion del plan | Segun la necesidad de cada puesto Demanda de medios
de medios de|de trabajo y cada trabajador se Jefe de de proteccion
proteccion personal | realiza la planificacion de los| Recursos | personal.
y ropa para € | medios de proteccion. Humanos
trabgjo.
Aprobacion del plan. | Luego de elaborado el plan debe Director
ser aprobado por €l director general. General.
Hacer el pedido en | Determinada la demanda se realiza Certifico
el almaceén. el pedido almacén, en caso de no Jefe de
contar con los medios de proteccidn Recursos
personal suficientes se hace un| Humanos.
pedido a la empresa
Entrega de los | Unavez adguiridos estos medios se
medios de | pasa a la distribucion de los mismos | Especialista
proteccion y ropa de | por tallas. en SST.
trabgjo.
Registrto de la| Se registra la distribucion de los Libro de
entrega. medios de proteccion personal y Control de
ropa para trabajadores en Libro de | Especidista | Entrega MP
Cotrol y uso de medios de en SST.
proteccion personal y ropa para
trabajadores.
Control y uso de los | Se realiza inspecciones a cada una | Jefe de area
medios de | de las areas y se controla el uso de o
proteccion personal. | los MPP. Especialista




Anexo 34: Diagrama de Hujo de la actividad de planificacion, adquisicion distribucion,
uso y control de los Medios de Proteccion Personal, en el Confinatorio. Fuente:
Elaboracion Propia. 11
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Anexo 35: Descripcion de actividad de atencion a la salud de los trabajadores, en el
Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.

Los jefes de areas y la Direccion de
RRHH son los encargados de exigir
0 pre- gue todos los trabajadores posean el | Salud Pdblica o I ;)barjteicode
I comprobante de examen médico y el |
carné de salud actualizado.
La enfermera del centro efectda las
coordinaciones para que se realice el
chequeo medlcq por e§peaalldac{es. Especialista
6dico H personal administrativo se hara el de SST
per chequeo 1 vez a ano y los
trabajadores directos al servicio se lo
haran cada 6 mes
Remitir a la| Si el trabajador presenta certificado
Comision de | médico por mas de 6 meses, la| Direccion de
Peritaje Direccion de RRHH lo debe remitir a | RRHH
Médico un peritaje Meédico.
Peritaje Se redliza a los trabajadores que
médico presenten invalidez parcial o total
Legal para el trabajo.




Anexo 36: Diagrama de Hujo de la actividad de atencion a la salud de |l os trabajadores, en

el Confinatorio. Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 37: Realizacion del método de expertos. Fuente: Elaboracion Propia.

A continuacion se muestran los pasos que se aplican en el método de expertos asi cono los
resultados del mismo. Para el procesamiento de los datos obtenidos en este método se utilizo el
paguete de programa estadistico SPSS version 19.0

Los pasos para aplicar €l 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 descripcion a través de Diagramas de
Hujo, los cuales deben cunplir ciertas caracteristicas como son:

e Cunmplimiento de la legislacion.

e Aplicabilidad a la instalacion.

e (laroy Legible.

e Integracion con otros modulos de la GCH.

e Que brinden oportunidades de mejora.

e Descripcion con exactitud del proceso elegido.

e Cumplimiento de los requisitos de diagramas de proceso.

e Posibilidad de generalizacion a otras instalaciones del sector.

Por la situacion que se presenta se decide realizar una sesidn de trabajo con personas
conocedoras del tema.

2. Seleccion de los expertos.: En el Anexo No.23 se expone el calculo de la cantidad de
expertos y la seleccion de estos.

En este caso se cuenta con la cantidad de 8 expertos, a los cuales se les entrega una lista con
las caracteristicas que deben cunmplir dichos diagramas de flujo, donde deben puntuar del 1 al 5
teniendo en cuenta el nivel de cumplimiento de las caracteristicas alcanzado en la
confeccion de los diagramas. La escala es la siguiente:

No cunple.

Cunple poco.

Medianamente cumple.

Cunple.

Cunple perfectamente.

g s> W NP



3. Procesamiento.

E caso en andlisis presenta mas de siete caracteristicas (K), por lo que la prueba de hipdtesis
gue debe realizarse es a2 la cual establece:

Hipdtesis:

HO: no hay comunidad de preferencia entre los expertos.
H1: existe comunidad de preferencia entre los expertos.
Region Ciritica:

22 calculada = a2 tabulada

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

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



Anexo 38: Resultados del procesamiento estadistico del método de expertos Fuente:
Eaboraciéon Propia

Rangos
Rango promedio

Cumplimiento de la legislacion 6.00
Aplicabilidad de la Instalacion 6.00
Claroy Legible 2.56
Integracién con otros moddulos de la 6.00
GCH
Que brinden oportunidades de 550
mejoras
Cunmplimiento de los requisitos de 2.56
diagramas de proceso
Posibilidad de generalizacion a 1.81
otras instalaciones del sector
Descripcidon con exactitud del 5.56
proceso elegido

Estadisticos de contraste

N 8
Wde Kendall? ,804
Chi-Cuadrado 45.009
al 7

Sig.asintét. ,000

a .Coeficiente de concordancia de Kendall



Anexo 39 :Clasificacion de la ONU de sustancias seleccionadas a confinar. Fuente:

Proyecto Confinatorio de desechos peligrosos Empresa SERVIQUIMICA 2013

No! Desecho Peligroso Clasificacion ONU | Clase (ONU)

{1 PFloma _| téxico G.1
{2 | Cxido de Plomo toxico 6.1

_3_ Carbonato de Plomo sk (s B.1

4 Aoatato de Plomo taxico B, 1

] Tatrastilo de Plamo taxicn y combuslible 6.1y3

i Arsenico baxico + 5.1

T Trigwido cde Arsénico Haxico + 6.1

2] FPentaxido de Arsénico oNIco + f.1

8 Arsenito de Sodio ioxica 6.1
|10 | Arseniate de Sodio dxico B.1
|11 | Mercurio 8o v CoTmasve By 61

12 | Clomniro de Mercurio hxico + ! B.1

13 | Nitrato de Mercurio bhxice v explogivo 1.3y 6.1

id | Owido de Mercurio téxico & Inflamable 41 y6.1

15 | Yoduro de Mercurio | Téxico e inflamable 4.1 y 6.1

16 | Acatalo de Mercurio | imico v explosiva 1.3y B

17 | Vanadio £ Tdxioo v axplosivo 1361

18 | Pentdxido de Vanadio | Tdxloo v explosive 14yB.1

13 | Estroncio ioxico v explosivo 1.4 vy 6.1
{20 | Claruro de Estrondio Tdxico v explogivo 1.4 ¥ 6.1
121 | Glanuro Tdico B.1

22 | Ferrocianuro de Potasio ixico 6.1 e
[23 | Tiecianato de Potasio Idaico B.1

24 | Tiocianato de Sodia xico 5.1 »
25 | Tiecianalo de Amanio Tixieo e inflamable 4.1 ¥ 6.1

26 | Cianuro de fine baxicn y cormosivo R
27 | Cignuro de Cobre bARICD 6.1 i)
28 | Cianuro de Sodio baxicn i 6.1
28 [ Croma taxico e Inflamable 6.1y 4.1
A0 Oxido de Sroma | bxico w corrosivo 51YHE

31 | Tridwido de Cromo toxico, oxidante y corrosive |61, 51y 8
{32 | Acida de Croma 100 Y COrrpsivg 6.1ya

33 | Dicromata de Amaonio tdecicn, explosivo, inflamable | 6.1, 4.7y 5.1

COrrasivo

3¢ | Cromato de Potasio toxice B.1

35 DiT:-F_-:I_LI'I:atl:I- da Potasio iGxico v oxidania B.1y5.1

26 | Dicromate de Sodic baxico, oxidante y corrosiva |51, 61y 38
37 | Owido de Cadmig Mdico, explosiva, 61y1.3

28 | Zuliato de Cadmio | tawico, axplosiva, 61v1.3
{38 | Bifenilos Policlarados (PCB) | toxico y sustancias peligross 6.1 y 8.2
f | |para el medio  ambient
i ‘| = combustible
a0 | Lodes Galvanicos 5 WRICOS Y COTOSvoS B.1Yy8

a1

|Lamparas v desechos
| lAmparas de Marcurio

para el medio amblents

g loxicos, sustancias peligmsﬁl B.1yd




Anexo 40: Incompatibilidades de los desechos Fuente: Resolucion 136/209 del CITMA.

AN

EXO

TABLA DE INCOMPATIBILIDADES DE DESECHOS

GRUPO A-1

GRUPO B-1

b}
c)
d)

f)
al

hj
i)

Lodo de acetileno

Liguidos fuertemente alcalinos
Liguidos de limpieza alcalinos
Liguidos alcalinos comosivos
Liguido alcalino de bateria

Aguas residuales alcalinas

lode de cal y otros  alcalis
COMrosivos

Soluciones de cal

Soluciones causticas gastadas

8) Lodos acidos

b} Soluciones acidas

¢} Acidos de bateria

d) Liguidos diversos de limpieza

g} Electrdlitos acidos

f) Liguidos utilizados para grabar
metales

g} Componentes de liguidos de
limpieza

h} Bafios de decapado y otros
acidos cormosivos

iJAcidos gastados

jiMezcla de dcidos residuales

k) Agido sulfunco residual

Efectos de la mezcla de desechos del GR
de calor, reaccion violenta.

UPO A-1 con los del GRUPO B-1: generacidn

GRUPO A-2

GRUFO B-2

a) Desechos de asbesto

b} Desechos de berilio

¢} Embalajes vacios
contaminados con
plaguicidas

d) Desechos de plaguicidas

e} Otras sustancias toxicas

a) Solventes de limpieza de
componentes electronicos

b} Explosivos obsoletos

¢} Desechos de petroleo

d) Desechos de refinerias

&) Solventes en general

f) Desechos de aceite y otros
desechos inflamables y
explosivos

Efectos de la mezcla de desechos del GR
sustancias toxicas en caso de fuego o explosidn.

UPO A=2 con los del GRURPD B-2: emision de

GRUPO A-3

GRUFPO B-3

a) Aluminio

by Berilio

c) Calcio

d) Litio

e) Fotasio

fi Sodio

g) Zinc en polvo, otros metales
reactivos & hidruros
metadlicos

Desechos del GRUFO A-1 o B-1

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-3 con los del GRUPD B-3: fuego o
exElcsiﬂn, Eenerﬂciﬁn de hidrogeno gaseoso inflamable.




GRUPO A-4

GRUFPO B-4

a) Alcoholes
b) Soluciones acuosas en general

g} Desechos concentrados de los GRU-
FOS A-10B-1

b} Calcio

¢} Litio

d} Hidruros metalicos

g} Potasio

f} 50:Clz;, S0OCIz, PCls, CHSIClz y otros
desechos reactivos con agua

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-4 con los del GRUPO B-4: Fuego,

explosion o generacidn de calor, generacid

n de gaszes inflamahbles o tdxicos.

GRUPO A-5 GRUFO B-5
a) Alcoholes a) Desechos del GRUPO A-1 0 B-1
by Aldehidos b} Desechos del GRUPD A-3

¢} Hidrocarburos halogenados

d) Hidrecarburos nitrados vy otros
compuestos reactivos, y solventes

&) Hidrocarburos insaturados

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-5 con los del GRUPO B-5: fuego,

explosion o reaccion violenta.

GRUPO A-8

GRUFO B-8

Soluciones gastadas de cianuros o
sulfuros

Desechos del GRUPO B-1

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-8 con los del GRUPO B-8: fuego,

explosion o reaccion violenta.

GRUPO A-T

GRUPO B-T

a) Cloratos y otros oxidantes fuertes
b) Cloro

c) Cloritos

d) Acido erémico

&) Hipoclortos

f}  Nitratos

g) Acido nitrico humeante

h) Percloratos

i) Permanganatos

|} Peroxidos

a) Acido acético y otros acidos orgénicos

b} Acidos minerales concentrados

c) Desechos del GRUPO B-2

d} Desechos del GRUPDO A-3

g} Desechos del GRUPO A-5 y otros
desechos combustibles inflamables

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-T con los del GRUPO B-T: fuego,

explosion o réaccion violenta.




GRUPO A-1 GRUPO B-1

a) Lodo de acstileno a) Lodos acidos

b} Liguidos fuertemente alcalinos b} Soluciones acidas

¢} Liguidos de impigza alcalinos ¢} Acidos de bateria

d) Liguidos alcalinos commosivos d} Liguidos diversos de limpieza

e) Liguido alcalino de bateria g} Electrolitos acidos

f} Aguas residuales alcalinas f} Liguidos utilizados para grabar metales

g) Lodo de cal y otros alcalis g} Componentes de liguidos de limpieza
COMosivos h} Bafos de decapado y otros Acidos

h) Soluciones de cal COMmosivos

i} Soluciones causticas gastadas i} Acidos gastados

i¥ Mezcla de acidos residusles
k) Acido sulfirico residual

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-1 con los del GRUPO B-1: generacion
de calor, reaccion violenta.

GRUPO A-2 GRUPO B-2
a) Desechos de asbesto a) Solventes de limpieza de componentes
b} Desechos de berilio glectramicos
¢) Embalajes wvacios contaminados b} Explosivos obsoletos
con plaguicidas c) Desechos de petroleo
d) Desechos de plaguicidas d} Desechos de refinerias
e} Otras sustancias toxicas e} Solventes en general

fi Desechos de aceite y otros desechos
inflamables y explosivos

Efectos de |la mezcla de desechos del GRURD A-2 con los del GRUFO B-2: emision de
sustancias toxicas en caso de fuego o explosion.

GRUPO A-3 GRUPO B-3

a) Aluminio Desechos del GRUPO A-1 o B-1

b) Berilio

c) Calcio

d) Litio

e} Potasio

fi Sodio

g) Zinc en polvo, otros metales reacti-
vos e hidruros metalicos

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-3 con los del GRUPO B-3: fuego o
explosion, generacion de hidrogeno gaseoso inflamable.




GRUPO A-4

GRUFO B-4

a) Alooholes
b) Soluciones acuosas en general

a) Desechos concentrados de los GRU-
POS A-1 0 B-1

b} Calcio

c) Litio

d} Hidruros metalicos

g} Potasio

f} 80:Clz, S0CIz, PCls, CHSIClz y otros
desechos reactivos con agua

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPDO A-4 con los del GRUPO B-4: Fuego,

explosion o generacion de calor, generacid

n de gases inflamables o toxicos.

GRUPO A-5 GRUPO B-5
a) Alooholes a) Desechos del GRUPO A-1 o B-1
b} Aldehidos b} Desechos del GRUPO A-3

¢} Hidrocarburos halogenados

d) Hidrocarburos nitrados y  otros
compuestos reactivos, y solventes

&) Hidrocarburos insaturados

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-S con los del GRUPO B-5: fuego,

explosion o reaccion violenta.

GRUPO A-6

GRUPO B-8

Soluciones gastadas de cianuros o
sulfuros

Desechos del GRUPO B-1

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-8 con los del GRUPO B-8: fuego,

explosion o reaccion violenta.

GRUPO A-T

GRUPO B-7

a) Cloratos y otros oxidantes fuertes
b} Cloro

¢} Cloritos

d) Acido erdmico

&) Hipoclontos

fi Mitratos

g) Acido nitrico humeante

h) Percloratos

i) Permanganatos

ji Peroxidos

a) Acido acético y otros cidos organicos

b} Acidos minerales concentrados

c) Desechos del GRUPD B-2

d} Desechos del GRUFOD A-3

e} Desechos del GRUPO A-5 y otros
desechos combustibles inflamables

Efectos de la mezcla de desechos del GRUPO A-T con los del GRUPO B-T: fuego,

explosion o reaccion violenta.




Anexo 41: Envases. Clasificacion. Caracteristicas Generales. Fuente: Proyecto
Confinatorio de desechos peligrosos Empresa SERVIQUIMICA 2013

Segun el manual de la ONU se asigna tres grupos de embalaje para las sustancias peligrosas,
estos son los siguientes:

e Grupo de Embalgje |: Sustancias y preparados muy peligrosos.

e Grupo de Embalgje lI: sustancias y preparados moderadamente peligrosos.

e Grupo de Embalgje lll: sustancias y preparados limitadamente peligrosos.

En consecuencia las sustancias y elementos seleccionados a confinar deben envasarse segin
la clasificacion siguiente:

B AParaeds deld { AT e e [ : e
11.Plomo: E.I._e_!._t:m:x.u de |15 ‘r‘nf:n...ro UEEE_E.l-err::nt.d....ro | 29.Croma: 36.Dicromato
FATLILAL) s = 1
E Grupo | Grupoll  |Grupol pies Grupoll |
[2.0xido de|9.Arsenito de|16 Acetato de!|23.Tiocianato de |30.0Oxido de|37. Oxido de
{Plomo: Sodio: Mercurio: | Potasio: | Cromo: Cadmio
[Grupo Il | Grupolll Grupoll  |Grupol _ |Grupoll _ [Grupolll ]
~ .. |10.Arseniato de Ve : T ;
3. Carbonato | s - 24 Tiocianato de | 31.Tridxido de | 38. Sulfato de
B Sodio 17 Manadio: : |
{de Plomo Grupo i Grgol Sodio: | Cromo: Cadmio.
Grupo lil ikl et Grupo | [ Grupo Il Grupo I
4 Acetato de |, oo 18.Pentéxido | 25.Tiocianato de |32 Acido 37 Bifenilos
Plomo: Gruoll |98 Vanadio: | Amonio: Crémico: | Paliclorados:
WGrupo Il “__’_' = Grupo |l {Grupol Grupo il Grupo Il
/ - e 33.Dicromato
S.Tetraetilo  [12.Cloruro de|,qeo .. |26.Cianuro  de| .. |38 Lodos
] | 9.Estroneio: B de Amonio: e
de Flomo Mercurio; Gruoo Il £ing: Grupo |l Galvanicos:
Grupo | Grupo Il M IG'upalIr Mp Grupo |l
. 5= TRl e A TR
|6 Arsénico: |13 Nitrato de | 20.Cloruro dei?.f_gf_11hljﬂ €132 Cromato  |39. Lamparas
Brupo | Mercurio: | Estroncio: Grupo Il de Potasio: | de Mercurio:
T | Grupa I | Grupo Il [ == Grupo lI Grupo

|28 .Cianuro  de | 35.Dicromato

L il | - “ i} —
Trigxido | 14 Oxi [
ekl Jido oe 21.Cianuro:

ge Arsenico: | Mercurio G | Sodio: de Potasio:
e B rupo | e
{Grupoll  [Grupoll __|____ - |Grpe | Grupa |l I

Condiciones para €l envasado por grupo

En general las condiciones para el envasado segun el manual de la ONU son:

Grupo de Embalagje I: Sustancias y preparados muy peligrosos.

No se puede transportar estos desechos como cantidad limitada. Se recomienda que el material
del envase interior sea de vidrio o plastico, (hasta un maximo de varios kg segun la sustancia) y
los envases exteriores sean bidones o cajas de acero, carton, madera contrachapada y plastico.
En el caso que el desecho se requiera transportar a granel, se admite envases mayores (pero
limitados a no méas de 50-100kg) y gue los recipientes intermedios sean de metal, de plastico o



compuestos 0 de madera. Estos recipientes se transportaran en unidades de transporte
cerradas.

Grupo de Embalgje ll: Sustancias y preparados moderadamente peligrosos.

Se puede transportar estos desechos como cantidad limitada, la cual debera cunplir que en el
envase interior la cantidad del producto no exceda de una cantidad de Kg segun la sustancia
precisa. Se recomienda que el material del envase interior sea de vidrio, plastico, o metal, y los
envases exteriores sean bidones o cgjas de acero, aluminio, carton, madera contrachapada o

plastico.

En el caso del que el desecho se requiera transportar a granel, se recomienda que los
recipientes intermedios sean de metal, plastico, conmpuestos, cartdn, madera o flexibles. De
estos recipientes los que no sean de metal o de plastico rigido, se transportaran en unidades de
transporte cerradas. Los recipientes flexibles, de cartén o de madera deberan ser estancos a los

pulverulentos y resistentes al agua o estar provistos de un forro con la misma resistencia.
Grupo de Embalaje lll: sustancias y preparados poco peligrosos

Se puede transportar estos desechos como cantidad limitada, la cual debera cunplir que en el
envase interior la cantidad de sustancia no exceda de una cantidad de kg segun el producto
preciso .Se recomienda que el material del envase interior sea de vidrio, plastico, metal y los
envases exteriores sean bidones o cajas de acero, aluminio, carton, madera contrachapada o
plastico.

En el caso que el desecho se requiera transportar a granel, se recomienda que los materiales
de los recipientes intermedios sean de metal, de plastico, compuestos, de cartdon, de madera o
flexibles; siendo estos Ultimos estancos a los pulverulentos y resistentes al agua o estar
provistos de un forro con la misma resistencia en estos Ultimos casos el transporte seria
cerrado.

No se usara el mismo transporte, para llevar al mismo tiempo sustancias incompatibles que en

caso de derrame puedan provocar accidentes.



Anexo 42: Casificacion Internacional de Sustancias Peligrosas. Fuente: Proyecto
Confinatorio de desechos peligrosos Empresa SERVIQUIMICA 2013

La clasificacion segin la ONU de las sustancias peligrosas, que también se utiliza en los

pictogramas de identificacion, es la siguiente:

Denominacion Clase @ Division Observaciones
Explosivos 1 11 Explosion con riesgo de explosion en masa
1 1.2 Explosivos con riesgos de proyeccion
1 13 Explosivos con riesgo predominante de incendio
1 14 Explosivos sin riesgo significativo de explosion
1 15 Explosivos muy sensibles; agentes explosivos
1 16 _I\/Iaterigles detonantes extremadamente
insensibles
Gases 2 21 Gases inflamables
2 22 Gases comprimidos no inflamables no téxicos
2 23 Gases toxicos por inhalacion
2 24 Gases corrosivos
Liquidos inflamables 3
Solidos Inflamables,
sustancias propensas a la
m:gueesgmg 4 41 | Solidosinflamebles
con agua emiten gases
inflamables
4 4.2 Sustancias propensas a combustion espontanea
4 43 Sustancias gque en contacto con agua emiten
gases inflamables
Spii?qc'di ?gciy 5 51 | Sustancias oxidantes
52 Perdxidos organicos
Sustancias toxicas
(venenosas) y sustancias 6 6.1 Sustancias Toxicas
infecciosas
6 6.2 Sustancias infecciosas
Materiales radioactivos 7
Materiales corrosivos 8 | ...
Materiales _peligrosos 9 91 Cargas peligros_as gue no pueden ser incluidas en
varios las clases anteriores
9 9.2 Sustancias peligrosas para el medio ambiente
9 9.3 Residuos peligrosos




Anexo 43: Clasificacion de riesgos de los residuos quimicos. Fuente: Programa de
manejo de residuos peligrosos Instituto tecnoldgico superior de Teziutlan 2012

CLASIFICACION DE RIESGOS  €9P!GO NFPA / NORMA 704

National Fire Protection Association

PELIGRO PARA LA SALUD RIESGO DE INFLAMABILIDAD
0 NORMAL. 0 NO ARDE.

1 POCO PELIGROSO. 1 ARDE A MAS DE 93°C

2 ARDE A MENOS DE 93°C
3 ARDE A MENOS DE 372 C
4 ARDE A MENOS DE 252 C

2 PELIGROSO.
3 MUY PELIGROSO.
4 MORTAL.

PELIGRO ESPECIFICO RIESGO POR
& INFLAMABLE. REACTIVIDAD
W NO USAR AGUA.
K TOXICO. 0 ESTABLE.
ae RADIACTIVO. 1 INESTABLE AL CALENTAMIENTO.
COR/_~4 CORROSIVO. 2 CAMBIO QUIMICO VIOLENTO.
OX/ #& OXIDANTE. 3 PUEDE EXPLOTAR POR CHOQUE
ACID ACIDO. O CALENTAMIENTO.
ALK ALCALINO. 4 PUEDE EXPLOTAR.

Las cuairo divisiones con coloros indecan un determinado riesgo. El azul hace referencia a o riesgos para ln salud, ol rojo indica ef
peligro de inftamabilsdad. ol amariio los riesgos por reactividad (Ta inestabiligsd del producto). El grado de riesgo se clesifica com wun

numero de O (ein peligro) a 4 (peligro miximo). La secclén blanca referencia sl peligre especifico, con un plciagramas que indics sl son
ouidantes, COrrosivos, reactivos con agus, radioactivos, 16aicos, #ic

[Representacién de colores:

> Rojo:
Inflamabilidad
Azul:
Salud
Amarillo:
Reactividad

Blanco:
Riesgo especial



Anexo 44: No Equipos de Proteccion Individual Fuente: Prevencion de Riegos en las
Operaciones con Mercancias Peligrosos 2013

Mazcarilla avlofiitrante Media mascara con fillros Mascara
Fotografia Propiedad de Drager Fotografia Propiedad de 3M Esparna SA Fotografia Propiedad de 3M Espana SA




Anexo 45: Diagrama de frlujo de las actividades del proceso logistico de residuos
peligrosos. Fuente Inventario realizado por el CITMA(2009)




Anexo 46: Desechos distribuidos por Organismos y zonas geograficas de Cuba en
(Kg).Fuente Inventario realizado por el CITMA(2009)

Tabla No. 16. Productos Desechos

DESECHOS DISTRIBUCION POR ORGANISMOS (Kg)

l.
OCCIDENTE | CENTRO| ORIENTE JUVENTUD Total

MINSAP 13 12 0 0 25
CITMA 1 0 0 0 1
MINAGRI 50 480 2220 0 2750
MINFAR 11600 11100 226271 0 248971
MININT 56 0 0 0 56
SIME 857500 3300 75800 0 936600
MIMBAS 228133 1379780 22892 33855 1664660
MITRANS 56 0 100 0 156
Resumen por

organismo :Total 1097409 | 1394672 327283 33855 | 2853219

Tabla No. 17. Desechos por Zonas Geograficas

DESECHOS DISTRIBUCION POR ZONAS GEOGRAHCAS DEL PAIS
(Kg.) |
OCCIDENTE | CENTRO | ORIENTE JUVENTUD Total

PLOMO 915657 13249 75920 3 1004829
cd o 0 o o 0
MERCURIO 753 1 800 3 1557
ARSENICO 7292 1370210 o 0 1377502
CN 3005 301 13000 3 16309
\Y% 105000 0 8000 O 113000
Sr o 0 o o 0
O 3701 5 o o 3706
LODOS.

GALV 11600 8100 226271 0 245971
ASK 50401 2806 3292 33846 90345

1097409 | 1394672 327283 33855 2853219




Anexo 47: Tota de productos a Confinar. Fuente Inventario realizado por el CITMA(2009)

Tabla No. 18. Total de Productos a confinar

Sin LODOS
ORGANISMO | PLOMO |CADMIO | MERCURIO |ARSENICO | VANADIO | ESTRONCIO | CROMO | CN |Identifica| GALVAN| ASK Total
r ICOS
MINAL 0 0 10 0 0 0 32 4 0 0 0 46
MINSAP 58 12 42 9 2 0 37 30 0 0 0 190
CITMA 6 3 11 1 0 1 15 8 58 0 0 103
MINAGRI 2873 138 415 5 2 5 1073 226 34 0 0 4771
MINCIN 3231 1071 1545 127 20 208 15602 8127 2679 0 0 32610
MINFAR 6476 1423 45 13 2 1854 13576 8459 0 0 0 31848
MINIL 128 1 1 4 1 18 1418 1490 0 245971 0 249032
MININT 3693 13 2368 4 1 9 5626 80 0 0 0 11794
SIME 917377 127 23 22 45 8 4808 19821 0 0 0 942231
11611
MIMBAS 86898 1234 3622 1407543 115240 8 5966 5 1 0 0 1736627
MITRANS 157 4 4 1 0 0 3003 50 0 0 90345 93564
15441
TOTAL 1020897 4026 8086 1407729 115313 2111 51156 0 2772 245971 | 90345 3102816




Anexo 48. Andlisis de los Residuos Peligrosos a confinar en la primera etapa del

Proyecto Confinatorio generados por organismos cubanos. Fuente Inventario realizado

por el CITMA(2009)

ORGANISMO | PLOMO | MERCURIO| ASK Total

MINAL 0 10 o 10
MINSAP 58 42 0 100
CITMA 6 1 o 17
MINAGRI 2873 415 0 3288
MINCIN 3231 1545 o 4776
MINFAR 6476 45 0 6521
MINIL 128 1 o 129
MININT 3693 2368 ) 6061
SIME 917377 23 0| 917400
MINBAS 86898 3622 0| 90520
MITRANS 157 4 90345| 90506
TOTAL 1020897 8086 90345| 1119328




Anexo 49: Productos por estado de envase y almacenaje. Fuente Inventario realizado por

el CITMA(2009)

Tabla No. 19. Resumen de productos por estado de envase y almacenaje

Estado del Envase y Almacenaje de
Productos Ociosos

Estado del Envase y Almacenaje de
Productos Caducados

| Envase | Almacenaje

Buen Estado 750 718
Estado Regular 134 0
Mal Estado 18 174
Subtotal 902 892
Sin informacion 9 19

| Envase| Almacenaje

Buen Estado 207 177
Estado Regular 28 0
Mal Estado 29 83
Total 264 260
Sin informacion 1 5

Estado del Envase y Almacenaje
de Desechos

| Envase | Almacenaje
Buen Estado 78 76
Estado
Regular 20 3
Mal Estado 6 32
Total 104 11
Sin
informacion 10 3




Anexo 50: Los nombres comerciales con que se reconocen los Bifnilos Policlorados
(PCB). Fuente: Transformadores y condensadores con PCB: desde la gestidon hasta la

reclasificacion y eliminacion Programa de las Naciones Unidas para e Medio Ambiente

(2009).

APIROLIO (Italia)
AROCLOR (Reino Unido, EE.ULL)
ASBESTOL (EE.ULL)
ASKAREL (Reino Unido, EE.ULL)
BAKOLA 131 (EE.ULL)
CHLOREXTOL (EE.ULL)
CLOPHEN {Alemania)
DELOR (Checoslovagquia)
DK (Iralia)
DIACLOR (EE.ULL)
DYKANOL (EE.ULL)
ELEMEX (EE.ULL.
FENCLOR (Italia)

HYDOL (EE.ULL)
INTERTEEN (EE.UL.
KANECLOR (Japom)
NOFLAMOL (EE.ULL)
PHENOCLOR (Francia)
PYRALENE (Francia)
PYRANOL (EE.ULL)
PYROCLOR (EE.ULL)
SAFT-KUHL (EE.ULL)
S0OVOL (U.R.5.5.)
SOVTOL (LU.R.5.5.)




Anexo 51: Procedimiento de trabajo seguro (AST) en Proceso Logistico de los residuos o
desechos peligrosos de Lamparas de Mercurio y residuos o desechos peligrosos con

contenido de plomo.

Procedimiento de trabajo seguro (AST) en Proceso Logistico de los residuos o desechos
peligrosos de Lamparas de Mercurio.

No Pasos Basicos Riesgos Consecuencias Medidas de Control de Riesgos
Potenciales
1 | Envasado de los | e Tiopezones o0 | e Facturas o heridas en | e Linpieza delos suelos.
Residuos caidas a misno distintas partes del cuerpo | e Observar el &ea de trabajo
peligrosos nivel para conocer la posicion de los
otros objetos

e Zonas de paso despejadas
e Usar calzado apropiado

e Heridas en las Ingreso al cuerpo humano | ¢ Manipular las lamparas de
manos del mercurio. mercurio rotos con guantes
resistentes (de carnaza) de

manga larga.

e Pude causar |  Dafios nocivos alaVision | e Uso de gafas de seguridad
irritacion en los
ojos

e Chogque contra | e Golpes o0 heridas en | e Observar en e lugar en que se

objetos distintas partes del cuerpo encuentran los objetos.
inmoviles e Zonas de paso con espacios
para poder desplazarse
e Expaosicion  de | ¢ Enfermedades o Evitar €l vertido libre desde
contaminantes Profesionales recipientes
quimicos e Antes de nenipular una

sustancia quimica debe leerse
la etiqueta del envase y/o la
ficha técnica de seguridad. Con
ello se conoce los riesgos y las
medidas de proteccion a
utilizar. Cunplir siempre las
instrucciones

e Utilizar mascarillas con filtro de
particulas

e Usar guantes de nitrilo o
caucho natural.

e Enpleo de ropa de trabajo
cubriendo extremidades ,uso
zapatos de seguridad ,overol o
delantal plastico

e Después del manegjo, lave a
fondo antes de comer, fumar o
usar servicios de sanitarios
Lavese a fondo
inmediatamente después de la
exposicion y a final del turno
laboral.

e En contacto con la piel quite
rdpidamente la ropa




contaminada. Lave
inmediatamente la parte de la
piel contaminada con
abundante agua

Se llevara un registro de la
exposicion de los trabajadores
a fin de proteger su salud y su
seguridad con el propdsito de
garantizar que estos no
sobrepasen los  limites de
exposicion

Someter a personal a
se establece que son

potencialmente causantes de
enfermedades profesionales

e Explosion e Causar quemaduras y | ¢ No se deben poner cerca de
heridas en distintas partes sustancia inflamables o
del cuerpo por explosivas e incompatibles a
inpregnacion de las estas
particulas en el cuerpo o Prohibir Fumar

e Carga postural e Enfermedad profesional e Adoptar posturas correctas

e Usar los medios de proteccion
individual establecidos




e Se llevara un registro de la
exposicion de los trabajadores
a fin de proteger su salud y su
seguridad con el propdsito de
garantizar gque estos no
sobrepasen los limites de
exposicion

e Someter al personal a
examenes periodicos ,ya que
se establece que son
potencialmente causantes de

enfermedades profesionales
Unitarizar Carga e Tropezones O | e Fracturas o heridas en | e Linpieza delos suelos.
caidas al mismo distintas partes del cuerpo | e Observar el érea de trabajo
nivel para conocer la paosicion de los
otros objetos

e Zonas de paso despejadas
e Usar calzado apropiado

e Chogue contra | e Gopes o0 heridas en | e Observar en € lugar en que se

objetos distintas partes del cuerpo encuentran los objetos.
inmoviles e Zonas de paso con espacios
para poder desplazarse
e Exposicion de | e Enfermedades e Utilizar mascarillas con filtro de
contaminantes Profesionales particulas
quimicos e Usar guantes de nitrilo o
caucho natural.

e Enpleo de ropa de trabajo
cubriendo extremidades ,uso
zapatos de seguridad ,overol o
delantal plastico

e Después del mango, lave a
fondo antes de comer, fumar o
usar servicios de sanitarios
Lavese a fondo
inmediatamente después de la
exposicion y al final del turno

laboral.

e En contacto con la piel quite
répidamente la ropa
contaminada. Lave

inmediatamente la parte de la
piel contaminada con
abundante agua

e Se llevara un registro de la
exposicion de los trabajadores
a fin de proteger su salud y su
seguridad con el propdsito de
garantizar gque estos no
sobrepasen los limtes de
exposicion

e Someter al personal a
examenes periodicos ,ya que
se establece que son
potencialmente causantes de
enfermedades profesionales




5 | Transporte de | e Derrame e Dafios a la Salud a las | e Sedebe revisar las condiciones

Residuos Peligrosos personas que  estén de seguridad de la carga que
hacia el Confinatorio expuestas transporta.
e Darios al medio ambiente | e Revisar gque el vehiculo este en
perfecto estado técnico

e Abstenerse de realizar partidas
y paradas subitas, y de
conducir a altas velocidades ni
tener una conduccibn con
movimentos  errdticos que
causen una innecesaria
inestabilidad de la carga

e La ruta de circulacion debera
hacerse por las carreteras de
menos trafico

e Se prohibe la detencion o
estacionamiento  en  zonas
residenciales, lugares publicos,
&reas densamente pobladas.

e E empleo de los implementos
de seguridad en caso de




alguna intervencion que
requiera de estos
elementas(Ropas de proteccion
,guantes, botas, mascara)

e Explosion

e Quemaduras y heridas en
distintas partes del cuerpo
al transportador y a las
personas que se
encuentre cuando ocurra
el mismo por
inpregnacion de las
particulas en el cuerpo

e Darios al medio ambiente

No se deben poner cerca de
sustancia inflamables o
explosivas e incompatibles a
estas

Se prohibe fumar

e Accidentes en la

e Derrames de la carga que

Revisar que €l vehiculo este en

via se transporta perfecto estado técnico
e Heridas y gopes en Tomar las medidas de
distintas partes del cuerpo precaucion durante el viaje y
regrse por las leyes de
transito.(Ley 106)

No ingerir bebidas alcohdlicas
Descarga del | e Atrapamientos e Fracturas o heridas en Comprobar €l correcto estado
equipo de | e Caidas de distintas partes del cuerpo de los equipos y elementos de
Transporte de los objetos los aparatos elevadores artes

Residuos

del inicio de las actividades
diarias.

Evitar los arranques y paradas
bruscas de los aparatos de
elevacion. Los movimientos de
las cargas deben  ser
movimientas controlados.
Siempre que sea posible la
elevacion y descenso de las
cagas se hara en sentido
vertical a fin de evitar el
balanceo

Se evitara levantar y trasladar
la carga por encima de
personas y puestos de trabajo
Se evitard mantener cargas
suspendidas durante largos
periodos de tiempo

En e traslado de cargas ,la
visibilidad debe estar
asegurada

No superar la carga nméxima
establecida

e Chogue contra
objetos moviles

e FHacturas o heridas en
distintas partes del cuerpo

Observar donde se encuentra
el vehiculo que esta haciendo
ladescarga

Traslado al amacén
de los Residuos
Peligrosos por

equipos

e Atrapamientas
e Caidas de
objetos

e Fracturas o heridas en
distintas partes del cuerpo

Comprobar el correcto estado
de los equipos y elementos de
los aparatos elevadores antes
del inicio de las actividades
diarias.

Evitar los arranques y paradas




bruscas de los aparatos de
€elevacion. Los movimientas de
las cargas deben @ ser
movimientos controlados.
Siempre que sea posible la
€elevacion y descenso de las
cargas se hara en sentido
vertical a fin de evitar €
balanceo

Se evitara levantar y trasladar
la carga por encima de
personas y puestos de trabajo
Se evitara mantener cargas
suspendidas durante largos
periodos de tiempo

En € traslado de cargas ,la
visibilidad debe estar
asegurada

No superar la carga nméxina
establecida

e Choque contra

objetos moviles

e Hacturas o heridas en
distintas partes del cuerpo

Observar donde se encuentra
el vehiculo que esta haciendo
la el traslado hacia €l almacén







Procedimiento de trabajo seguro (AST) en Proceso Logistico de los residuos o desechos
peligrosos con contenido de Plomo.

No Actividades Riesgos Consecuencias Medidas de Control de Riesgos
Potenciales
1 Envasado de | e Tropezones o | e Fracturas o heridas | e Limpieza de los suelos.
Residuos caidas a mismo en distintas partes | e Observar el 4area de trabajo para
Peligrosos nivel del cuerpo conocer la posicion de los otros objetos

e Zonas de paso despejadas
e Usar calzado apropiado

e Chogue contra

objetos inmoviles

e Golpes o heridas en
distintas partes del
cuerpo

e Observar en el lugar en que se
encuentran los objetos.

e Zonas de paso con espacios para
poder desplazarse

e Exposicion  de
contaminantes
quimicas

e Enfermedades
Profesionales

» BEvitar el vertido libre desde recipientes

e Antes de manipular una sustancia
quimica debe leerse la etiqueta del
envase y/o la ficha técnica de
seguridad. Con ello se conoce los
riesgos y las medidas de proteccion a
utilizar. Cumplir siempre las
instrucciones

e Uso de guantes y ropas de proteccion

o Delantal

e Botas que no sean de Goma

e Mascara con Fltro nitrilo

e Contar con los letreros y sefialamientos
a la peligrosidad de los misnos en
lugares visibles

e Después del mangjo, lave a fondo
antes de comer, fumar o usar servicios
de sanitarios Lavese a fondo
inmediatamente  después de la
exposiciony al final del turno laboral.

eEn contacto con la piel quite
rapidamente la ropa contaminada. Lave
inmediatamente la parte de la piel
contaminada con abundante agua

e Se llevara un registro de la expasicion
de los trabajadores a fin de proteger su
salud y su seguridad con el propdsito
de garantizar que estos no sobrepasen
los limites de exposicion

e Soneter a personal a examenes
periddicos ,ya que se establece que
son potencialmente causantes de
enfermedades profesionales

e Hinchazdn de las
pestanas
superiores

e Daflos nocivos a la
vision

e Casco protector de los gjos

e Gafas de proteccion

e En contacto con los ogjos enjuague
inmediatamente los oos con
abundante agua por un minimo de 15
minutos, levantando en forma periédica
los parpados superiores e inferiores.

o Explosion

e Causar
quemeduras y

e Algjar de sustancias inconmpatibles y
materiales combustibles tales conmo




heridas en distintas
partes del cuerpo
por impregnacion de
las particulas en el

medera ,papel y aceite
e Prohibir Fumar Prohibir Fumar

cuerpo
e Carga postural o Enfermedad e Adoptar posturas correctas
profesional eUsar los medios de proteccion
individual establecidos

Etiquetado

de

los envases de

Residuos
Peligrosos

o Tropezones o
caidas al mismo
nivel

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

e Linpieza de los suelos.

e Observar el area de trabajo para
conocer la posicion de los otros objetos

e Zonas de paso despejadas

e Usar calzado apropiado

e Chogque contra

objetos inmoviles

e Golpes o heridas en
distintas partes del
cuerpo

e Observar en el lugar en que se
encuentran los objetos.

e Zonas de paso con espacios para
poder desplazarse

e Exposicion  de
corntaminantes
quimicos

e Enfermedades
Profesionales

e Uso de guantes y ropas de proteccion

e Delantal

» Botas

» Mascara con Fltro nitrilo

e Después del manejo, lave a fondo
antes de comer, fumar o usar servicios
de santarios Lavese a fondo
inmediatamente después de la
exposiciony al final del turno laboral.

eEn contacto con la pie quite
répidamente la ropa contaminada. Lave
inmediatamente la parte de la piel
contaminada con abundante agua

e Se llevara un registro de la exposicion
de los trabajadores a fin de proteger su
salud y su seguridad con el propdsito
de garantizar que estos no sobrepasen
los limites de expoasicion

e Soneter a personal a examenes
periédicos ,ya que se establece que
son potencialmente causantes de
enfermedades profesionales

Unitarizar
carga

la

e Tropezones o
caidas a mismo
nivel

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

e Linpieza de los suelos.

e Observar el area de trabajo para
conocer la posicion de los otros objetos

e Zonas de paso despejadas

e Usar calzado apropiado

e Chogue contra

objetos inmoviles

e Golpes o heridas en
distintas partes del
cuerpo

e Observar en el lugar en que se
encuentran los objetos.

e Zonas de paso con espacios para
poder desplazarse

e Exposicion  de
contaminantes
quimicos

e Enfermedades
Profesionales

e Uso de guantes y ropas de proteccion

e Delantal

e Botas

e Mascara con Filtro nitrilo

e Después del mangjo, lave a fondo
antes de comer, fumar o usar servicios
de sanitarios Lavese a fondo




inmediatamente después de la
exposiciony al final del turno laboral.
En contacto con la piel quite
rapidamente la ropa contaminada. Lave
inmediatamente la parte de la piel
contaminada con abundante agua

Se llevara un registro de la exposicion
de los trabajadores a fin de proteger su
salud y su seguridad con el propdsito
de garantizar que estos no sobrepasen
los limites de expasicion

Someter a personal a examenes
periodicos ,ya que se establece que
son potencialmente causantes de
enfermedades profesionales

Caga a d
equipo de
Transporte de
los Residuos

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

Conprobar el correcto estado de los
equipos y elementos de los aparatos
elevadores antes del inicio de las
actividades diarias.

Evitar los arranques y paradas bruscas
de los aparatos de elevacion. Los
movimientos de las cargas deben ser
movimientos controlados.

Siempre que sea posible la elevacion y
descenso de las cargas se hara en
sertido vertical a fin de evitar €
balanceo

Se evitara levantar y trasladar la carga
por encima de personas y puestos de
trabajo

Se evitara mantener cargas
suspendidas durante largos periodos
de tiempo

En €l traslado de cargas ,la visibilidad
debe estar asegurada

Debe conprobarse ,antes de izar
cualquier carga ,que esta se encuertra
bien asegurada y que las conexiones y
enpames se redizan con medios
apropiados

No superar la carga maxima
establecida

e Atrapamientos

e Caidas de
objetos

e Chogue contra

objetos moviles

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

Observar donde se encuentra €
vehiculo que esta haciendo la carga

Transporte los
Residuos
peligrosos a
Confinatorio

e Derrame

e Dafios a la Salud a
las personas que
estén expuestas

eDaflos a medio
ambiente

Se debe revisar las condiciones de
seguridad de la carga que transporta.
Revisar que el vehiculo este en
perfecto estado técnico

Abstenerse de redlizar partidas y
paradas subitas, y de conducir a altas
velocidades ni tener una conduccion
con movimentos erraticos que causen
una innecesaria inestabilidad de la

carga




e La ruta de circulacion debera hacerse
por las carreteras de menos trafico

eSe prohibe Ila detencion o
estacionamiento en zonas
residenciales, lugares publicos, areas
densamente pobladas.

e El empleo de los implementos de
seguridad en caso de alguna
intervencion que requiera de estos
elementas(Ropas de proteccion
,guantes, botas, mascara con filtro)

e Explosion

e Quemaduras y
heridas en distintas
partes del cuerpo al
transportador y a las
personas que se
encuentre  cuando
ocurra el mismo por
impregnacion de las
particulas en €l
cuerpo

eDaflos a medio
ambiente

e No se deben poner cerca de sustancia
inflamables o explosivas e
inconpatibles a estas

e Se prohibe fumar

e Accidentes en la

via

eDerrames de la
carga  que se
transporta

e Heridas y golpes en
distintas partes del
cuerpo

e Revisar que el vehicuo este en
perfecto estado técnico

e Tomar las medidas de precaucion
durante el viaje y regirse por las leyes
del transito.

* No ingerir bebidas alcohdlicas

Descarga
equipo
Transporte
los Residuos

del
de
de

e Atrapamientos
e Caidas
objetos

de

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

e Conmprobar el correcto estado de los
equipos y elementos de los aparatos
elevadores antes del inicio de las
actividades diarias.

e Evitar los arranques y paradas bruscas
de los aparatos de elevacion. Los
novimientos de las cargas deben ser
movimientos controlados.

e Siempre que sea posible la elevacion y
descenso de las cargas se hara en
sentido vertical a fin de evitar €l
balanceo

e Se evitara levantar y trasladar la carga
por encima de personas y puestos de
trabajo

e Se evitara mantener cargas
suspendidas durante largos periodos
de tiempo

e En €l traslado de cargas ,la visibilidad
debe estar asegurada

eNOo superar la
establecida

caga maxima

e Chogue

contra

objetos moviles

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

e Observar donde se encuentra €l
vehiculo que esta haciendo la descarga

Traslado

al

e Atrapamientos

e Fracturas o heridas

e Comprobar el correcto estado de los




amacén de los
Residuos
peligrosos

de

en distintas partes
del cuerpo

equipos y elementos de los aparatos
elevadores antes del inicio de las
actividades diarias.
e Evitar los arranques y paradas bruscas
de los aparatos de elevacion. Los
movimientos de las cargas deben ser
movimientas controlados.
Siempre que sea posible la elevacion y
descenso de las cargas se hara en
sentido vertical a fin de evitar €
balanceo
Se evitara levantar y trasladar la carga
por encima de personas y puestos de
trabajo
e Se evitara mantener cargas
suspendidas durante largos periodos
de tiempo
En €l traslado de cargas ,la visibilidad
debe estar asegurada
No superar la caga maxima
establecida

e Chogue

contra

objetos moviles

e Fracturas o heridas
en distintas partes
del cuerpo

e Observar donde se encuentra €l
vehicuo que esta haciendo la €
traslado hacia el almacén

Almacenamiento
de los residuos
Peligrasos

e Exposicion

de

contaminantes

quimicos

e Enfermedades
Profesionales

e Todos los productos quimicos deberan

llevar una etiqueta y una ficha de
seguridad del producto y de sus
componentes. Dicha etiqueta y ficha
,deberan ser claras y legibles

e Antes de manipular una sustancia

quimica debe leerse la etiqueta del
envase y/o la ficha técnica de
seguridad. Con ello se conoce los
riesgos y las medidas de proteccion a
utilizar. Cumplir siempre las
instrucciones

e El lugar de almacenamiento debe
poseer ventilacion adecuada

e Contar con los letreras y sefialamientos
a la peligrosidad de los misnos en
lugares visibles

e Se mantendrdn cerrados todos los
recipientes que contengan residuos
peligrosos durante el almacenamiento.

e El lugar de almacenamiento debe
poseer vertilacion adecuada

e Uso de guantes y ropas de proteccion

e Delantal

e Botas

e Mascara con Filtro nitrilo

e Después del mane€jo, lave a fondo
antes de comer, fumar o usar servicios
de sanitarios.

elavese a fondo inmediatamente
después de la exposicion y al final del




turno laboral.

eEn contacto con la pie quite
rapidamente la ropa contaminada. Lave
inmediatamente la parte de la piel
contaminada con abundante agua

e Se llevara un registro de la exposicion
de los trabajadores a fin de proteger su
salud y su seguridad con el propdsito
de garantizar que estos no sobrepasen
los limites de expasicion

e Someter al personal a examenes
periodicos ,ya que se establece que
son potencialmente causantes de
enfermedades profesionales

e Afrapamientos e Fracturas o heridas | e Almacenamiento  ordenado  sobre
e Caidas de en distintas partes pallets o rack
objetos del cuerpo
o Explosion e Causar e No se deben amecenar cerca de
quemeduras y sustancias que sean inflamables o
heridas en distintas explosivas e inconpatibles a estas
partes del cuerpo | e Prohibir Fumar

por impregnacion de
las particulas en el
cuerpo

e Caidas al mismo
nivel

e Fracturas en
distintas partes del
cuerpo

e Mantenimiento y limpieza de los suelos.

e Observar el area de trabajo para
conocer la posicion de los otros objetos

e Zonas de paso despejadas

e Usar calzado apropiado

e Chogue contra

objetos inmoviles

e Golpes o heridas en
distintas partes del
cuerpo

e Observar en el lugar en que se
encuentran los objetos.

e Zonas de paso con espacios para
poder desplazarse
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