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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo Aplicar un procedimiento para realizar
estudios ergonémicos en la Sucursal 4792 de la Calzada perteneciente al BPA de
Cienfuegos, haciendo uso de métodos de intervencion micro ergondmicos en los
puestos de trabajo de Cajeros, que propicie la mejora de las condiciones laborales a

las cuales se encuentran expuestos los trabajadores de dicho puesto.

Para dar cumplimiento a dicho objetivo se aplicaron un conjunto de técnicas y
herramientas como la recopilaciébn o registro de datos, entrevistas, revision de
documentos, observacion directa, método de expertos, asi como técnicas para el
andlisis desde el punto de vista ergonémico tales como: la utilizacion del método del
andlisis ergondmico del puesto de trabajo (AET), el método Rapid Upper Limb
Assessment (RULA), como resultado se obtuvo la necesidad de realizar un estudio
antropométrico que permita disefiar y organizar el puesto de trabajo acorde a las
caracteristicas del mismo, recomendando organizar el puesto de trabajo siguiendo

los principios de economia del movimiento.

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

la tematica desarrollada en la investigacion.
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INTRODUCCION.

Segun expertos de la (OIT, 2007) en el mundo muere mas de un millon de personas al afio
como consecuencia de los accidentes. Cada afio ocurren 250 millones de accidentes. Doce
millones de nifios trabajadores son victimas de accidentes laborales, de los cuales cerca de
12.000 son fatales. Tres mil personas mueren en el trabajo todos los dias: dos por minuto.
Por otra parte, advierte de que cada vez aumentaran mas los jovenes de entre 15y 24 afios
y los mayores de 60 en la fuerza laboral, y estos colectivos suelen sufrir tasas superiores de
accidentes de trabajo. Se advierte que para el afio 2020 el numero de enfermedades
relacionadas con el trabajo se duplicard y que en la misma época las exposiciones a toxicos
ambientales estaran sacrificando la vida de muchas personas si no se toman las medidas

preventivas desde hoy.

Alrededor de 600.000 vidas de trabajadores se podrian salvar por afio si se adoptaran las
medidas de seguridad y las acciones educativas adecuadas, segun plantea la (OIT, 2007).
Antecedentes del mismo organismo antes citado revelan que la tasa de mortalidad en
economias modernas industrializadas representa la mitad de la tasa que registraban Europa
Central u Oriental, China e India.

Ante esta situacion los especialistas en la rama de Seguridad y Salud Laboral a nivel
mundial comienzan a trabajar en la prevencion de riesgos laborales no solo a nivel de
puesto de trabajo, sino, desde los niveles altos de la organizacion y se habla entonces de
los Modelos de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral como una forma de organizar,
planificar, ejecutar la prevenciéon de riesgos laborales. Incluso las tendencias actuales se
fundamentan en establecer de conjunto con la politica de Calidad y de Medio Ambiente, la
politica de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral para llevar estos elementos al unisono.
Ademas los modelos méas extendidos en la materia establecen una integracion de la
seguridad y salud laboral en todos los procesos organizativos, aprovechando ademas las
ventajas que ofrece la gestion de procesos y la gestion de la calidad y procurando con estas

ventajas la mejora continua del proceso de prevencion de riesgos laborales.

De acuerdo con lo planteado anteriormente surgen una serie de normas en la materia a
nivel mundial ejemplo de ello son las Normas OSHAS 18000 utilizada en los paises
desarrollados de habla inglesa y reconocidas por la ISO. En la Unién Europea se
encuentran las normas UNE 81900, aplicadas en los paises que conforman esa
organizacion. Todas estas normas en su conjunto establecen entre otros aspectos los
elementos necesarios para establecer un Modelo de Gestion de la Seguridad y Salud
Laboral y ayudan a acreditar a las organizaciones como empresas seguras.



Abordando este tema a nivel nacional, con el triunfo de la revolucién se inicié la revision y
promulgacién de leyes que protegieran al trabajador, teniendo como organismo rector en la
materia al Ministerio del Trabajo y Seguridad Social. Como resultado de todo este proceso
se promulga la ley 116 /2014 cédigo de trabajo, al no existir un instrumento legal para la
evaluacion de riesgos laborales se pone en vigor la Resolucién No. 23 de 1997. A raiz del
proceso de perfeccionamiento empresarial, continlan las modificaciones en Seguridad y
Salud laboral y dentro de ellas, es necesario sefialar la implementacion de normas

cubanas en materia de

Seguridad y Salud laboral, entre las cuales se encontraron las NC 74 y 75 donde se
establecieron las reglas generales para la implementacion y evaluacién de un Sistema de
Seguridad y Salud laboral. Estas fueron utilizadas desde el punto de vista experimental y
actualmente como resultado de este proceso se capacita al personal con vistas a aplicar las
normas Cubanas 18000:2005 y sobre los modelos de Gestion de Seguridad y Salud del
Trabajo para certificar con la primera e implementar con la segunda estos modelos.

En estos momentos la Sucursal 4792 de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos se
encuentra inmersa en la Certificacion del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud del
Trabajo a través de las NC 18000, SUCURSAL 4792 , dentro del proceso de mejora
continua que exige el Perfeccionamiento Empresarial, segun el decreto de Ley 281 del 2007
“se debe disefar e implantar el sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, y
realizar estudios para una correcta aplicacion del sistema de organizacion de la produccion

de bienes vy servicios”.

Se estan introduciendo nuevas tecnologias en la empresa, que conllevan a modificar los
puestos de trabajo, para los cuales los trabajadores no estan capacitados y estos puestos

no han sido analizados desde el punto de vista ergonémico.

Las técnicas empleadas para el diagndstico, tratamiento y evaluacién de los factores de
riesgos laborales, se realizan en su mayoria en forma empirica, 0 sea, no esta basado en un
procedimiento que abarque técnicas que ayuden a valorar los factores de riesgos de una
forma objetiva.

Existe a necesidad de conocer si los procedimientos de trabajo seguro establecidos o
preescritos responden al trabajo que realmente se realiza en cada puesto de trabajo. La
descrito anteriormente permite conocer que existen problemas relacionados con los
sistemas de trabajo en el proceso de Gestion de la Seguridad y Salud, debido a que las
situaciones problematicas estdn dadas desde diferentes puntos de vista: humano,



tecnoldgico, organizacional y ambiental(legal, educacion, econémico, fisico), lo que permite

plantear la siguiente:

Situacion Problematica:

En la proyeccion estratégica de la Sucursal 4792 de la Calzada perteneciente al BPA de
Cienfuegos refleja la certificacion en los nuevos sistemas de gestion, insertandolos en el
Sistema de Gestion de Calidad a saber: La NC 3000, aplicable con la determinacién de
alcanzar y demostrar una gestion integrada de capital humano; la NC 18000 con el objetivo
de lograr que la Empresa pueda controlar sus propios riesgos de seguridad y salud
ocupacional y la norma 14000 que ayuda a las organizaciones en la implementacion de sus
Sistemas de Gestién Ambiental (SGA), para mejorar su comportamiento.

Especificamente en el area de Gestion de Capital Humano de resultados de investigaciones
realizadas por el propio departamento de la sucursal 4792 se identifica la necesidad de
insertar el estudio de factores de riesgos ergondmicos para lo cual no se cuenta con el
conocimiento ni herramientas necesarias en la organizacion. Ademas se escogié el puesto
de trabajo cajero por las quejas sucesivas presentadas, ya que su actividad requiere de
esfuerzo visual, concentracion, trabajo sentado y mono6tono durante 12 horas, realizando
actividades tales como traslado del efectivo en la carretilla de 15 kg de carga con una
distancia de 10 metros hasta la bdveda, trabajo con la pc, cuenta en efectivo y atencion al
publico.

Es valido destacar que el resto de los factores de riesgos se encuentran controlados por las
caracteristicas propias de las actividades desarrolladas en la sucursal.

Lo descrito anteriormente permite establecer el siguiente problema cientifico:

Problema cientifico:

¢ Como desarrollar estudios de tipo ergondmicos en los puestos de trabajo de la Sucursal?
I[dea a defender:

La aplicacion de un procedimiento de intervencién micro ergonémica en la Sucursal 4792
de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos contribuird a identificar los factores de
riesgos ergonémicos que inciden de manera significativa en los puestos de trabajo, asi
como propuestas para la mejora de las condiciones laborales.



Objetivo General:

Aplicar un procedimiento para la realizacion de estudios ergondmicos en la Sucursal 4792
de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos en los puestos de trabajo de los
CAJEROS que propicie la mejora de las condiciones laborales a las cuales se encuentran
expuestos los trabajadores de dicho proceso.

Objetivos Especificos:

Caracterizar un marco tedrico que posibilite la identificacion del método de andlisis de las

condiciones laborales aplicable a las caracteristicas del puesto de trabajo cajero.

Describir el estado del Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales de la Sucursal 4792
de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos

Implementar un procedimiento que haga uso del método de Andlisis ergonémico del Trabajo
posibilitando la identificacion y estudio de factores del tipo ergonémico en los puestos de

trabajo de la Sucursal 4792 de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos.

Proponer un programa de acciones a partir de la identificacion de los riesgos ergonémicos

gue mas inciden en el proceso objeto de estudio.

El trabajo esta estructurado de la siguiente manera:

Capitulol: Se desarrolla el marco tedrico referencial que aborda aspectos relacionados con
la ergonomia, sus tendencias actuales mas importantes haciendo énfasis en la micro

ergonomia, y la insercion de esta en la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral.

Capitulo2: se realiza una caracterizacion de Sucursal 4792 de la Calzada perteneciente al
BPA de Cienfuegos y a su vez se realiza un analisis critico del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud del trabajo determinandose la necesidad de proponer un conjunto de
pasos para realizar estudios del tipo ergondémicos proponiéndose el procedimiento de
Analisis Ergondmico del Trabajo.

Capitulo 3: se aplica el procedimiento Analisis Ergondémico del Trabajo en la Sucursal 4792
de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos, identificandose los factores de riesgos
ergonémicos de mayor incidencia, los cuales son los relacionados con la carga y capacidad
de trabajo fisico, proponiéndose métodos que permiten corroborar lo identificado, debiendo

ser realizado por los especialistas de Seguridad y Salud de la empresa.






En el presente capitulo se desarrolla el marco teérico referencial que aborda aspectos
relacionados con la ergonomia, sus tendencias actuales mas importantes y los métodos
para realizar estudios en esta disciplina, asi como su relacion con la Seguridad y Salud del
Trabajo reflejando de manera 6ptima los criterios de diferentes autores y los propios lo cual
identifica la necesidad de disefiar un procedimiento de intervencién ergondémica,
permitiendo el andlisis y mejora de las condiciones laborales en los puestos de trabajo,

problema cientifico a solucionar en la presente investigacion.

En la Figura 1.1 se representa el hilo conductor que organiza de una manera légica los

temas mencionados anteriormente.

Historia y estado actual de la
Ergonomia

La Ergonomia y la eficiencia
empresarial

Objetivos y ventajas de la
Ergonomia

Ergonomia Preventiva
A

La Gestion de la Seguridad y Salud
Ocupacional

Indicadores que permiten apreciar
el comportamiento del proceso de
la Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional

Técnicas de diagndstico utilizadas
en la Gestion de Riesgos Laborales

A
La Gestion del Riesgo laboral.
Diferentes enfoques. Evaluacién de Riesgos en el
Trabajo

Factores de analisis de las
condiciones de trabajo

A

Métodos de intervenciéon ergonémica

Métodos Generales del Estudio de
las Condiciones Laborales.

Evaluacion de Riesgos Laborales

A

Riesgos Asociados a procesos
Administrativos en los que se desarrolla
puestos de trabajos en oficinas

Figura 1.1 Hilo Conductor del Capitulo 1. Fuente: Elaboracion Propia



1.1 La ergonomiay la eficiencia empresarial.

La palabra Ergonomia, se origina del griego ergon (gpya), trabajo, y nomos (vouod), norma,
significa el estudio de las leyes del trabajo (Alvarez Villa, 2005). Desde su aparicién como
area de estudio, la Ergonomia ha tenido diferentes enfoques todos centrandose en las

actividades humanas y en su mejoramiento. En el Anexo 1 se presentan en orden

cronoldgico los conceptos que se consideran mas relevantes para esta investigacion.

Actualmente la Asociacion Internacional de Ergonomia (Internacional Ergonomics
Association) la define de una manera integral de la siguiente manera: “Ergonomia en los
factores humanos, es la disciplina cientifica relacionada con el conocimiento de la
interaccién entre el ser humano y otros elementos de un sistema, y la profesion que aplica la
teoria, principios, datos y métodos para disefiar buscando optimizar el bienestar humano y

la ejecucion del sistema global”. (IEA, 2008)

Otras definiciones utilizadas también por la misma asociacion hablan de la Ergonomia de
una manera mas general y concreta, como son las siguientes:

Ergonomia es:
“La ciencia del bienestar y del confort”

“El conjunto de técnicas cuyo objetivo es la adecuacion entre el trabajo y la persona”
“Es adecuar el trabajo al trabajador, no el trabajador al trabajo”.

El analisis de tales definiciones permite a la autora de esta investigacion concluir que: la
ergonomia es una disciplina nacida con el proposito de integrar, en la concepcion de los
sistemas de produccion, los conocimientos existentes sobre el hombre en situacion de
trabajo. Con una soélida metodologia e instrumentos de andlisis que les son propios, la
Ergonomia se apoya en todas las disciplinas que convergen en su interés por el
comportamiento humano en la produccion y en el uso de los productos: desde la fisiologia a
las ciencias cognitivas, de la biomecanica a la sociologia del trabajo, de la medicina a la
ingenieria, la informética.

El objetivo de la ergonomia es garantizar que el entorno de trabajo esté en armonia con las
actividades que realiza el trabajador (Wolfgang Lauring, 2000). Este objetivo es valido en si
mismo, pero su consecuciéon no es facil por una serie de razones. El operador humano es
flexible y adaptable y aprende continuamente, pero las diferencias individuales pueden ser

muy grandes. Algunas diferencias, tales como las de constitucion fisica y fuerza, son



evidentes, pero hay otras, como las diferencias culturales, de estilo o de habilidades que son
mas dificiles de identificar. Estos objetivos se interrelacionan en la Figura 1.2.

| Ergonomia
I , .
Proteccion Produccion Participacion |
¥ _
Salud y Seguridad Productividad Fiabilidad Satisfaccion
Eficacia y eficiencia Calidad Desamolio
personal
b J »
PAravanciin da Aomenterie Madmizar I3 Disefary
accidamias y pmdwciidad ¥ s saguridad y Crganizar e
prameackin d= =3l Efcacle gade poron minEmEzar ks s o parE
dai TILE‘BII" Palon] Comyrril il dom g aroras TEmanas Ayrtesrier |
Cluns banc las, dis Saflsinccidn disd
s Spcrdor

Se logra la optimizacion integral del sistema Hombre — Magquina garantizendo
que el entomo de trabajo este en amonia con las actividades que realiza el
trabajador, sin desperdiciar recursos y sin danos.

Figura 1.2 Objefives de la Ergonomia. Fuenfe: Suarez Sabina [2008).

En la actualidad la Ergonomia, se aplica en diferentes areas (Ver Tabla 1.1) y en
diferentes actividades de la vida cotidiana, con un sentido mas amplio de la interaccion del
hombre con el mundo y los medios para manipularlo. Hoy en dia tiene mayor relacién con
las humanidades, el disefio de productos y las tecnologias de la informacion, el desarrollo
empresarial, la investigacion y el desarrollo en diferentes areas, e incluso con los procesos
de estandarizacion internacional. Esta ciencia se basa en tres objetivos fundamentales.
[Alvarez Villa, Juan Francisco. (2005)].

o La planeacion del producto, el proceso, la actividad o tarea.
o La correccion de los errores después del uso.
. La disminucion de esfuerzos, de manera que el ser humano se encuentre en las

mejores condiciones, en cualquier actividad que lleve a cabo.



1.1.1 Historiay estado actual de la ergonomia.

El uso de la ergonomia se reconoce desde hace mas de veinticinco siglos cuando los
estadios de las antigua Grecia se edificaban teniendo en cuenta las capacidades de sus
patriarcas ancianos, y donde sus capacidades fisicas les permitiera llegar y tuvieran mejor
visibilidad, el auge de esta rama como ciencia aplicada y dirigida al disefio de productos,
puestos y ambientes fisicos del trabajo, aparecidé en los afios 40s y ya en los 90s esta
consolidada y su difusion es acelerada en todo el mundo, cuando se introduce en el ambito

de la salud y seguridad en el trabajo.

Es en la Segunda Guerra Mundial que se da la union multidisciplinar que involucré la
Ergonomia. En el caso de Estados Unidos e Inglaterra era, en pocas palabras, brindar
seguridad y comodidad a los soldados y pilotos dentro de diferentes condiciones

ambientales.

En Latinoamérica, la Ergonomia surge como parte del curriculo del Disefio Industrial desde
la academia, influenciada por los estudios e investigaciones de la escuela Hoschule fur
Gestaltung de Ulm, en Alemania. Argentina, Brasil y México, han sido desde entonces, los

paises que han alcanzado mayor desarrollo en la materia.

La ergonomia ha evolucionado a través de estos siglos, estos han sido definitivos para
convertirla en un &rea de estudios multidisciplinaria. Hoy en dia, existen innumerables
aplicaciones en diferentes campos: se habla de Ergonomia en las empresas, ligada a las
estrategias corporativas y de negocios, como punto importante para su definicion; en la
informatica es de gran utilidad para el desarrollo de interfases y aplicaciones de software, de
manera gque sean entendibles y faciles de usar; en la Ingenieria Aeronautica y la fabricacion

de aviones se utiliza para el disefio de los sistemas de control y las cabinas de mando.

1.1.2 Objetivos y ventajas de la Ergonomia.

Es evidente que las ventajas de la ergonomia pueden reflejarse de muchas formas
distintas: en la productividad y en la calidad, en la seguridad y la salud, en la fiabilidad, en la

satisfaccion con el trabajo y en el desarrollo personal. (Ver Anexo 2).

Este amplio campo de accion se debe a que los objetivos basicos de la ergonomia son:
° Aumentar la efectividad y eficiencia de las actividades relacionadas al trabajo.
o Reduccion de lesiones y enfermedades ocupacionales.

o Disminucién de los costos por incapacidad de los trabajadores.



° Aumento de la produccion.

o Mejoramiento de la calidad del trabajo.

o Disminucion del ausentismo.

o Aplicacion de las normas existentes.

° Disminucién de la pérdida de materia prima.

En fin, el objetivo de la ergonomia es garantizar que el entorno de trabajo esté en armonia
con las actividades que realiza el trabajador.

La ergonomia estudia la postura, direccion de materiales, movimientos repetitivos, la
seguridad y la salud, carga de trabajo mental, la toma de decision, la interaccion de la
humano-computadora, la confiabilidad humana, el stress laboral, hasta la optimizacion de
sistemas “sociotechnical”, incluyendo a la comunicacion, la gerencia de recurso del equipo,
al disefio de horas laborables, al trabajo en equipo, al disefio participante, finalmente la
dltima tendencia la ergonomia de la comunidad, que incluye al trabajo cooperativo, a nuevos

paradigmas del trabajo, a organizaciones virtuales, a telework, y la gerencia de la calidad.

Relacion con otras disciplinas.

El desarrollo de una técnica con bases cientificas, que esta en un punto intermedio entre las
bien consolidadas tecnologias de la ingenieria y la medicina, se superpone inevitablemente

con otras disciplinas.

La ergonomia es una disciplina que nace de la necesidad de integrar los conocimientos
existentes sobre el hombre en cualquier situacién de trabajo. Su objetivo consiste en

optimizar la eficiencia, la seguridad y el confort.

Al ser una actividad relacionada con las personas, se superpone con muchos otros campos

de actividad, ya que las personas son el recurso basico y mas generalizado de cualquier
organizacion. (Ver Anexo 3).

La ergonomia parte de un principio de congruencia basica, cada vez mas asumido por la
gerencia empresarial, segun el cual trabajar bien implica trabajar lo gusto y necesario, sin
tener que llevar a cabo movimientos innecesarios para lograr con el fin del trabajo que se

desarrolla.



Aunque no existe un procedimiento Unico para la ergonomia, esta siempre actla
orientdndose a buscar un equilibrio entre las exigencias de las tareas y las necesidades de
las personas, aspecto a las dimensiones fisicas, psicologicas y organizacionales del
trabajo. Siendo estas las variables de la ergonomia. (Ver Anexo 4). Entre las tendencias
mas importantes de la Ergonomia en la actualidad, se encuentran la Macroergonomia, la
Ergonomia Cognitiva, Ergonomia Participativa, Ergoecologia y el Disefio Centrado en el
Usuario. En la Tabla 1.2 se presentan los aspectos mas importantes de los Enfoques

actuales de la Ergonomia.

Dentro de las clasificaciones de la ergonomia en el analisis bibliografico de la presente
investigacion se destaca la dada por Gongora, (2007) que expresa la relacion que existe
entre la ergonomia y la Gestién de la Seguridad y Salud Laboral, identifica el término de la
ergonomia preventiva, como el area de la ergonomia que trabaja en intima relacion con las
disciplinas encargadas de la Seguridad y Salud Laboral. La Tabla 1.3 se muestra la
Taxonomia Tradicional de la Ergonomia. Viéndose de esta manera la Seguridad y Salud
Ocupacional, como una aplicacién ergonémica, concepto tratado al inicio del presente
trabajo. Esta temética es objeto de estudio de la presente investigacién por lo que los
posteriores epigrafes trataran de manera detallada sobre las metodologias y nuevos
enfoques en la Gestion de Seguridad y Salud Laboral.

Tabla 1.3 Taxonomia Tradicional de la Ergonomia. Fuente: Alvarez Villa,(2005).

Seguridad Salud I . | Organizacioén del
Industrial Ocupacional Higiene Industrial trabajo
Prevencion y Estudio,

Reconocimiento,

Prevencién de los |promocién de la administracién y

. evaluacién .
accidentes salud del hombre y planeacién del
. control de riesgos P
laborales. en el ambiente espacio fisico de
laborales. .
laboral. trabajo.

1.2 La Gestion de la Seguridad y Salud Laboral Ocupacional.

El trabajo es esencial para la vida, el desarrollo y la satisfaccién personal. Pero muchas
veces, actividades indispensables, como la produccion de alimentos, la extraccion de
materias primas, la fabricacion de bienes, la produccion de energia y la prestacion de
servicios implican procesos, operaciones y materiales que, en mayor o menor medida, crean
riesgos para la salud de los trabajadores, las comunidades vecinas y el medio ambiente en

general.



Su estudio abarca el control de las condiciones de trabajo y los requerimientos que impone
el desarrollo de las diferentes tareas, se establecen propuestas tendientes al mejoramiento
del ambiente de trabajo y la prevencion de los accidentes del trabajo, la aparicion de

enfermedades profesionales y la preservacion del medio ambiente.

1.2.1 Ergonomia Preventiva (Seguridad y Salud del Trabajador).

Hace aproximadamente un siglo, se reconocié que las jornadas y condiciones de trabajo en
algunas minas y fébricas eran intolerables, en términos de salud y seguridad, y que era
indispensable aprobar leyes que establecieran limites admisibles en estos aspectos. El
establecimiento y determinacion de esos limites puede considerarse como el comienzo de la
ergonomia. Este fue, ademas, el principio de todas las actividades que ahora encuentran un
medio de expresion a través del trabajo de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT).

La Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) tiene como objetivo general la prevencion,
proteccion y control ante los factores de produccion peligrosos, y nocivos en los puestos y
areas de trabajo que pueden ser causados por las propias tecnologias o los procesos, en
relacion con la calidad de vida y de trabajo, la eliminacién de las enfermedades
profesionales, la disminucion de los indicadores de accidentalidad y la obtencion de niveles
de salud adecuados. Su tarea fundamental es también, la revelacién de los problemas y
reservas existentes en la utilizacion de los recursos humanos (Torrens, 2003).

1.2.2 Indicadores que permiten apreciar el comportamiento del proceso de la Gestion
de Seguridad y Salud Ocupacional.

Existen tres criterios comunmente utilizados en la evaluaciéon del desempefio de un sistema,
los cuales estan muy relacionados con la calidad y productividad del mismo (Gémez, 1991,
Lopez, 1994; Alvarez, 1993). Estos criterios pueden ser aplicados en el campo de la
seguridad de la siguiente forma segun plantea Velasquez, Saldivar (2006):

o Efectividad de la seguridad.
. Eficiencia de la seguridad.
o Eficacia de la seguridad.

Segun Cavaza (1989) la gestion de la prevencién contemporanea carece de estadisticas de
valor directo por la ausencia de datos disponibles .De la revision bibliografia efectuada,
acerca de los sistemas de medicion de la seguridad que utilizan actualmente a nivel

mundial, se debe destacar parametros fundamentales como son la frecuencia y la gravedad



de los accidentes (Corros, 1979; Denton, 1985; Sikula,1994;Taggart,1999)los cuales

presentan inconvenientes por su marcado caracter retrospectivo.

Segun la NC18001:2005 la organizacion debe establecer y mantener procedimientos
documentados para hacer el seguimiento y medir regularmente el desempefio del proceso
de Seguridad y Salud Laboral. Estos procedimientos deben incluir:

e Medidas tanto cualitativas como cuantitativas, apropiadas a las necesidades de la

organizacion.

e Seguimientos del grado de cumplimiento de los objetivos y metas de Seguridad y Salud

Laboral de la organizacion.

e Medidas proactivas del desempefio con Is que se haga el seguimiento del programa de
Gestion de Seguridad y Salud Laboral, los criterios operacionales, la legislacion aplicable vy

los requisitos reglamentarios.

e Medidas reactivas del desempefio para hacer el seguimiento de accidentes,
enfermedades, incidentes y otras evidencias histéricas de su comportamiento deficiente en

Seguridad y Salud Laboral.

e Registros suficientes de datos, resultados de seguimiento y mediciones para facilitar el

andlisis posterior de las acciones preventivas y correctivas.

Estos indicadores son de vital importancia para evaluar el comportamiento del proceso de
Gestion de Seguridad Salud Laboral, y asegura de esta manera el mejoramiento continuo en
presente tematica, siendo el punto de partida para trazarse un conjunto de medidas

encaminadas a satisfacer las necesidades del mismo y de sus trabajadores.
1.3. La Gestion del Riesgo laboral. Diferentes enfoques.

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

econdmicas de consideracion.



De un enfoque "puntual" y "reparador” (sélo se actia cuando ocurre "algo") se ha pasado a
un enfoque "global" y "preventivo" (se actla antes de que ocurra "algo" planificandolo

adecuadamente).

De ello se desprende que la actuacion preventiva segun Prieto Fernandez (2001):
= Se debe planificar e integrar en el conjunto de actividades de la empresa.

= Debe comenzar por una evaluacion inicial de los riesgos.

= Cuando sea necesario, se adoptaran las 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. El “riesgo” no se ve o percibe, o que se ve, percibe o deduce es la situacion
peligrosa, que es la circunstancia por la cual las personas, los bienes o el ambiente estan

expuestos a uno o mas peligros.

A continuacion se expone la definicion dada por Cortes, Diaz, [2002] con la cual concuerda

la autora:

Riesgo laboral: es la posibilidad de que un trabajador sufra un determinado dafio derivado
del trabajo. Para calificar un riesgo desde el punto de vista de su gravedad, se valoraran
conjuntamente la probabilidad de que se produzca el dafio y la severidad del mismo.

En el Anexo 5 se muestran varios conceptos de riesgo dados por la literatura.

Para establecer una clasificacion de los factores de riesgo no existe una sola forma o
enfoque, sino que  autores e instituciones diferentes ofrecen criterios y orientaciones
distintas. La clasificacion que se expone en el Anexo 6 divide los factores de riesgo en tres

grupos para facilitar su estudio, tomando en cuenta su origen.

En el enfoques de Gestion del Riesgo Laboral( G.R.L) desarrollado por Cirujano, G, [2000]
se plantea que antes de iniciar el proceso de evaluacion de riesgos es esencial analizar el
entorno de la organizacion donde se va a desarrollar la misma, a fin de definir el alcance y
la estructura del proceso vy su futura conexién con el Sistema analizado. Un planteamiento
de base puede estructurarse conforme a los siguientes indicadores: Organizacion y
gestion, secciones y lugares de trabajo, puestos de trabajo y dentro de los puestos,

los trabajadores que por sus caracteristicas individuales asi lo requieran.

Este favorece, identifica, analiza y plantea soluciones globales a errores sistematicos al
observar las condiciones de trabajo. Permite aprender, segin se avanza de lo global a lo



particular aunque presenta la dificultad de tener que ir recordando y considerando todo lo

analizado.

El autor plantea que debe realizarse una Identificacion previa de factores de riesgo e
indicadores de resultado, asociados a cada una de las condiciones de trabajo y para el
ambito de actuacion en el que dichas condiciones van a ser evaluadas, es conveniente
seleccionar previamente los factores de riesgo. Otros enfoques plantean que: la evaluacién
del riesgo esta comprendida de una serie de etapas y el andlisis del riesgo que consiste en
la identificacion de peligros asociados a cada fase o etapa del trabajo y la posterior
estimacion de los riesgos teniendo en cuenta conjuntamente la probabilidad y las
consecuencias, en el caso de que el peligro se materialice pueden verse en la Figura 1.3.

Identificacion Estimacién > Valoracién del > Control del
del Riesgo ”| del Riesgo Riesgo Riesgo
Laboral Laboral Laboral Laboral

N

Evaluacion del
Riesgo Laboral

Andlisis del
Riesgo Laboral

H proceso de Gestion del Riesgo Laboral

Etapas:

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

Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

-+ &

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

ER=F*C o ER=P=x*C

Dénde:
(ER): estimacion del riesgo (P): la probabilidad
(F): lafrecuencia (O): las consecuencias

Se debe tener en cuenta que si bien en prevencion los términos de probabilidad y frecuencia se utilizan como sinénimos, en realidad
esta referido al nimero de sucesos que ocurren y provocan un cierto dafio en un determinado intervalo de tiempo (frecuencia),
entendiendo por consecuencias las lesiones o dafios afectados en cada suceso.

Figura 1.3 Etapas del proceso de Gestion de Riesgo Laboral. Fuente: Pérez Fernandez
(2006).

Luego de la evaluacion puede resultar que no hay riesgo, no existe peligro para la salud o la

vida del trabajador. Finalmente, se establece el control periddico, el cual hace que se repita




el ciclo de identificacion, evaluacion y control cada vez que surge una nueva situacion

peligrosa o la vigilancia permanente para que no surjan nuevas situaciones.

Otro enfoque consultado es el que plantea que la evaluacién del riesgo comprende
las siguientes etapas. (MUPRESPA, 2000).

" Identificacién de peligros.
" Identificacién de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los elementos
peligrosos.

= Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

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

necesario adoptar nuevas medidas para prevenir o reducir el riesgo.

Este Ultimo enfoque plantea que el andlisis del 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.
1.3.1 Técnicas de diagnostico utilizadas en la Gestion de Riesgos Laborales.

Conocer solamente lo que ha de ocurrir no es suficiente para las necesidades de
prevencion. Existen dos actividades fundamentales en el andlisis de los riesgos: una es

describir los riesgos y la otra cuantificar su importancia.

Existen varios métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas, los cuales
pueden verse en el Anexo 7.

En el contexto actual de la Gestion de Riesgo Laboral a decir de (Pizarro, 2008) se vienen
dando una serie de dificultades que influyen de forma negativa en cualquier organizacion, lo
cual se representa en la siguiente Figura 1.4.
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Figura 1.4 Contexto actual en la gestion de riesgos. Fuente: Castro (2010).

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

una base para la gestion de los riesgos, la cual es tratada en el siguiente epigrafe.

1.3.2 Evaluacién de Riesgos en el Trabajo.

La valoracién 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.

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

cuales se representan en la Figura 1.5, la misma se muestra a continuacion.
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Figura 1.5. Elementos de la evaluacion de riesgos. Fuente: Herrick (2000).

Para el autor de la investigacion en curso, a partir de criterios consultados en la bibliografia

especializada, existen dos actividades fundamentales en el andlisis de los riesgos: una es



describir los riesgos y la otra cuantificar su importancia. Estas originan fundamentalmente

tres tipos de métodos de analisis de riesgo:
e Andlisis cualitativos.

e Andlisis semicuantitativos.

e Andlisis Cuantitativos.

En la Tabla 1.4 se describen las caracteristicas fundamentales de los métodos cualitativos y

cuantitativos.

A continuacion se muestran algunas de las técnicas utilizadas dentro de los métodos
mencionados anteriormente, haciendo una salvedad en estos métodos generales, puesto
gue vale destacar que los mismos pueden situarse dentro de las dos ultimas clasificaciones,
puesto que otorgan un valor (estiman y luego priorizan).

Metodologia Cualitativa Metodologia Cuantitativa
Caracter subjetivo Caracter objetivo

Expresion descriptiva Expresion numérica

Datos particulares Datos generalizables

Toma de medidas inmediatas Toma de medidas a largo plazo

Tabla 1.4 Evaluacion Cualitativa y Cuantitativa. Fuente: Calderon Galvez (2006).
Andlisis Cualitativos:

= Listas de chequeo.

= Analisis preliminar del riesgo. (A P R)

= Inspecciones de seguridad.

= Andlisis de seguridad basado en OTIDA.

= Mapas de riesgos (Mp).

= Metodologia para el andlisis de los riesgos.

= |dentificacién y control de riesgos a través del trabajo en grupos (TG s)



= Modelo de diagndstico empresarial de excelencia en prevencién de riesgos laborales.
= Analisis estadistico de accidentalidad.

= Andlisis de peligros y operatibilidad (HAZOP).

= ¢ Qué ocurriria si? what if?

Analisis Semicuantitativos:

Método de Alders Wallberg.

Método de William T. Fine.

Método de Richard Pickers.

= Meétodo General de Evaluacion

Método Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.
Analisis Cuantitativos:

= Valoracion obtenida de los métodos semicuantitativos.

= Evaluacion por mediciones.

= Métodos Probabilistas.

Andlisis del arbol de sucesos (ETA).

Técnicas de andlisis de fiabilidad humana.Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad
(FMECA).

Andlisis de arbol de causas.
- Andlisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacién de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el
Anexo 8y las semicuantitativas en el Anexo 9. 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.

En aquellos casos en los que el riesgo analizado no se considere tolerable es necesario
planificar actividades encaminadas a alcanzar el nivel de proteccién requerido por el valor

de referencia.



Para la evaluacién de los riesgos laborales existen métodos de andlisis los cuales se

muestran en la siguiente figura:

Evaluacian de
Riesgos Laborales

¥ ¥ ¥ ¥
Métados Métodos d""éé"";f G?r.'“g' Método de
Cualitativos. cuantitativos. = ; LIGCIon de Intervencidn
(identificacidn) {Evaluar) Qéfnstrgalz ;' Ergondmica

Figura No. 1.6 Métodos para la evaluacion de riesgos laborales. Fuente: Alonso Leoén,
2010.

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

preventivas.

A partir de los objetivos perseguidos en esta investigacion se escogen como técnica de
identificacion de riesgos laborales la lista de chequeo y el analisis preliminar del riesgo y
como método de evaluacion los relativos a de intervencion ergonémica, en los préximos

apartados se procede a abordar el tema relativo a estos aspectos.
1.4 Métodos de intervencion ergonémica.

Existen un conjunto de métodos que posibilitan evaluar las condiciones laborales, estos son
utilizados fundamentalmente para realizar estudios microergonémicos en el puesto de
trabajo.(Santiago, Fernando Rescalvo.) Clasifica los métodos segin como se aborde el
andlisis de las condiciones de trabajo (CT), ya que cuando se estudia la totalidad de las
condiciones de trabajo los denomina métodos globales y cuando solo el analisis abarca una
parte de estas condiciones, los hombra como métodos parciales. Esta forma de separar los
diferentes métodos se puede ver en la Figura No. 1.7 que se muestra a continuacion:
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Figura No. 1.7 Clasificacion segun el enfoque para el andlisis. Fuente: Alonso Ledn,
2010.



Método Laboratorio de Economia y Sociologia del Trabajo (LEST): A pesar de tratarse
de un método general no puede aplicarse a la evaluacion de cualquier tipo de puesto. En
principio el método se desarroll6 para valorar las condiciones laborales de puestos de
trabajo fijos del sector industrial, en los que el grado de calificacion necesario para su
desempefio es bajo.

Método de los perfiles de puestos: Este método ha sido confeccionado a partir de una
experiencia industrial comenzada en los afios cincuenta por especialistas de condiciones de
trabajo y de produccion de la Regie Nacional des Usines Renault (R.N.U.R.) y es aplicable
principalmente a puestos de trabajo repetitivos, de ciclo corto.

Método Gonzalez Gallego (GONGALL): Al igual que en el método "Perfil del Puesto” la
valoracion de cada criterio es representada en forma de perfil grafico al que complementa 'y
amplia hasta treinta sus criterios estructurandolos en ocho grupos o factores siendo el
resultado de la adaptacion del método "Perfil del Puesto”

Método AgenceNationalepourl'’Amélioration des Conditions de Travail (A.N.A.C.T.): Se
presenta como una herramienta para analizar las condiciones de trabajo (es decir el medio
en gue se encuentran), buscando sus consecuencias, con el fin de poder determinar cuéles
son los métodos més adecuados para paliar una situacion no satisfactoria. Se basa en la
conviccion de que los trabajadores, son los mejores expertos de sus condiciones de trabajo.

Método Evaluacién Postural Réapida (EPR): No es en si un método que permita conocer
los factores de riesgo asociados a la carga postural, si no, mas bien, una herramienta que
permite realizar una primera y somera valoracion de las posturas adoptadas por el
trabajador a lo largo de la jornada. Si un estudio EPR proporciona un nivel de carga estatica
elevado, el evaluador deberia realizar un estudio mas profundo del puesto mediante

meétodos de evaluacion postural mas especificos como RULA, OWAS o REBA.

Método Rapid Upper Limb Assessment (RULA): El método Rula fue desarrollado para
evaluar la exposicion de los trabajadores a factores de riesgo que pueden ocasionar
trastornos en los miembros superiores del cuerpo: posturas, repetitividad de movimientos,

fuerzas aplicadas, actividad estética del sistema musculo esquelético.

Método Ovako Working Analysis System (OWAS): Es un método sencillo y util destinado
al andlisis ergonémico de la carga postural. Su aplicacion, proporciona buenos resultados,
tanto en la mejora de la comodidad de los puestos, como en el aumento de la calidad de la
produccion, consecuencia ésta Ultima de las mejoras aplicadas, sin embargo, no permite el
estudio detallado de la gravedad de cada posicion.



Método Rapid Entire Body Assessment (REBA): El método permite el andlisis conjunto
de las posiciones adoptadas por los miembros superiores del cuerpo (brazo, antebrazo,
mufieca), del tronco, del cuello y de las piernas. Define otros factores, como la carga o
fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de actividad muscular desarrollada por el
trabajador. Permite evaluar tanto posturas estaticas como dinamicas, e incorpora la
posibilidad de sefalar la existencia de cambios bruscos de postura o posturas inestables.

Método Job Strain Index (JSI): El método permite evaluar el riesgo de desarrollar
desordenes musculo-esqueléticos en tareas en las que se usa intensamente el sistema
mano-mufieca, por lo que es aplicable a gran cantidad de puestos de trabajo. Fue propuesto
originalmente por Moore y Garg del Departamento de Medicina Preventiva del Medical
College de Wisconsin, en Estados Unidos.

Método del Andlisis Ergondmico del Trabajo (AET): La base del andlisis ergonémico del
puesto de trabajo consiste en una descripcion sistematica y cuidadosa de la tarea o puesto
de trabajo, para lo que se utilizan observaciones y entrevistas, a fin de obtener la
informacion necesaria. En algunos casos, se necesitan instrumentos simples de medicion,
como puede ser un luxébmetro para la iluminacién, un sonometro para el ruido, un
termometro para el ambiente térmico. A pesar de estar dirigido a la industria, no esta
enfocado para trabajos en cadena, como otros métodos tradicionales (L.E.S.T., Perfil del
puesto, Fagor).

El AET es el método que sera aplicado en la presente investigacion. A pesar de estar
dirigido especialmente a las actividades manuales de la industria y a la manipulacion de
materiales, ha sido disefiado para servir como una herramienta que permita tener una vision
de la situacion de trabajo, es un método abierto, a fin de disefiar o para comparar diferentes
puestos de trabajo y ademds puede utilizarse para hacer un seguimiento de las mejoras de

las tareas para hacerlas seguras, saludables y productivas.

1.4.1 Factores de analisis de las condiciones de trabajo.

Ciertas caracteristicas del ambiente de trabajo se han asociado con lesiones, estas
caracteristicas se le llaman factores de riesgo de trabajo.Se conoce como factores de riesgo
ergonémicos: las condiciones de una actividad que aumenta la posibilidad del desarrollo de
una torcedura/desgarre (strain/spraind S/S, por sus siglas en inglés) o un MSD (Desorden
musculo-esquelético).Algunos de ellos son: Carga Estética, la repeticion, el mal uso de
fuerza o una mala presion de contacto y posturas anormales durante las actividades de
trabajo cotidiano.(Ver Anexo 10).



De acuerdo a la AIE (Asociacion Internacional de Ergonomia) la siguiente lista muestra la
clasificacion mas comun para los diferentes factores que afectan a los seres humanos al

momento de desarrollar alguna tarea, actividad o funcion.

1. Postura del cuerpo y su movimiento, como el estar sentado, parado, levantando, jalando,

empujando, etc.

2. Factores ambientales tales como el ruido, vibracién, iluminacién, clima, sustancias

guimicas, etc.

3. Factores de Informacion y operacion, los cuales pueden ser percibidos a través de los
sentidos, como sonidos de alarma, temperaturas de superficies, etcétera, asi como el uso

de controles y su relacion con su disposicion.

4. Tareas Yy trabajos de tal manera que sean los apropiados a las habilidades y capacitacion

de los usuarios al igual de interesantes.

1.4.2 Métodos Generales del Estudio de las Condiciones Laborales. Evaluacién de

Riesgos Laborales.

Esta evaluacién se da en dos pasos:
1. Identificacion de la existencia de riesgos ergonGmicos.
2. Cuantificacion de los grados de riesgo ergonémico.

Identificaciéon de los riesgos ergondmicos: Existen varios enfoques que pueden ser
aplicados para identificar la existencia de riesgos ergondmicos. El método utilizado depende
de la filosofia de la empresa (participacion de los trabajadores en la toma de decisiones),

nivel de andlisis (evaluar un puesto o toda la empresa) y preferencia personal.

Como ejemplos de enfoques para identificar las condiciones de riesgos ergonémicos se

incluyen:

® Revision de las normas de Higiene y seguridad. Analizar la frecuencia e incidencia
de lesiones de trauma acumulativo (sindrome del tnel del carpo, tendinitis de la extremidad
superior, dolor de la espalda baja o lumbar).

® Analisis de la investigacion de los sintomas: informacion del tipo, localizacion,
duracion y exacerbacion de los sintomas sugestivos de condiciones asociadas con factores

de riesgos ergondémicos, como el dolor de cuello, hombros, codos y mufieca.

® Entrevista con los trabajadores, supervisores. Preguntas acerca del proceso de
trabajo (¢,qué?, ¢Como? y ¢ Porque?) que pueden revelar la presencia de factores de riesgo.



También preguntas acerca de los métodos de trabajo (¢es dificil desempefar el trabajo?)

pueden revelar condiciones de riesgo.

® Facilidades alrededor del trabajo como los movimientos o el caminar. Con el
conocimiento del proceso y los esquemas de trabajo, el sitio de trabajo debe observarse
para detectar la presencia de condiciones de riesgo.
Luego de haber realizado la identificacion y evaluacion de
trabajos/actividades/herramientas/equipos que generan riesgo y de haber identificado las

causas de las mismas, se pueden aplicar dos tipos de controles:

® Controles de ingenieria: Controles de cambios que reduzcan el nivel o el nUmero de
factores de riesgo, como por ejemplo: redisefiar las herramientas, redisefiar las actividades,
minimizar el tiempo de brazos estirados sobre la cabeza, disminuir el peso a cargar,
proveer sillas bien disefiadas que se ajusten en los equipos pesados, entre muchos otros
mas que dependeran de las actividades.

® Controles administrativos: Mejorar el entrenamiento del trabajador, preparar un
programa rotativo que balancee la carga a levantar o que disminuya las actividades
repetitivas, mejorar la limpieza y mantenimiento.

® Cuantificaciébn de los riesgos ergondmicos: Cuando la presencia de riesgos
ergondmicos se ha establecido, el grado de riesgo asociado con todos los factores debe ser

evaluado. Para esto, es necesario la aplicacion de herramientas analiticas de ergonomia y
el uso de guias especfficas.

Métodos y Técnicas parala evaluacién ergondémica de las condiciones de trabajo.

En el campo de la ergonomia, el analisis de las tareas debe efectuarse considerando

principalmente:

® |as actividades de gestion de la organizacion.
® | os elementos de medicién de la informacion
® Los elementos de regulacion y control con los que se cuente.

Los procesos mentales de decision: algoritmos, estrategias de decisién, imagenes mentales,
estereotipos cognitivos, etc.

A su vez, los principales métodos de analisis de tareas se efectian por medio de
herramientas que tienen como finalidad la recopilacién de informacion relevante y Gtil para
alcanzar el objetivo que en este caso seria realizar el mejor analisis de tareas posible,

algunas de estas herramientas son:



® Estudios observacionales, lo cuales incluyen o consideran fotografias, videos,

esquemas, etc.
® Evaluaciones psicométricas, las que incluyen escalas estandarizadas especificas.

® Empleo de cuestionarios estos pueden ser encuestas o checklists de actividades
especfificas dentro de la organizacion.

® Entrevistas.

® Grupos de discusion.
Pero no se debe tampoco considerar el puesto de trabajo en forma aislada también se debe
considerar factores tales como: distribucién arquitectonica, flujos circulares, relaciones e

interferencia con otros puestos y actividades.

Las técnicas que siguen son entre muchas de las mas Utiles y que han demostrado su
efectividad en la evaluacién de riesgos.

1.5 Riesgos Asociados a puestos de trabajos en oficinas (cajero) en la Sucursal 4792

La evolucion de la actividad laboral ha traido consigo una mejora de la calidad de vida de los
trabajadores. Ademas es también responsable de la aparicion de una serie de efectos

negativos en la salud de éstos.

Para identificar los peligros a que estan expuestos los empleados que trabajan en las
oficinas, incita en tener en cuenta sus actividades, Utiles de trabajo y partes del cuerpo que
intervienen en los distintos procesos que se precisan realizar. (Ver Anexo 11).

Dentro de las principales tareas desarrolladas habitualmente por el personal administrativo
(Aparicio, 2007) estan:

e Transcripcion.

e Recibo o envio de datos.

e Lectura de informacion y documentos.
e Organizacion de archivos.

e Atencion al publico.

e Facturacion.



La Jefatura de Seguridad e Higiene del Trabajo y el Departamento de Prevencion de Riesgo
del Trabajo (ISSSTE), desde el punto de vista de la gestion de riesgos del trabajo en oficina,

aborda cuatro tipos de cuestiones como son:

e Un adecuado disefio de las instalaciones (locales, ventilacion, iluminacion y
acondicionamiento acustico). Este aspecto asegura disponer de condiciones ambientales
correctas, cumpliendo con los requisitos minimos en materia de Higiene y Seguridad.

e Una correcta seleccion del equipamiento que se compra (sillas y mesas de trabajo,
equipos informéticos, programas, etc.). En el caso del mobiliario, el cumplimiento de unos
requisitos minimos de calidad ergondémica permitird prevenir una buena parte de las
molestias de tipo postural tan frecuentes en las oficinas

e Una correcta organizacion de las tareas, evitando sistemas de trabajo que conducen a
situaciones de estrés, desmotivacion en el trabajo y otros problemas de naturaleza
psicosocial.

¢ Finalmente, todas las acciones anteriores pueden resultar ineficaces si se deja de lado la
necesaria labor de formacién e informacién de los trabajadores. Este aspecto es
especialmente importante en tareas que presentan un alto grado de autonomia en la

organizacion del propio puesto de trabajo, como es el caso de las tareas de oficina.

De estas cuestiones antes mencionadas, la relacionada con la organizacién del trabajo tiene
una caracteristica fundamental por lo complejo de su raiz en relacion con los factores de
riesgos psicosociales y la salud (Ver tabla 1.1), pues no parece tan evidente como la que

existe entre otros factores de riesgo (el ruido, por ejemplo) y la salud.

En términos de prevencion de riesgos laborales, los factores psicosociales representan la
exposicion (o los factores de riesgo), la organizacion del trabajo el origen de ésta, y el estrés
el precursor del efecto (enfermedad o trastorno de salud que pueda producirse y que
debemos prevenir). (Moncada & Llorens, 2002). El estrés puede ser precursor de
enfermedad bajo ciertas circunstancias de intensidad, frecuencia y duracion; y ante la
presencia o ausencia de otras interacciones.

Como mismo no existe un catalogo cerrado de factores de riesgos psicosociales y
excluyente de riesgos de origen psicosocial, la Guia sobre Factores y Riesgos Psicosociales
del Observatorio Permanente de Riesgos Psicosociales (2006), considera una doble

tipologia:



Estrés Laboral
e Estrés ocupacional ordinario o “comun”.
e Estrés de profesion o sindrome de desgaste profesional (sindrome de burnout).

e Tecno-estrés o estrés derivado de la influencia de las nuevas tecnologias de la
informacion.

e Estrés post-traumatico cuando se liga a factores laborales.

Violencia en el Trabajo

. Violencia fisica.

o Actos de violencia psiquica (insultos, ofensas).

o Procesos de acoso laboral.

. acoso moral.

. acoso sexual.

o acoso discriminatorio.

o Violencia de terceros relacionada con la prestacion de servicios — presion terrorista,

violencia de padres de alumnos, agresiones de usuarios de Servicios de Salud.

(Moncada & Llorens, 2002) hacen referencia al tema del sobre el estrés laboral y los
factores de riesgos psicosocial que lo provocan o desencadenan (estresores); ademas
hacen énfasis las consecuencias que se derivan de la no atencion o prevencion de
aquellos dafios a la salud (Ver Anexo 12). En este anexo se debe resaltar el factor
Ambiente o “entorno objetivo” —dimensién colectiva— y en él. Respecto al contenido de las
tareas, la Carga Mental como estresor ha sido abordada por disimiles de procederes para

su estudio. (Ver Anexo 13). Asi mismo hace referencia esta guia a las enfermedades o

dolencias, asi como los trastornos de conducta, segmentandoles en dos planos:

o En el plano fisico: cefaleas, migrafias, dolores musculares, enfermedades

cardiovasculares, fatiga cronica, estrés, trastornos digestivos, alteraciones del suefio,
hipertension, asma, urticarias.



. En el psicolégico y emocional: frustracion, culpabilidad, irritabilidad, ansiedad,
trastornos cognitivos, trastornos de conducta, falta de motivacion, depresion, agresividad,

neurosis, estrés post-traumatico en caso de violencia, tendencias suicidas.

Se resalta que los trabajadores sometidos a una mayor incidencia de estos riesgos, reducen
mucho su rendimiento, trayendo consigo efectos negativos a la organizacion y generando

elevados costes tanto directos como indirectos. Esto sucede a consecuencia de:

J El aumento del ausentismo.

o Incremento de bajas voluntarias.

o Descenso de la motivacion.

o Deterioro de las relaciones laborales que perjudica el clima favorable que exige la
productividad.

o Amenaza, cada vez mas real, de sanciones, tanto por indemnizacion civil como por
sanciones administrativas.

o La pérdida de imagen que supone las denuncias, y su difusibn mediatica, de

conductas acosadoras.

Segun Sanchez ( 2002), en su publicacion Riesgos Especificos - Oficinas y Pantallas de
Datos y lo anterior analizado, enmarca los riesgos mas habituales del trabajo en oficinas y
con pantallas en:

1- Riesgos derivados del disefio de los locales de trabajo.
2- Riesgos Fisicos.

3- Riesgos derivados del mobiliario y equipo informatico.
4- Riesgos derivados de la organizacion del trabajo.

A todo esto habria que afiadir la necesaria labor de formacién e informacién de los

trabajadores.

En el Anexo 14 se puede observar la clasificacion emitida por la Quinta Edicion de

Evaluacion de las Condiciones de Trabajo en la PYME (Pequefias y Medianas Empresas)
del INSHT (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo) y en el Anexo 15 los

agentes materiales que dan lugar a dichos riesgos.

Se identifica en la busqueda bibliografica realizada en esta investigacion un procedimiento
disefiado por Suarez Sabina (2007), de igual manera en el analisis de riesgos de oficina se



identifica el elaborado por Capote Navarro (2008), los cuales han sido objeto de aplicacién
en diversas investigaciones y seran objeto de analisis y adecuacion en el presente trabajo,
debido a que el objetivo perseguido esta concentrado en el analisis ergonémico de puestos
de trabajo de oficina, constituyendo los trabajos mencionados anteriormente antecedentes

valiosos para la presente investigacion.



CONCLUSIONES PARCIALES DEL CAPITULO.

1. Las nuevas tendencias en la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral planteadas en
las normativas y estudios internacionales y nacionales, justifican la necesidad de la
aplicacion del enfoque de procesos, especialmente encaminado al de Gestion de Riesgos
Laborales.

2. Existen diversos métodos para el andlisis de las condiciones ergonémicas, se decide
emplear en este estudio el AET por considerarse el mas indicado cuando se desea realizar
una descripcion exhaustiva, sistematica y cuidadosa de las tareas o puestos de trabajo,
ademas, es aplicable en cualquier tipo de proceso en que se pretende una mejora en las
condiciones laborales.

3. Los puestos de trabajos enmarcados en oficinas presentan riesgos laborales que
afectan la salud de los trabajadores, estos son relativos a aspectos ergondémicos
desencadenados por la organizacion del trabajo, disefio del puesto, riesgos psicosociales y

carga mental.



I



INTRODUCCION.

En el presente capitulo se realiza una breve caracterizacion de la Sucursal 4792 de la
Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos teniendo en cuenta la mision, servicios que
presta, caracteristicas de la fuerza de trabajo, a su vez se realiza un andlisis critico del
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud del trabajo determinandose la necesidad de
proponer un conjunto de pasos para realizar estudios del tipo ergonémicos, detectandose el
proceso que presenta mayores dificultades, proponiéndose el procedimiento aplicado por

Suarez Sabina, (2008) en investigaciones anteriores a estas.

2.1 CARACTERIZACION DE LA EMPRESA.

La Sucursal 4792 del BPA de la Calzada perteneciente al BPA de Cienfuegos se crea con el
Decreto Ley No. 69. Situada en la Avenida 64 entre 57 y 59 No. 5719 de la Calzada,
Municipio Cienfuegos, Provincia Cienfuegos.

El impulso de la politica de ahorro monetario en Cuba se desarrolla a partir del 18 de Mayo
de 1983 con la fundacién del Banco Popular de Ahorro (BPA), el primer banco creado por la
Revolucion Cubana, por el Decreto ley No. 69.

Constituye un requisito indispensable para todo trabajador del BPA conocer el Cdodigo de
Etica del Sistema Bancario que no es mas que: el conjunto de principios, valores y normas
de conducta de aplicacién obligatoria, que rigen las actuaciones y los estandares de
comportamiento ético que se espera de los trabajadores del sector, con la finalidad de
contar con un personal comprometido con el crecimiento y el desarrollo de cada institucion

y del pais.

El 13 de Octubre de 1960 se nacionaliza la Banca Extranjera en nuestro pais, por esa razén
cada afo los bancarios cubanos celebramos ese dia como nuestro, asociado también a otro
acontecimiento historico de gran importancia y que nos llena de satisfaccion y orgullo: el
nombramiento del Comandante Ernesto Che Guevara como Primer Presidente
Revolucionario del Banco Nacional de Cuba, efectuado el 26 de noviembre de 1959.

VALORES DEL BPA.

El Sistema Bancario proyecta su cultura organizacional sobre la base de la formacion y
desarrollo de cualidades que deben caracterizar a sus trabajadores y formar parte de su
identidad, cultura e imagen (Valores Organizacionales), estos valores deben trascender el

ambito laboral para expresarse de igual manera en los ambitos social y personal.



Honestidad.

Profesionalidad.

Responsabilidad.

Discrecion.

Integridad.

Respeto.

Eficiencia.

Solidaridad.

Patriotismo.

NORMAS DE CONDUCTA PARALOS TRABAJADORES DEL BPA.

1. Ser Puntual.

2. Saludar correctamente.

3. Emplear adecuadamente la voz y el lenguaje.

4. Cuidar el aspecto personal.

5. Mantener la armonia entre las expresiones faciales y actos corporales.

6. Mantener la limpieza y organizacion del puesto de trabajo.

7. Saber escuchar.

8. Comunicarse correctamente por teléfono.

9. Cuidar la comunicacion escrita.



10. Aprovechar la jornada laboral.

11. Mantener la discreciony la ética.

12. Proteger los recursos financieros y demas bienes materiales.

13. Custodiar y utilizar adecuadamente las claves de acceso.

14. Actuar segun las politicas y los procedimientos de la institucion.

15. Contribuir a un ambiente de respeto.

16. Priorizar siempre al cliente.

17. Satisfacer desinteresadamente las expectativas del cliente.

18. Orientar correctamente al pablico.

19. Ofrecer disculpas y oportunas explicaciones.

20. Visitar al cliente en caso de ser necesario.

21. Atender las Quejas y Reclamaciones.

22. Despedirse correctamente

23. Cumplir con las normas adicionales.

24. Ofrecer un servicio de calidad.

25. Incentivar el sentido de pertenencia a la institucion.

LOGOTIPO.

El logotipo del Banco lo constituyen dos Rombos Verdes con el centro dorado en cuya base
se unen con las siglas del BPA en minuscula. El nuevo identificador pretende presentar una
realidad nueva, mostrar una imagen de elegancia, profesionalismo y agilidad de una Entidad
gue apuesta su futuro, sin olvidar su historia, que asumimos al potenciar el color

(adecuacion de la gama cromética actual verdes) y permanecer el nombre.



EL BPA EN LA PROVINCIA CIENFUEGOS.

Cuenta con una red de oficinas, con representacion en todos los municipios; conformada
por 14 Sucursales (de las cuales 4 prestan servicio con horario extendido) y 6 Cajas de
Ahorro, ademéas de la Direccion Provincial. Todas trabajan con el sistema contable
SABIC.NEF.

Prestan servicio 5 cajeros automaticos ubicados en el casco historico en las Sucursales
4822-Boulevard (4) y 4812-Calle 35 (1) y en todas nuestras oficinas a nivel provincial se
ofrece el servicio de TPV, excepto en la Sucursal 4662-Lajas por problemas de
comunicacion con ETECSA.

¢(COMO OFRECE A LA POBLACION EL BANCO POPULAR DE AHORRO SUS
PRODUCTOS Y SERVICIOS?.

A través de la Banca Personal, que esta dirigida a los clientes naturales; la Banca de
Negocios, que atiende a los clientes juridicos y el sector no estatal y la Banca Electronica

gue ofrece servicios tanto para los clientes naturales como para los juridicos.

PRODUCTOS Y SERVICIOS.

El conocimiento de la cartera de productos y servicios de cualquier institucion es
sumamente importante tanto para sus clientes internos como externos porque a traves de

ella se da a conocer la gama y variedad de posibilidades que una entidad ofrece al mercado.

Producto: cualquier bien material, servicio o idea que posea un valor de peso para el cliente
y que cumpla la condicién de satisfacer una necesidad del consumidor. El producto es
adquirido por el cliente por los beneficios que percibe en lo que compra y no por el producto
en si, es decir, no se compra un producto por sus atributos, sino por el estatus, comodidad y
placer que ofrece.

Servicio: suele verse muy ligado al anterior, con la diferencia de que es una prestacion
humana que no consiste en la produccién de un bien material, sino mas bien en una relacién
interpersonal directa en la que el servicio se produce en el mismo instante en que se esta

prestando.



Desde el punto de vista financiero los productos se convierten en pasivos y activos de
acuerdo al fin para que hayan sido creados y se dirigen tanto a personas naturales como

juridicas.
PRODUCTOS DE PASIVO.
Son aquellos dirigidos expresamente a la captacion de los fondos en el mercado.

Generalmente representan para el banco el gasto de una tasa de interés.

Su objetivo béasico es utilizar con posterioridad dichos fondos en productos activos u otras
formas de colocacion de los fondos, obteniendo un margen de utilidad entre los intereses
cobrados y los pagados.

Fundamentalmente a ellos se integran todas las variantes de cuentas a la vista y depésitos
a plazos.

Sus titulares se convierten en clientes acreedores del banco.

PRODUCTOS DE ACTIVO.

Estan dirigidos expresamente a la colocacion de los fondos en el mercado, con el objetivo
basico de rentabilizarlos.
Generalmente se conforman por todas las variantes de financiamientos.

Sus titulares se convierten en clientes deudores del banco.
SERVICIOS.
Sus rasgos esenciales en la actividad financiera son los siguientes:

Las personas naturales o juridicas que lo utilizan no tienen necesariamente que convertirse
en clientes del banco, aunque un cliente, a partir de un producto pasivo o activo, puede
recibir cualquiera de los servicios.

Proporcionan al banco el ingreso de una comision.

Generalmente, a partir de ellos no se generan saldos a nombre de un cliente en el banco.

Para el Banco Popular de Ahorro es una satisfaccion contar con trabajadores y directivos
qgue han enfrentado grandes retos profesionales, y lo han hecho desplegando mudltiples
acciones y empefios para satisfacer las necesidades de nuestros clientes y de la sociedad
en general, mostrando en todo momento sus altos valores éticos y profesionales adquiridos
de aquellas raices protagonistas iniciales: Nuestros Fundadores, los cuales han dejado su

indeleble impronta.



Son todas tareas extraordinarias acometidas de forma urgente y asumida con un alto
espiritu de sacrificio, dedicacion y profesionalidad. Valores propios de nuestra filosofia de

trabajo, que nos han permitido alcanzar numerosos e importantes reconocimientos.

LAS AREAS DEL BANCO POPULAR DE AHORRO -BPA- SUCURSAL 4792 DE
CIENFUEGOS.

e Direccion
e Departamento econémico
e Departamento Recursos Humanos

e Departamento Comercial

e Caja
e Auditoria
e Bodveda

PRINCIPALES MONEDAS QUE UTILIZAN SUCURSAL 4792 DE CIENFUEGOS.

e Moneda Nacional (CUP) y Convertible (CUC)
e Euro

e Libra Esterlina

e Franco Suizo

e Dolar Americano

e Dolar Canadiense

EL BANCO POPULAR DE AHORRO -BPA- SUCURSAL 4792 DE CIENFUEGOS TIENE
COMO OBJETO SOCIAL.

El Banco Popular de Ahorro -BPA- como integrante del Sistema Bancario Cubano se dedica
fundamentalmente a satisfacer las necesidades financieras de la poblacion, a través de la
comercializacion de una gama de productos y servicios bancarios que estan concebidos
para contribuir al desarrollo econémico y social del pais. Aunque atiende una parte del
segmento empresarial, es lider en la atencion a la poblacion y prioriza al sector de los
jubilados y pensionados.

La entidad tiene como Estrategia Definida lograr la integracion de todas sus divisiones
estructurales hacia la identificacién y satisfaccion de los requisitos y expectativas de sus
clientes, tanto internos como externos. Establece la direccion por objetivos como método
participativo y herramienta principal para proponerse en cada periodo metas superiores que
consoliden el estadio alcanzado, y a su vez, propicien el salto al siguiente, para ello



Identifica y jerarquiza los valores compartidos en la organizacién, potenciando su
incorporacién al sistema de direcciébn como motivacién personal en el desarrollo deseado
para el logro de una empresa competitiva, caracterizada por una cultura innovadora. Dentro
de la planeacion estratégica de la Entidad y para el logro de las funciones tiene bien definida
la mision y la vision que se presentan a continuacion:

LA ENTIDAD DE TIENE COMO MISION.

El Banco Popular de Ahorro es una institucion financiera destinada a captar y colocar
recursos financieros a través de productos y servicios, con una orientacién de banca

universal, lider en el segmento de personas naturales.

Con el uso racional y efectivo del capital humano, el fortalecimiento y desarrollo del mismoy
de los recursos tecnoldgicos con que cuenta, que garantiza brindar al cliente una atencion
integral y de calidad en funcion de satisfacer sus necesidades.

LA ENTIDAD TIENE COMO VISION.

El Banco Popular de Ahorro es la institucion financiera lider en la atencion a las personas
naturales con un control interno razonable y en fortalecimiento constante, mantiene la mayor
red de Sucursales en el pais, dotadas de un sistema informético Unico, posee un capital
humano profesional que avanza hacia un desarrollo que le permite alcanzar niveles de
competencia superior, comprometidos con la prestacion de un servicio de calidad, dotados
de valores solidos y principios éticos que garanticen las caracteristicas que lo distinguen.

Tabla No. 2.1 Cantidad de trabajadores por categoria ocupacional. Fuente:
Elaboracion propia.

Categoria ocupacional Cantidad %
Dirigentes 6 111
Técnicos 41 75.9
Administrativos 3 55
Servicios 4 7.7
Total 54 100.2
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FiguraNo.2.1 Representacion de los trabajadores por categoria ocupacional.

Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla No.2.2 Se observa que 54 trabajadores del total, poseen el nivel de Técnicos

Medios un 62.9 % del total de trabajadores de la Entidad. De esta misma forma esta

representado graficamente en la Figura No.2.2.

Tabla No.2.2 Cantidad de trabajadores segun el nivel de escolaridad. Fuente:

Elaboracion propia.

Sexto Grado

Noveno Grado 0 0
Pre-Universitario 8 14.8
Técnico Medio 34 62.9
Universitario 12 22.2
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Figura No.2.2 Representacion de la cantidad de trabajadores segun el nivel de
escolaridad. Fuente: Elaboracion propia.

Tabla No0.2.3 Cantidad de trabajadores por Rangos de Edad. Fuente: Elaboracion

propia.

17 a 29 Arios 25 46.3
30 a 35 Afos 15 27.8
36 a 45 Anos 2 3.7
46 a 50 Aios 3 55
51 a55 Afios 4 7.5
56 a 60 Afos 2 L1/
Mas de 60 Afios 8 55

La Figura No.2.3 muestra graficamente la distribucion de los trabajadores de la Sucursal
4792 segun la edad, donde el 34% del total de trabajadores estdn comprendidos entre la
edad de 36 a 45 afios.
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Trabajadores por Rango de Edad: BPA
Cienfuegos.

4% ® 17 a 29 Afios
H 30 a35Afos
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B 51 a55Afos

B 56 3 60 Afios
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Figura No.2.3: Representacion de los trabajadores segun el Rango de Edad.
Fuente: Elaboracion propia.

Tabla No.2.4 Cantidad de trabajadores por segun su sexo. Fuente: Elaboracion

propia.

Cantidad de trabajadores | Cantidad Masculino Femenino
Dirigentes 6 3 3
Técnicos 41 18 23
Administrativos 3 2 1
Servicios 4 1 3

Total 54 24 30
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La Figura No.2.4 Muestra graficamente la distribucion de los trabajadores segun su sexo,

prevaleciendo el femenino a nivel general y en cada area de proceso. Fuente:
Elaboracion propia.

2.2 CARACTERIZACION DEL PROCESO DE GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD
LABORAL.

Para llevar a cabo esta fase se utiliza una herramienta que permite realizar un analisis
critico del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud, primeramente se realiz6 el mapeo de
las actividades del proceso de Prevencién de Riesgos Laborales de la organizacion
utilizando la técnica conocida como SIPOC ( Ver Anexol6).

En cuanto a la gestion de riesgos laborales segun el criterio de los especialistas de
seguridad y salud del trabajo en la empresa, no existen deficiencias en la entidad.
Actualmente se estan realizando las Ultimas acciones para presentar el expediente del
Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el trabajo a la Oficina de Normalizacion con el
objetivo de certificar dicho sistema segun lo establecido por las NC 18000 (2007), a su vez,
se estan llevando a cabo estudios para proceder a la certificacion del Sistema de Gestién de
los capital humano a través de las NC 3000.

Donde el proceso de gestion de la seguridad y salud queda validado por lo dicho
anteriormente, no siendo asi para el elemento relacionado con la Organizacion del Trabajo.
A criterio de los especialistas de los recursos humanos y del area técnica, se aprecia la
ausencia de métodos que posibiliten el andlisis de factores de riesgos ergonémicos en los

puestos de trabajo.



Cuestion que también ha sido sefialado en el diagnéstico relacionado con el
perfeccionamiento empresarial, denotandose la necesidad de realizar estudios de esta
indole, para lo cual a continuacion se exponen un conjunto de pasos que posibilitan llevar a
cabo el andlisis de las condiciones laborales con énfasis en los estudios ergonémicos a nivel

de puestos de trabajo.
2.3 DIAGNOSTICO A NIVEL DE PUESTOS DE TRABAJO CON ENFASIS EN UN AET.

El Andlisis Ergonémico del Trabajo (AET), ha sido disefiado para servir como una
herramienta que permita tener una vision de la situacion de trabajo, a fin de disefiar puestos
y tareas seguras, saludables y productivas. Asi mismo, puede utilizarse para hacer un
seguimiento de las mejoras implantadas en un centro de trabajo o para comparar diferentes

puestos.

La base del Analisis Ergondmico del Trabajo consiste en una descripcion sistemética y
cuidadosa de la tarea o puesto de trabajo, para lo que se utilizan observaciones, entrevistas,
encuestas, a fin de obtener la informacion necesaria. En algunos casos, se necesitan
instrumentos simples de medicién, como puede ser un luxémetro para la iluminacion, un

sonometro para el ruido, un termémetro para el ambiente térmico.

Segun los resultados arrojados por el AET, se interviene en los puestos que resultaron con
mayor dificultad, son a estos a los que se le hacen la mejora desde el punto de vista
ergonoémico.

El procedimiento propuesto en la presente investigacion se muestra en la Figura No.2.5 El
mismo es disefiado por Suarez, Sabina (2008).teniendo en cuenta los criterios de Wolf
Lauring (2000), Nogareda, Silvia (1995), este es disefiado desde una perspectiva

ergonémica.
Organizar y Recopilar Diagnésticar y Evaluar Proyeccion de los
Dyformacion Los resuitados del AET Diseflos Ergonémicos
Del Puesto ds Trabgjo.
1 |

La Figura No.2.5 Muestra las etapas para el Analisis Ergonémico del Trabajo. Fuente:
Elaboraciéon: Suarez Sabina, (2008)].

La propuesta de dicho procedimiento se divide en tres etapas, las cuales se designan a

continuacion:



Organizar y recopilar la informacion.

Il. Diagnésticar y Evaluar los resultados del Analisis Ergonémico del Trabajo.

lll.  Proyeccion de los disefios ergonémicos del puesto de trabajo.

La primera etapa ayuda a la preparacion del trabajo y recogida de informacién, asegurando
gue el resto de las etapas se desarrollen con éxito. La segunda etapa es donde se efectla
la evaluacion de los resultados luego de haber realizado el analisis ergonémico por puesto

de trabajo. La tercera etapa se dedica a realizar las propuestas de mejora.

La Figura No.2.6 amplia el disefio de la propuesta del procedimiento, al mostrar cada uno
de los pasos, de ahi entonces se expone el procedimiento para el andlisis ergondmico del

puesto de trabajo de tal forma que permita recopilar la informacion necesaria (paso 1) y
lograr el compromiso de la direccion (paso 2) (Figura No.2.6, la cual se muestra a

continuacion:

Organizar y Recopiar Diagnosticar y Evaluar Proyeccion de jos
o informacion. los resultados del AET »| disefios Ergonémicos
del Pussto de
Compromiso de ia Analisis Ergonomico Realizar Ia nueva
Direccion. del Trabsjo. Propuesta
Ergonomica del
l 1 Trabsjo.
Definir Aicance del Conformacion de Ia
Estudio. Ficha Ergonomica.
Formar Equipo de Validacion de Ia Ficha
Trabsgjo. Ergonomica.
Preparar el Trabsjo.
Seleccion del Tamano
de Iz Muestra.

[Figura No.2.6 Pasos del procedimiento para Analisis Ergonomico del Trabajo. Fuente:
Suarez Sabina (2008).



ETAPA I: ORGANIZAR Y RECOPILAR INFORMACION.

Esta fase tiene como objetivo preparar todo el trabajo a desarrollar en el despliegue de las
acciones, para asegurar el éxito del trabajo posterior mediante la informacion, formacion vy el

compromiso desde la alta direccion hasta los niveles inferiores de la organizacion.
PASO 1: COMPROMISO DE LA DIRECCION.

En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos se necesita del apoyo y el liderazgo de
la alta direccion, de lo contrario el proyecto fracasa. Es imprescindible el apoyo de la alta
direccién, con el objetivo final de que este sistema sea percibido como inversion y no como
un gasto, ya que las enfermedades profesionales y los accidentes de trabajo pueden
generar costos para diferentes personas o grupos asi como a la empresa.

La seguridad y salud en el trabajo puede implicar en el rendimiento de la empresa de
muchas maneras, por ejemplo, los trabajadores sanos son mas productivos y su produccién
es de mayor calidad, menos casos de enfermedades profesionales relacionadas con el
trabajo suponen menos bajas por enfermedad. Con equipos y un entorno de trabajo 6ptimo
adaptado a las necesidades del proceso se logra aumentar la productividad, mejorar la
calidad y reducir los riesgos en materia de salud y seguridad.

PASO 2: DEFINIR EL ALCANCE DEL ESTUDIO.

Para llevar a cabo este paso debe tenerse en cuenta que proceso es el que requiere realizar
un estudio detallado desde el punto de vista ergondémico, para de esta manera realizar el
mismo de una forma exhaustivo en el/los puestos de trabajo, para lo cual debe tenerse en

cuenta lo siguiente:

Revisiones de documentos, certificados médicos, identificando cantidad de accidentes, el

andlisis de sus causas.

Estudios de identificacion de factores de riesgos en los cuales se identifique la necesidad de

estudiar de manera detallada.

Estudios de siniestralidad identificando los puestos de trabajo donde han ocurrido la mayor
cantidad de accidentes laborales.

Quejas y reclamaciones de los trabajadores referentes al tema.

Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifique en que puesto se realizaria el
estudio.



PASO 3: FORMAR EQUIPO DE TRABAJO.

Los equipos seran formados por los especialistas en Seguridad y Salud Laboral de toda la
organizacion. Pueden participar ademdas otros especialistas del area de los Recursos
Humanos y personas conocedoras del resto de los procesos de la organizacion, aungue en
el equipo de trabajo las personas responsabilizadas son los especialistas en Seguridad y
Salud Laboral.

PASO 4: PREPARAR EL TRABAJO.

Prepara entrevistas, encuestas y realizar el cronograma de actividades a desarrollar en la
investigacion.

PASO 5: SELECCION DEL TAMANO DE LA MUESTRA.

Una interrogante comun es determinar el tamafio de la muestra requerida en la
investigacion, esto depende de la varianza de la poblacion, la cual puede ser conocida o

desconocida, y del tamafio de la poblacién el cual puede ser finito o infinito.

Generalmente en este tipo de investigacion para el célculo del tamafio de la muestra se
utiliza la expresiéon matematica siguiente, para la cual se conoce el tamafio de la poblacién

aungue la varianza si se desconoce.

Nz, | o)
N -d? +[21%T~P(1— P)

n=

Dénde:

a: Error asociado al nivel de confianza en la decision (0.05).

d: Error absoluto a considerar en el calculo (0.05).

p: Proporcion en funcion del tamafio de muestra asumida (0.5).
N: Tamario de la poblacion a muestrear (51).

n: Tamano de la muestra.



Zl—% = 1.96

Esta expresion requiere alguna decision sobre qué proporcion muestral utilizar. Si no hay
una inclinaciéon a priori entonces el valor de p = 0,5 es utilizado frecuentemente ya que
garantiza el maximo valor de n.

Se puede realizar una estratificacion de la muestra atendiendo a la cantidad de trabajadores

por areas.

Una vez conocido el tamafio de la muestra se extrae la misma de la poblacién se procede a

implementar el cuestionario, aplicandolo a la muestra de trabajadores seleccionados.

ETAPA Il DIAGNOSTICAR Y EVALUAR LOS RESULTADOS DEL ANALISIS
ERGONOMICO DEL TRABAJO (AET).

El objetivo que persigue esta fase esta fundamentado en evaluar la situacion actual referida
a los aspectos ergondmicos en los diferentes puestos de trabajo que conforman la
organizacién objeto de estudio. En el analisis bibliografico realizado en la presente
investigacion, se analizaron un conjunto de métodos que persiguen este fin, a continuacion
se expone de manera detallada en la Guia de Accién Preventiva lista de chequeo dada por
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo de Espafia, (2005). (Ver Anexo 17).

PASO 6. ANALISIS ERGONOMICO DEL TRABAJO.

Toda evaluacion de una situacion de trabajo implica que estos factores deben considerarse
por si solos y en su conjunto, teniendo siempre en cuenta su incidencia sobre el elemento

humano del sistema

La presente investigacion objeto de estudio est4 dada en los puestos de trabajo cajero del
banco (que realizan labores de oficinas) debe utilizarse una Guia propia que cuestione a
estos puestos de trabajo, para ello se propone utilizar la lista de chequeo dada por Técnicos
del Instituto Nacional de Seguridad e Higiene del Trabajo, (2005) que aborda aspectos tales
como; (Ver Anexo 17).

A Superficies peligrosas.
B Elementos moviles.

C Caidas de alturas.



D Caidas en el mismo plano.

E Utilizacion de equipos.

F Contacto eléctrico.

G Exposicion a fuentes de ruido.
H Exposicion a radiaciones.

|  Contacto con productos que contiene sustancias quimicas peligrosas. J Peligros

debidos a seres vivos (bacterias, virus, hongos, acaros del polvo, etc.)
K Riesgos de incendios.

L Trabajos realizados manejando cargas o en posiciones forzadas.
M Malas condiciones medioambientales del local de trabajo.

N Utilizacion de equipos con pantallas de visualizacion de datos.

N lluminacion del lugar e trabajo.

P Situaciones de trabajo que producen estres.

Q Relaciones entre los trabajadores inadecuados.

R Conductas personales ante los riesgos.

PASO 7. CONFORMACION DE LA FICHA ERGONOMICA.

Con los resultados de la Guia de Accién Preventiva, aplicada por puesto de trabajo,
se conforma la Ficha Ergondémica del Puesto de Trabajo.

Para realizar esta actividad se cuenta con un formato, donde se recoge toda la informacion
necesaria sobre los aspectos ergonoémicos del puesto de trabajo, Para el disefio de dicha
ficha se tienen en cuenta los criterios dados por: Blanco, Ana J. (2006), Nogareda, Silvia
(1995). Dicha ficha se muestra en el Anexo 18. Los principales aspectos que recoge se

definen a continuacion:

Descripcion General: En este se recoge el nombre de la empresa, centro, puesto de

trabajo, cantidad de personas que laboran en el mismo, turno de trabajo.

Descripcion del Puesto: Breve descripcion de las tareas, causas de dafios producidos a la

salud, descripcién de los lugares de trabajo, energias y equipos de trabajo utilizados.



Productos Quimicos: que se manipulan: Nombre del producto, peligros asi como la ficha

de seguridad.

Exposicion: Marcar el tipo de agente al cual estd expuesto dentro de las siguientes

clasificaciones: Agentes Fisicos, Quimicos y Biolégicos asi como el tiempo de exposicion.

lluminacion: Tipo de iluminacién Natural o Artificial. Ademas se refiere al tipo de luminarias
por el tipo de lamparas que contenga (incandescente, fluorescente, de alta descarga, vapor
de mercurio o sodio de alta y baja presion) indicando cantidad de ldmpara y potencia asi el

nivel de iluminacién o iluminancia en lux del local objeto de estudio.

Temperatura: Indicar temperatura promedio, humedad, si se encuentra climatizado. Carga

Fisica: Esfuerzos musculares, desplazamiento con o sin carga, posturas forzadas.
Posicion de Trabajo: Indicar la posicion, de pie, sentado.

Carga Mental: Exponer cantidad de informacion, responsabilidad, atencion.
Pantallas de Visualizacion: Tiempos de exposicion a las mismas.

Equipos de Proteccién Individual: Tipo de equipo asicomo la clase de proteccion.

Con todo lo mencionado anteriormente queda conformada la ficha ergonémica de los
diferentes puestos de trabajo.

PASO 8. VALIDACION DE LA FICHA ERGONOMICA.

Luego de conformada dicha ficha se pasa a la validacién de su contenido. Se les entregan a
expertos en la materia asi como a los trabajadores de mayor experiencia que ocupan los
puestos, donde los mismos examinan los aspectos abordados en la ficha, dando cada cual

su criterio, comprobando de esta forma la veracidad de la informacion que recogen.

Entre los aspectos que se valoran se pueden citar la coherencia en la presentacion de la
informacion y la visualizacion del contenido que las mismas recogen.

ETAPA lll: PROYECCION DE LOS DISENOS ERGONOMICOS DEL PUESTO DE
TRABAJO.

PASO 9: REALIZAR LA NUEVA PROPUESTA ERGONOMICA DEL PUESTO DE
TRABAJO.

En esta etapa se realiza la propuesta ergondmica del puesto de trabajo, tomando como

base el analisis realizado en la etapa anterior.



Segun los resultados arrojados por el AET, se interviene en los puestos que resultaron con
mayor dificultad, son a estos a los que se le hacen la mejora desde el punto de vista

ergonémico.

Se realizan los estudios en los puestos seleccionados segun el criterio expresado
anteriormente y en funcion del problema encontrado se establece la mejora ergonémica,
aplicando metodologias, procedimientos y métodos propios de la tematica dentro de la cual
se hara dicha mejora.



2.4 CONCLUSIONES PARCIALES DEL CAPITULO.

1. La caracterizacion del sistema de Gestiébn de Seguridad y salud del
trabajo (GSST) permiti6é identificar que existe una total correspondencia
con lo legislado y orientado en las normativas actuales dictadas por el
Banco Central de Cuba BCC y por el Ministerio de Trabajo y Seguridad
Social (MTSS).

2. Se decide aplicar un procedimiento que posibilita el estudio de factores
de riesgos en el cual se hace énfasis en el andlisis ergonémico del
puesto trabajo.
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Capitulo 3. Aplicacion de un procedimiento para el andlisis ergonémico del trabajo
en los Cajeros de la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada.

INTRODUCCION.

En el presente capitulo se aplica un procedimiento que permite realizar estudios
ergondmicos, posibilitando la identificacion de debilidades desde una perspectiva
ergonomica y a su vez, se realizan propuestas referidas a las condiciones laborales de los
puestos de trabajo concentrados en el estudio.

3.1 Aplicacion de un procedimiento para el analisis ergondmico del trabajo en los
Cajeros de la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada.

Etapa | Organizar y recopilar informacion.
Compromiso de la Direccion.

La idea inicial de realizar el estudio en la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada surge a
solicitud de la propia organizacion, puesto que a raiz de solicitar la implementacién de las
NC 18 000 se detect6 la necesidad de tener identificados los riesgos de tipo ergonémico.
Teniendo en cuenta lo dicho anteriormente como antecedente se realiza un andlisis
bibliografico que permite el disefio de un procedimiento para el Analisis Ergonomico del

Trabajo.

Luego se realiza una reunién con los directivos de la empresa donde se les explica el
procedimiento disefiado en la presente investigacion, se mostraron interesados y fue exigido
por el director, la presentacién de un informe de la investigacion. Una vez hecho esto se
presenta a los trabajadores las caracteristicas del estudio, lograndose de esta manera el
compromiso de la direccion.

Definir el alcance del estudio.

Para el analisis de los diferentes puestos de trabajo se procede a la aplicacion de un
procedimiento para el Analisis Ergonémico del Trabajo en lo adelante (AET), el cual es
descrito en el Capitulo No.2 de la presente investigacion, su aplicacion es realizado en
el presente epigrafe en el area de los Cajeros de la Sucursal 4792 del BPA de la
Calzada. (Proceso Clave).

Formar equipos de trabajo.

Luego de realizar la etapa anterior se conform6 el equipo de trabajo para la realizacion de

las sesiones de expertos, la entrega de informacion necesaria y la coordinacion de las



visitas a la Sucursal en los turnos de trabajo. El equipo estuvo conformado por el
Especialista Principal y los Técnicos de Seguridad de la Empresa, un Técnico en Recursos
Humanos y un Técnico de operacion (mayor experiencia) de la Sucursal analizada en la
presente investigacion. Se procuré ademas la participacion de especialistas conocedores de
las areas de la organizacion objeto de estudio.

Informar atodos los niveles de la Organizacién.

A partir de cumplir con las etapas anteriores, se responsabiliz6 a cada representante como
responsable de la informacién necesaria que debe ser procesada y analizada en la
presente investigacion. En la sesion de trabajo con los empleados de la propia Sucursal, el

representante explica la realizacion del trabajo, objetivos y ventajas del estudio.
Preparar el trabajo.

En esta etapa se definieron las técnicas a utlizar en la presente investigacion,
fundamentalmente, técnicas de recopilacion de informacion, entrevistas, encuestas vy listas
de chequeo. Las mismas fueron escogidas y disefiadas con anterioridad, se procedio a la
reproduccién de las mismas, se definié que el especialista principal en Seguridad y Salud de
la Organizacion deberia estar presente a lo largo de toda la investigacion con el objetivo de
la entrega de la informacion necesaria y la coordinacion de las visitas a cada turno en la

Planta de Generacion y de las sesiones con los expertos.
A continuacion se muestran los resultados obtenidos.
Seleccion del tamafio de muestra.

Teniendo en cuenta el procedimiento mostrado en el Capitulo Il de este trabajo, se procede
a aplicar la Guia de Accion Preventiva Evaluacion de Riesgos de Trabajo en Oficina, la
misma es aplicada a todos los trabajadores de area del proceso de cajero de la sucursal
4792 de la Calzada en este puesto es donde hay mayor cantidad de riesgos en este caso
son:(16).

Se escogio el puesto de trabajo cajero como resultado de secciones de trabajo con los
experto, el personal especializado en recursos humano y revision de documentos dando
como resultado que el puesto de trabajo donde mas riesgos tiene es el cajero ya que su
actividad requiere de esfuerzo visual, concentracion, trabajo sentado y monétono durante 12
horas, realizando actividades tales como traslado del efectivo en la carretilla de 15 kg de
carga con una distancia de 10 metros hasta la boveda, trabajo con la pc, cuenta en efectivo

y atencién al publico.



Etapa Il Diagnésticar y Evaluar los resultados del Analisis Ergonémico del
Trabajo (AET).

Andlisis Ergondmico del Trabajo.

Luego de contar con los empleados seleccionados se procede a aplicar la Guia de Accion
Preventiva Evaluacion de Riesgos de Trabajo en Oficina descrita en el paso 6 explicado en

el Capitulo No.2 de la presente investigacion.

Esta guia fue procesada por el paguete de programa SPSS. Version 15.0. El resultado
obtenido de las variables que influyen negativa y positivamente en los diferentes puestos de
trabajo, se muestran en el Anexo 19 para ello se tuvieron en cuenta resultados de
entrevistas, la revision de documentos siempre que el andlisis de la variable permitio aplicar
dicha técnica, la observacion directa y la consulta a trabajadores de mayor experiencia
como técnicas fundamentales para llegar a conclusiones en este aspecto.

Como primer aspecto a destacar es que en las variables que miden las acciones de
Proteccién y Seguridad y Salud desarrolladas en la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada,
los mayores porcentajes de las respuestas se obtienen en la categoria de positivas (Ver
Tabla No. 3.1), lo que corrobora lo identificado en la caracterizacion realizada en el Capitulo
No.2 del presente trabajo, relacionada con la eficacia de estas acciones en la empresa, que
posibilita la posible certificacion a través de las NC 18000 de 2007, no siendo asi para las
variables que propician el estudio ergonémico para las cuales se deben realizar estudios de
esta indole, lo que permite concluir que la empresa debe establecer cronograma de
acciones que posibilite realizar estudios de este tipo, evidenciandose con ello la necesidad
de realizar el presente trabajo. Ver anexo 17. (Referenciada en el Capitulo anterior).

Porcentaje
Obtenido
VARIABLES
Positivo | Negativo
Locales y Equipos de Trabajo 2 51
49
o Suelos sucios o resbaladizos.
Electricidad 25
o Ordenador, pantalla de visualizacion de datos.
75
. Impresoras.
o Lamparas(de pie, de mesa, de techo)
Agentes Fisicos 75 25




o Equipos ruidosos (impresoras, ventiladores, aires
acondicionados, etc.).

o Conversacion de puestos de trabajo contiguos.

Agentes Bildgicos 49 51
o Limpieza y mantenimiento inadecuado del aire
acondicionado.

Incendio y explosién 1 25 75
o Solidos inflamables (madera, papel, etc.).

Disefio de los puesto de trabajo 1 100
o En posicion doblada o inclinada.
o Trabajando en espacios estrechos.
o Realizando movimientos repetitivos.

Disefio de los puesto de trabajo 2 75 25
o Electricidad estética.

Disefio de los puesto de trabajo 3 100
. Fatiga visual.
. Fatiga mental.
. Fatiga muscular.

Disefio de los equipos de trabajo 4 75 25
o lluminacion deslumbrante.

Organizacion del Trabajo 1 75 25
o Jornada Laboral excesiva.

Organizacion del trabajo 2 49 51

. Escasa informacién sobre los riesgos laborales.

o No utilizar métodos de trabajos seguros, ni los medios
de proteccion.

Tabla No. 3.1 Variables valoradas en estado positivo medidas en el método

AET que analizan acciones de Seguridad y Salud. Fuente: Elaboracién Propia.




Conformacién de la Ficha Ergonomica.

Con los resultados de la Guia de Prevencién Ergondmica, aplicada en el puesto de trabajo
Cajero se conforma la Ficha Ergonémica del Puesto de Trabajo. Para realizar esta actividad
se cuenta con un formato, donde se recoge toda la informacion necesaria sobre los
aspectos ergonomicos del puesto de trabajo, este fue descrito en el paso 7 del Capitulo
No.2 de la presente investigacion. La confeccion de dicha ficha ergondmica se muestra en el
Anexo 18. (Referenciada en el Capitulo anterior).

Validacion de la Ficha Ergonémica.

Luego de conformada la ficha se procede a la validacion de su contenido. Se hace una
sesion de expertos, donde se les entrega la misma, estos la examinan, dando cada cual su
criterio, llegando a la conclusién que todos los aspectos que se expresan, estan presentes
en cada uno de los puestos, comprobando de esta forma la veracidad de la informacion. Es
valido destacar que el disefio de la ficha ergonémica fue realizado en el puesto de trabajo

del proceso clave de la organizacion, mencionados anteriormente.

Etapa lll Propuesta de intervencion micro ergonémica en el puesto de trabajo.

En esta etapa se realiza la propuesta ergonémica del puesto de trabajo, tomando como
base el andlisis realizado en la etapa anterior, este es realizado en los puestos de trabajo de
los Cajeros debido a que es el puesto de trabajo en el que estan presentes la mayor
cantidad de factores de riesgos ergondmicos por las caracteristicas de las funciones que se
llevan a cabo en estos.

Segun los resultados arrojados por el AET, el cual permitié identificar las variables con un
mayor porcentaje de resultado en la categoria de negativo, debe intervenirse en este

puesto, en los siguientes factores de riesgos.

Electricidad
o Ordenador, pantalla de visualizaciéon de datos.
. Impresoras.
o Lamparas(de pie, de mesa, de techo)

Agentes Fisicos
o Equipos ruidosos (impresoras, ventiladores, aires acondicionados, etc.).

o Conversacion de puestos de trabajo contiguos.



. Electricidad estatica.

Disefio de los equipos de trabajo 3

. Fatiga visual.
. Fatiga mental.
o Fatiga muscular.

Disefio de los equipos de trabajo 4

o lluminacion deslumbrante.
Organizacion del Trabajo 1
o Jornada Laboral excesiva.

Para seleccionar los factores de riesgos de mayor importancia se desarrolla el Método de
experto para conocer el orden de prioridad de los mismos y de esta forma realizar la mejora

desde el punto de vista ergonémico. Anexo 20.

Para la seleccion de los expertos se determina la cantidad, y de estos se escogen
especialistas del proceso y trabajadores del puesto de trabajo objeto de estudio de mas
afnos de experiencia en la empresay en la actividad.

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

n=p(l pk (1)

i2

o 0.03(1-0.03)3.8416
0.12°

011179
0.0144

n n ~ 8 Expertos.

Dénde:



K: Parametro cuyo valor esta asociado al nivel de confianza que sea elegido en la
Tabla 3.1.

p: Proporcién estimada de error.
(0.03) i: Nivel de precision
deseado. (0.12) n: Numero de

expertos.

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

l-a K

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

Tabla 3.2 Valores de K

Cada experto clasifica las caracteristicas asignado un rango, que exprese el orden de
importancia para cada uno de ellos, la de mayor rango posee mayor orden, dicho rango se

muestra a continuacion:

. 1: No importante.

. 2: Poco Importante.

o 3: Medianamente Importante.
. 4: Importante.

. 5: Muy Importante.

Luego se evalla la consistencia del juicio de los expertos, mediante la prueba de

hipotesis siguiente:
H,: el juicio de los expertos no es consistente.

H,: el juicio de los expertos es consistente.



Este andlisis presenta siete caracteristicas, por lo que la prueba de hipotesis
que se realizaes x°

Region Critica: x2 calculada = x2 tabulada

Si se cumple la region critica se rechaza Ho, existiendo consistencia en el juicio de los

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

En este caso )(2 calculada = 40,113 y la tabulada es x2 tabulada = 12,592. El procesamiento de los

resultados se efectia mediante el paquete de programa SPSS version 15.0, el cual se
muestra en el Anexo 21.

Los resultados muestran que la region critica se cumple con lo cual se llega a la conclusion
que los resultados obtenidos en este procesamiento son confiables y existe consistencia
entre los expertos.

Al observar el desempefio de los cajeros en la sucursal en su puesto de trabajo, se pudo
observar que existen posiciones y posturas criticas en términos de ergonomia asi como el

levantamiento manual de cargas.

Actividades desarrolladas por el Cajero

Traslado de caja metélica (15kg)

Trabajo con contadora de dinero

Imprimir documentacion

Escritura manual de documentos

Trabajo con video terminales(PC)

Conteo de monedas(Trabajo sentado)

Tabla No.2 Habilidades de los cajeros en la Sucursal 4792 del BPA de La

Calzada. Fuente: Propia



Teniendo en cuenta el criterio de los cajeros mencionados anteriormente en calidad de
expertos se identifican las actividades que realiza frecuentemente en el turno de trabajo y
las que realiza de manera imprevista. A cada actividad se le asigna el tipo de implicacion en
la actividad fisica lo cual puede verse en el Anexo 22.

De este andlisis se procede a realizar un estudio de sobre carga postular.

Para establecer criterios de evaluacion de la sobrecarga postural se hace necesario
identificar las posiciones del cuerpo que imponen una carga estatica o que requieren rangos
de movimientos peligrosos para el sistema musculo-esquelético, 0 ambos. Del mismo modo,
es indispensable asociar estas posiciones de trabajo con el tiempo de exposicion durante la
jornada.

Entre los métodos para evaluar el trabajo fisico teniendo en cuenta la postura, se
encuentra:

e Meétodo Ovako Working Analysis System (OWAS).

e Meétodo Rapid Upper Limb Assessment (RULA).
e Meétodo Rapid Entire Body Assessment (REBA).

Como el factor de riesgo peor evaluado es la sobrecarga postural, se procede a aplicar la
técnica Rula, la cual permite evaluacién de las exposiciones individuales en cuanto a
posturas, fuerzas y actividades musculares. El uso de esta evaluacién ergonémica obtiene
como resultado una puntuacion de riesgo entre 1 y 7 puntos, donde los valores més altos
significan los niveles de riesgo aparente. Esta técnica fue desarrollada para detectar
posturas de trabajo o factores de riesgo que revelen mayor atencion.

El procedimiento a seguir fue el siguiente (Alonso Becerra et al. 2006):

1. Registrar las distintas posturas y obtener puntuaciones para los grupos Ay B.
2. Obtener las puntuaciones de C y D, que son los parciales de los grupos Ay
B, respectivamente, mas las puntuaciones segun el esfuerzo muscular y la fuerza.

3. Obtener la puntuacion final que resulta de C y D.

4., Ubicar el nivel de accién correspondiente.

En el Anexo 23 se muestra los resultados luego de haber aplicado la técnica RULA. Al
observar todos los puestos de trabajo se observan situaciones similares en cuanto a la
adquisicion de posturas, escogiéndose para realizar esta investigacion el Cajero No.1 para

el andlisis ergondémico, lo cual permitird demostrar la necesidad de realizar al resto de los



puestos de trabajo, debido a que esta técnica se realiza de manera individual para cada

ocupante de cada estacion de trabajo.

En la tabla mencionada anteriormente puede observarse que los resultados indican la
necesidad de hacer cambios de manera inmediata en todas las actividades realizadas por el
cajero, esto corrobora lo identificado en la evaluacion de riesgos realizada en esta
investigacion donde se obtenia una evaluacion elevada para este riesgo, indicando la
necesidad de aplicar algdn método de evaluacion de carga postural para verificar lo

obtenido en dicha evaluacion.

El resultado de la técnica RULA permite concluir que se requiere realizar un estudio
antropométrico que permita disefiar y organizar el puesto de trabajo acorde a las
caracteristicas del mismo, se recomienda organizar el puesto de trabajo siguiendo los

principios de economia del movimiento.

A continuacién se muestran los pasos recomendados por diversas fuentes bibliograficas

para realizar un estudio antropométrico en el puesto de trabajo del cajero.

1. Definir dimensiones relevantes para el disefio.

2. Definir dimensiones humanas que se correspondan con el disefio
3. Definir poblacion

4, Definir tamafio de muestra

5. Realizar mediciones

6. Procesamiento estadistico

Deben tenerse en cuenta una serie de factores a analizar para definir dimensiones
relevantes para el disefio, las cuales estan relacionadas con la organizacién del puesto

de trabajo y con las actividades desarrolladas en el mismo, a saber:

o Los métodos de trabajo
° La frecuencia de movimientos
. Las fuerzas a desarrollar

o La atencion a display y controles



CONCLUSIONES PARCIALES DEL CAPITULO.

1. Se aplica un procedimiento de Andlisis Ergondmico del Puesto en
la cual hace énfasis en la Guia de accién preventiva, lo que posibilito
identificar variables de tipo ergondmicas a su vez, se elaboré la ficha

ergondémica de dicho puesto.

2. A través del uso de un método de experto se decide realizar
estudios especificos en relacién a la sobre carga postural métodos que
identifican la necesidad de realizar intervenciones ergondémicas en el

puesto de trabajo cajero.

3. El resultado de la técnica RULA permite concluir que se requiere
realizar un estudio antropométrico que permita disefiar y organizar el
puesto de trabajo acorde a las caracteristicas del mismo, se recomienda
organizar el puesto de trabajo siguiendo los principios de economia del
movimiento.
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CONCLUSIONES GENERALES.

1. En el andlisis bibliografico realizado en la presente investigacion se pudo
constatar el papel gue tiene la ergonomia en las empresas modernas y
en la Gestiéon del Capital Humano, al ser el hombre objeto de estudio de
esta disciplina el valor intangible capaz de contribuir a la generacion del
Capital Intelectual, creando reputacion y prestigio a la calidad del

producto y al servicio que ofrece la entidad.

2. Uno de los aspectos que contempla la NC 18000 consiste en optimizar
las condiciones de trabajo; para ello no solo se deben tener los medios,
métodos y/o técnicas que permiten identificar cuales son estas
condiciones de trabajo, sino que ademas se tiene que poder valorar su

grado de adecuacion.

3. En la presente investigacion se escogio el método Ergonomic Workplace
Andlisis (AET) por ser de facil aplicacion, ya que con técnicas de
recopilacién de informacion y observaciones directas se recogen los
datos para el analisis de los puestos de trabajo desde el punto de vista

ergonémico.

4. La caracterizacion del sistema de Gestion de Seguridad y Salud del
trabajo (GSST) de la Sucursal 4792 del BPA de Cienfuegos permitio
identificar que existe una total correspondencia con lo legislado y
orientado en las normativas actuales dictadas por Banco central de Cuba
y por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS) relacionado con
la Gestion de la Seguridad y Salud.

5. A través del uso de un método de experto y la técnica RULA se decide
realizar estudios especificos en relacion a la sobrecarga postural,
utilizando métodos que identifican la necesidad de realizar intervenciones

ergondmicas en los puestos de trabajo de los cajeros.
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RECOMENDACIONES.

1. Aplicar al resto de los puestos de trabajo de los cajeros, el procedimiento de Andlisis
Ergondmico del trabajo, con el fin de mejorar las condiciones de trabajo a las cuales estan
expuestos los trabajadores de dicha sucursal.

2. Realizar estudios de capacidad de sobre carga postural a los trabajadores de los
puestos de trabajo de los Cajeros, constatando los resultados obtenidos con el estudio
realizado en la actividad en la presente investigacion, asi como la inclusion de cursos de
entrenamientos fisicos que posibiliten potenciar las habilidades y destrezas fisicas
necesarias para estos puestos.

3. Aplicar los estudios de tipo ergondmicos propuestos en esta investigacion al resto

de las variables de mayor incidencia identificadas en los puestos de trabajo de los Cajeros.

4. Elaborar un caso de estudio a partir de los resultados obtenidos en esta investigacion
para la asignatura de Ergonomia impartida en la Carrera de Ingenieria Industrial.



|
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ANEXO 1. Diferentes definiciones de Ergonomia. Fuente: Suarez Sabina ( 2008).

Como es sabido, el término Ergonomia proviene de las palabras griegas "ergos" (trabajo) y
"nomos" (ley o norma).

La primera referencia a la Ergonomia aparece en el libro del polaco Wojciech Jastrzebowki
(1857) titulado: "Compendio de Ergonomia o de la ciencia del trabajo basada en verdades
tomadas de la naturaleza".

La utilizacion moderna del término se debe a Murrell y ha sido adoptado oficialmente segun
la creacion, en 1949, de la primera sociedad de Ergonomia: la "Ergonomics Research
Society", fundada por ingenieros, psicoélogos y fisidlogos britanicos con el fin de "adaptar el
trabajo al hombre".

Jarry JJ, 1962 : “Es la Adaptacién del hombre al trabajo”.
IV Congreso Internacional de Ergonomia, 1969.

“Es el estudio cientifico de la relacion entre el hombre y sus medios, métodos y espacios de
trabajo. Su objetivo es elaborar, mediante la contribucion de diversas disciplinas cientificas
gue la componen, un cuerpo de conocimientos que dentro de una perspectiva de aplicacion,
debe dar como resultado una mejor adaptacion al hombre de los medios tecnolégicos y los

ambientes de trabajo y vida”.

Murrell (1971):

"La Ergonomia es el estudio del ser humano en su ambiente laboral”
Wisner A, 1972:

“Es el conjunto de conocimientos cientificos relativos al hombre y necesarios para el disefio
de herramientas, maquinas y dispositivos que puedan ser utilizados con el maximo de

confort, seguridad y eficacia”.

V Congreso Internacional de Ergonomia, Wageningen, 1979:

“Ciencia que estudia y optimiza los sistemas hombre-maquina, buscando la adaptacion de la
maquina al hombre, preservando a éste en su salud y dignidad y dados estos supuestos,

buscando la méxima eficiencia conjunta”.

McCormick (1980):



“La Ergonomia relacionando las variables de disefio por una parte y los criterios de eficacia

funcional o bienestar del ser humano*
Zinchenko V, Munipov V (1985):

“Es una disciplina cientifica que estudia integralmente al hombre (al grupo de hombres) en
las condiciones concretas de su actividad relacionada con el empleo de las maquinas
(medios técnicos). Es una disciplina de disefio, puesto que su tarea es elaborar los métodos
para tener en cuenta los factores humanos al modernizar la técnica y la tecnologia
existentes y crear otras nuevas, asi como organizar las condiciones de trabajo (actividad)
correspondientes”.

Cazamian (1986):

“La Ergonomia es el estudio multidisciplinar del trabajo humano que pretende descubrir sus
leyes para formular mejor sus reglas"

Silvio Vifia (1987):

"Ciencia aplicada que estudia el sistema integrado por el trabajador, los medios de
produccion y el ambiente laboral para que el trabajo sea eficiente y adecuado a las
capacidades psicofisiolégicas del trabajador promoviendo su salud y logrando su

satisfaccion y bienestar. "

Pheasant (1988):

“la Ergonomia es la aplicacion cientifica que relaciona a los seres humanos con los
problemas del proyecto tratando de acomodar el lugar de trabajo al sujeto y el producto al
consumidor. "

Segun Hendrick (1991):

"La Ergonomia como una disciplina cientifica estd relacionada con el desarrollo del
conocimiento sobre las capacidades, limitaciones y otras caracteristicas de los seres
humanos al ejecutar acciones, siempre que este conocimiento esté relacionado con el

disefio de la interfaces entre las personas y los sistemas 6 sus componentes. "

Pereda (1993):

"La Ergonomia estudia como las personas, las méaquinas y el ambiente se comunican e
interactian entre si para, actuando sobre todos o algunos de sus elementos, llegar a
optimizar los criterios de eficacia, seguridad, comodidad y satisfaccion. "



Ruiz Rodriguez, I. y Torollo Gonzalez, F.J. (1999):

"las técnicas preventivas orientadas a abordar los factores de riesgo derivados,
principalmente, de la carga de trabajo y de la organizacién del mismo. A su vez, la
ergonomia trataria de estudiar las cargas fisicas que inciden en el trabajador, y la
psicosociologia aplicada las cargas psiquicas, emocionales y conductuales, entre otras que

pueden producir merma, rechazo, y otro tipo de disfunciones en la organizacién. "

International Ergonomics Association (IEA):

“Ergonomia, conocida también como Human Factors, es la disciplina cientifica relacionada

con la interaccion entre los hombres y la tecnologia”.
Sociedad de Ergonomia de Lengua Francesa (SELF):

“‘es la adaptacion del trabajo al hombre” y “la utilizacion de conocimientos cientificos
relativos al hombre y necesarios para concebir herramientas, maquinas y dispositivos que
puedan ser utilizados con el maximo de confort, de seguridad y eficacia para el mayor

ndamero posible de personas.”

Asociacion Espafiola de Ergonomia (AEE):

“Ciencia aplicada de caracter multidisciplinar que tiene como finalidad la adecuacion de los
productos, sistemas y entornos artificiales a las caracteristicas, limitaciones y necesidades

de sus usuarios, para optimizar su eficacia, seguridad y confort.”
Noulin (Sorbona):

“Multidisciplina cuyo objeto de estudio especifico es el trabajo humano. Su objetivo es el de
contribuir a la concepcién o a la transformacion de las situaciones de trabajo, -no solo en
sus aspectos técnicos, sino también en los socio-organizativos - para que el trabajo pueda
ser realizado respetandose la salud y la seguridad de los hombres, con el maximo confort y
eficiencia. El desarrollo de los conocimientos se basa esencialmente en intervenciones de
campo hechas con un enfoque clinico que apunta a descubrir la particularidad de cada

situacién de trabajo antes de buscar las generalizaciones posibles”.

Programa “Experto en ergonomia” de la Universidad Complutense de Madrid:

“La Ergonomia y la Ingenieria de los Factores Humanos son disciplinas que, con un cuerpo
tedrico y metodolégico que le son propios, integran diferentes saberes operativos
provenientes de las ciencias que estudian el comportamiento humano en situacion de

trabajo (psicologia, sociologia, fisiologia, ingenieria, informética...) con la perspectiva de



intervenir, en cooperacion con los ingenieros, en la concepcion y correccién de sistemas de
produccion de bienes y servicios (organizacion de la produccién, concepcion de puestos de
trabajo, disefio de programas de formacion, presentacion de la informacion, procedimientos

de trabajo, didlogo hombre - maquina).
Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo:

“La ergonomia es la "tecnologia que se ocupa de las relaciones entre el hombre y el

trabajo". Para la Organizacion Internacional del Trabajo hablariamos de " la aplicacion
conjunta de las ciencias biologicas y de ingenieria para lograr la adaptacién mutua éptima
del hombre y su trabajo, midiéndose los beneficios en términos de eficiencia y bienestar del
hombre".

A. Wisner y F. Christensen:

“conjunto de conocimientos cientificos relativos al hombre y necesarios para concebir los
atiles, maquinas y dispositivos que puedan ser utilizados con el maximo confort y eficacia”,
el primero de ellos, y de "rama de la ciencia y tecnologia que incluye aquellos conocimientos
y teorias sobre las capacidades humanas y caracteristicas biolégicas, que pueden ser
aplicadas y validadas para las especificaciones, disefios, evaluaciones, operaciones y
mantenimiento de productos y sistemas para facilitar el uso seguro, efectivo y satisfactorio
por individuos, grupos y organizaciones"

NC 3000:2007

"Ciencia aplicada que estudia el sistema integrado por el trabajador, los medios de
produccion y el ambiente laboral, para que el trabajo sea eficiente y adecuado a las
capacidades psicofisiolégicas del trabajador, promoviendo su salud y logrando su
satisfaccion y bienestar".
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ANEXO 2. Ventajas de la Ergonomia. Fuente: Curbelo Martinez (2011).
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ANEXO 3. Disciplinas relacionadas
(2011).

con la Ergonomia. Fuente: Curbelo Martinez
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ANEXO 4. Variables de la Ergonomia. Fuente: Curbelo Martinez ( 2011).

Factores
Humanos

Confort Eficiencia

CONFIGURACION ORGANIZACIONAL

COORDINACION, COMUNICACION YLA
PROPIAESTRUCTURADELA
ORGANIZACION.




ANEXO 5. Conceptos sobre el término Riesgo. Fuente: Gonzélez Gonzélez (2009).

AUTOR

CONCEPTO

Aguirre, (1986).

Posibilidad presente de la ocurrencia de un
hecho infausto.

Dominguez, (1993).

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

accidentes, enfermedades, incendios o averias

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

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

Seuvilla, (2002).

Es la posibilidad de ocurrencia de eventos
indeseados como consecuencia de condiciones
potencialmente peligrosas creadas por las
personas y por diferentes factores u objetos.

Perdomo, (2002).

Expresa la posibilidad de pérdida de la vida o

dafo a la persona o propiedad.

Cirujano Gonzalez, A. (2000).

Es la probabilidad de que la capacidad para
ocasionar dafios se actualice en las
condiciones de utilizacion o de exposicioén, asi
como la posible importancia de los dafios.

Lavell, (2002).

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

de los elementos expuestos.




Anexo 6. Clasificacion de los Riesgos Laborales. Fuente: Redondo, Patricia (2004).
1- Condiciones de Seguridad

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

necesaria la investigacion, la evaluacion y el control de factores como:

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

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

Manipulacién, Almacenamiento y transporte: Los medios empleados para la
manipulacién y transporte de todas las materias primas, materiales en proceso, productos
terminados y materiales auxiliares (ya sea manual 0 mecanica) y las condiciones de su
almacenamiento, deben de estar de acuerdo con las caracteristicas, tamafio, forma y
volumen del material y la distancia por recorrer.

Riesgo de Incendios: Esté presente en todo tipo de actividad, en forma simultanea:
combustible, comburente, fuente de calor y reaccion en cadena.

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

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

condiciones de seguridad.

2- Contaminantes Ambientales.

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

Estos pueden ser fisicos, quimicos o biolégicos.

Contaminantes fisicos: Factores que proceden de diferentes formas de energia



presentes en el ambiente de trabajo y que aparecen de la misma forma o modificados por el
proceso de produccion y repercuten negativamente en la salud.

Contaminantes quimicos: Son sustancias constituidas por materia inerte, pueden
presentarse en el aire en forma de: moléculas individuales gas o vapor, grupos de
moléculas, unidades, formando aerosoles sdlidos (fibras y particulas como polvo y humo) o
liguidos Su efecto nocivo se debe a su accidn téxica y a la sensibilidad individual que, en
general, pueden ejercer las sustancias quimicas.

Contaminantes bioldgicos: Los contaminantes biologicos provocan enfermedades
infecciosas y parasitarias en los individuos entre las que podemos mencionar SIDA,
Tuberculosis, Brucelosis, Salmonelosis, Aspergilosis, entre otras. En este particular, hay 200
agentes o contaminantes biolégicos presentes en diferentes lugares de trabajo. Se dice que
los grupos de trabajadores que tienen mas riesgos biolégicos son: productores de alimentos,
agricultores, depuradores de agua, trabajadores subterraneos, trabajadores de la salud,
trabajadores municipales (recolectores de basura) y trabajadores de laboratorios de
investigacion. El peligro de los contaminantes bioldgicos 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 a tener 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, manipulacién de carga y movimiento) y factor de sobrecarga y fatiga
muscular.

= Carga Mental: Esta en intima relacién con carga psiquica a la que esta sometido el
trabajador producto de la cantidad y la calidad de la informacién que recibe. En este proceso
inciden: la complejidad de la respuesta, la autonomia en la toma de decisiones, el tiempo de
la respuesta y las capacidades individuales.



ANEXO. 7 Métodos que se utilizan para la Identificacion de las Situaciones

Peligrosas. Fuente: Rodriguez, Iraida (2007).

Método de la Observacion.

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

mejores resultados en el mas breve tiempo.

El método de la observacion, aunque es complementario de todos los demas métodos,
constituye también por si mismo un método independiente. Este método es muy efectivo
cuando lo emplean los jefes directos que pueden observar el trabajo en todo su proceso.
Las observaciones deben cubrir el uso de las herramientas, los materiales y los equipos, asi
como los métodos de trabajo inseguros 0 actos que indican una carencia de plan o un error

al no considerar todas las circunstancias que rodean al trabajador en su sistema de trabajo.

Método de las listas de chequeos.

Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones o0 preguntas que permiten identificar

los peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

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

manual de instrucciones del fabricante.

Mapa de Riesgos.

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

El mapa nos indica los lugares donde hay que extremar las medidas preventivas y de control
de riesgos, la divulgacion, la sefializacion y la instruccion de los trabajadores. El mapa se



puede confeccionar para un riesgo especifico o para mas de uno, depende de los intereses
de cada area o lugar. A veces, la agrupacion de muchos riesgos resulta complicada y no
efectiva. Para confeccionar un mapa de riesgos lo primero es hay que determinar es cuél o
cudles riesgos se van a ubicar en al mapa. Una vez determinados, se confecciona el mapa.
El mapa de riesgos no tiene un comportamiento permanente en el tiempo, pues esta sujeto
a modificaciones segun las variaciones de las condiciones de trabajo.

Encuestas.

La aplicacion de encuestas correctamente disefiadas permite obtener informacion sobre las
situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse a trabajadores,
directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en el puesto de trabajo, en
el proceso, en el area o0 en la empresa, segun sea la amplitud que abarque esta.

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

considere importante y no aparezca en la encuesta.

Técnicade Incidentes Criticos.

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

constituirse en accidentes.

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

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

El OTIDA son las siglas por las que se conoce el diagrama de flujo o curso grama analitico o
diagrama de andlisis de proceso.

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



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

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

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

Los resultados alcanzados en la aplicacion de trabajo en equipo en los procesos de
diagnéstico son satisfactorios.



ANEXO 8. Técnicas de Evaluacion de Riesgos en el Trabajo. Fuente: Gonzélez
Gonzélez (2009).

Andlisis Cualitativos:

Listas de chequeo del proceso: Se utlizan para Identificar riesgos simples y asegurar
cumplimiento con normativa y Standard. Es de facil utilizacién y puede ser utilizada en
cualquier etapa de la planta, particularmente Util para la aplicacién por ingenieros no
expertos, si bien, la preparacion del checklist debera realizarla un ingeniero experto
familiarizado con el funcionamiento de la planta y sea conocedor de los procedimientos. Es
uno de los métodos de evaluacion de riesgos mas rapidos Yy baratos.

Analisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la
evaluacion temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucion en la accidentalidad
en la empresa se refleja en una 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 recomendo en 1962 el empleo de unos indices que son practicamente
de utilizacién universal, como medidores de accidentalidad. Estos indices estan resumidos

en el anexo 3.

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

planta.

Andlisis what if?: El andlisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias no
deseadas originadas por un evento. Este tipo de andlisis no esté tan estructurado como
andlisis HAZOP o FMECA. Es un método del que no existe tanta informacién como el resto
(es mas artesanal) sin embargo los especialistas avanzados en la aplicacion de esta técnica
consideran que es una herramienta facil de emplear y menos tediosa que las otras. El
meétodo puede aplicarse para examinar posibles desviaciones en el disefio, construccion,



operacion o modificaciones de la planta. Es importante destacar que suele ser un método
potente Unicamente si el equipo humano asignado es experimentado. El método utiliza la
siguiente expresion: ¢Qué ocurriria si, por ejemplo, se cierra manualmente la valvula A en

vez de la B que seria la correcta?

Analisis HAZOP o AFO: Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante
las cuales un equipo multidisciplinar realiza un “brainstorming”, bajo un método, sobre el
disefio de la planta; con el objeto de identificar los riesgos asociados con la operacién 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. EIl tiempo y costos invertidos
dependen del tamafio de la planta a analizar y el nimero de areas de investigacion. No es
efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento de la metodologia y del
proceso.

Analisis de seguridad basado en OTIDA: En este método debe elaborarse primeramente
el OTIDA para posteriormente analizar los riesgos potenciales en el proceso, utilizando la
observacion directa y recoger la informacién en un modelo.

Identificacion y control de riesgos a través del trabajo en grupo (T G): Conformar al o
los grupos, utilizando técnicas de solucion de problemas en grupos (tormenta de ideas,

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

= |dentificacion de los riesgos.
= Analisis y priorizacion.
= Busqueda de soluciones y seleccion.

* Implementacion de efectividad.

Inspeccioén de seguridad:_Técnica analitica que consiste en el andlisis detallado de las
condiciones de seguridad (maquinas, instalaciones, herramientas) a fin de descubrir las
situaciones de riesgo que se derivan de ellas (condiciones peligrosas o practicas inseguras)
con el fin de adoptar las medidas adecuadas para su control, evitando el accidente
(prevencion) o reduciendo los dafios materiales o personales derivados del mismo
(proteccion).



Modernamente se utilizan otros términos para designar esta técnica, tales como estudios de
seguridad, auditorias de seguridad, analisis de seguridad, estudios de evaluacion de riesgo,
etc. Cualesquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de obtener el
maximo rendimiento de la inspeccidén de seguridad, que las personas encargadas de su

realizacién establezcan un plan de actuacién previo para el desarrollo de la misma.

Analisis preliminar del riesgo:_Como su nombre lo indica, se considera la primera etapa
en la evaluacién de los riesgos. Comienza a partir de considerar la posibilidad de un
accidente, entonces se identifica el sistema donde esto pudiera ocurrir, los eventos que
posibilitarian su aparicion y los componentes que estén relacionados con ello. Es un método
primario de identificacion, rapido, solo detecta causas inmediatas y debe complementarse
con otros métodos.

Modelo de diagndéstico de excelencia en prevencion de riesgos laborales: El modelo
TH&SM se fundamenta en los tres elementos basicos de la prevencion de la salud en la
empresa: los aspectos técnicos, la gestion de la prevencion y la cultura preventiva de la
organizaciéon. Cuando en una organizacion confluyen los tres aspectos adecuadamente y se
cumplen todos los criterios que cada uno de ellos requiere, se alcanza la excelencia
preventiva.

Para alcanzar este objetivo, la organizacién cuenta con tres agentes basicos, la direccion,
los trabajadores y los técnicos de prevencion, actuando todos ellos como facilitadores en el
conjunto total de la accién preventiva. Sin embargo, cada uno de ellos juega un papel basico
en determinados aspectos.

El modelo establece una serie de criterios que van a dar la forma del triangulo y la distancia
de los vértices con respecto al origen. Utilizandose para la medicion distintas herramientas,
basandose en el criterio evaluado.

= Criterio técnico: inspeccion.
= Criterio de Gestion: auditoria.

= Criterio de Cultura: observacion.

De esta forma, con las sucesivas evaluaciones, la empresa no solo conoce los puntos
fuertes y débiles dentro de cada agente, sino que ademas conoce qué agente debe priorizar
para mantener la equilateridad del tridngulo, en consecuencia la uniformidad de accién de
los tres agentes. Una vez realizada la evaluacién, para cada uno de los aspectos, se tendra

un valor dado. Para elegir la priorizacion de las actuaciones la organizacion seleccionard un



elemento de actuacion en aquel aspecto que tiene la puntuacion mas baja. Posteriormente
se supondra el valor que tendria dicho aspecto una vez solucionado el problema sobre el
gue 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 tridngulo de riesgo preventivo en equilatero.

Es importante destacar que los tres aspectos sobre los que actia el modelo, requieren
actuaciones relacionadas con tres tipos diferentes de gestion empresarial:

= Aspectos técnicos: Direccion por instrucciones (Dpl)
= Aspectos de gestion: Direccion por objetivos (DpO)

= Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV)

Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una
tabulacién de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompafia a
cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El modo de fallo
es una descripcion de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la respuesta del
sistema o el accidente resultante de fallo. El andlisis FMECA normalmente no examina el
posible error humano del operador, sin embargo los efectos de una operacién incorrecta son

habitualmente descritos como un modo de fallo del equipo.

El andlisis FMECA no es efectivo para identificar combinaciones de fallos que den lugar al
accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas de proteccién adicionales que
puedan ser incorporadas al disefio, es valido para evaluar cambios de equipos resultantes
de modificaciones en campo o para identificar la existencia de simples fallos que puedan
generar accidentes. Es fundamental el perfecto conocimiento del sistema para poder evaluar

la evolucion del mismo tras el fallo.

Andlisis de arbol de causas: El "arbol causal" es una técnica que permite, a partir de un
accidente real ya sucedido, investigar sobre las circunstancias desencadenantes que han
confluido en el mismo a fin de determinar sus causas primarias. Como cada accidente es
anico, el arbol causal también reproducira con fidelidad tan solo lo que sucedi6 y no lo que
pudiera haber acontecido adicionalmente.



Andlisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como objetivo reproducir
todas las vias posibles que puedan conducir a un acontecimiento final antes de que éste
suceda. Ante un determinado y posible accidente (normalmente grave) que puede ser
generado por una multiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer todas
las posibles vias desencadenantes, identificando los fallos béasicos y originarios. La
probabilidad de materializacién 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
sistema y conocimiento de fallo y efectos. Esta informacion puede obtenerse con un analisis
HAZOP o FMECA previos.

Es una técnica inductiva de tipo cualitativo y cuantitativo, mas compleja que la anterior,
debido a que incorpora el andlisis probabilistico. Se puede utilizar tanto en la etapa de

disefio como en operacion.

Andlisis de arbol de sucesos: Es una técnica de algin modo complementaria al "arbol de
fallos y errores". Esta técnica del arbol de sucesos, desarrolla un diagrama gréfico
secuencial a partir de sucesos "iniciadores" o desencadenantes, de significativa incidencia e
indeseados, para averiguar todo lo que puede acontecer y, en especial, comprobar si las
medidas preventivas existentes o0 previstas son suficientes para limitar o minimizar los
efectos negativos. Evidentemente tal suficiencia vendra determinada por el correcto analisis
probabilistico que esta técnica también acomete. EIl proceso de desarrollo general de los
arboles de sucesos consta de las siguientes etapas:

= Etapa previa, familiarizacion con la planta.

» Identificacion de sucesos iniciales de interés.

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

=  Construccion de los arboles de sucesos coninclusion de todas las posibles respuestas
del sistema.

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

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

= Cuantificacion de las respuestas indeseadas.

= \Verificacion de todas las respuestas del sistema.

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

gue influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un andlisis

minucioso de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas del entorno



requeridas para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los potenciales fallos
humanos y las causas que pueden desencadenar el accidente. El resultado de su 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 disefio, en construccién y en operacion.



ANEXO 9. Métodos Generales de Evaluacion de Riesgos. Fuente: Rodriguez, Iraida.
(2007) & Betrastén, Manuel (2000) y Pareja, Francisco (2000).

Método de Alders Wallberg

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

accidente (P) y la posible consecuencia (C).
R=CXP
Los valores de C se expresan en dias de incapacidad.

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

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




] Método de William T. Fine

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

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

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

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

GP=CXEXP

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

CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE OCURRENCIA (P)

Heridas leves, sin baja,

contusiones, golpes,

pequefios dafos ( C=1).

Remotamente posible, no

se sabe se haya

presentado la situacion de
riesgo (E=0,5).

Nunca ha sucedido en muchos afios

pero puede suceder

(P=0,5).

Lesiones con baja pero no
graves. Dafos materiales

hasta de 1000,00 dolares

(C =5).

Raramente se presenta,

pero se presenta (E=1).

Remotamente posible pero se sabe

gue ha ocurrido (P=1).

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

(C=15).

délares

Ocasionalmente se

presenta (E=3).

Coincidencia rara pero posible (P=3)

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

Frecuentemente se

presenta (E=6).

Completamente posible(P = 6).

Varias muertes. Dafos
materiales superiores a 500

000, 00 ddlares (C = 50).

Continuamente o muchas

veces al dia (E= 10).

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




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

VALORES DE GP

ACCIONES A TOMAR

Se requiere correccion urgente. La actividad
GP >= 200 ) ST ]

debe ser detenida hasta disminuir el riesgo

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

posible.

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

situacion no es de emergencia.

Método de Richard Pickers

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

El valor de R resulta de multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la

situacioén peligrosa (C) por la frecuencia con que se presenta la situacion peligrosa (E) por la

posibilidad de que ocurra el accidente (P). La ecuacién se expresa como sigue:

R=CXEXP

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

CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD
OCURRENCIA(P)

DE

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

No
presentar (E=0).

se puede

Virtualmente imposible (P=0,1)

Importante. Lesion con incapacidad

10 000,00ddlares(C=7).

presente (E=1).

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




Muy seria. Lesiones con heridos
graves y algunas muertes o dafios
mayores a100 000,00 dolares (C=20)

Se presenta  en

ocasiones (E=3).

Muy posible que ocurra (P=6).

Desastre. Lesiones con heridos muy
graves y algunas muertes o dafios
mayores de 1 millon de délares
(C=40).

Se presenta
frecuentemente
(diaria) (E=6).

Ocurre frecuentemente (P=10).

Catastrofe. Lesiones, con heridos y
muchas muertes. Daflos mayores de
10 millones de ddlares (C=100).

Esta presente
continuamente
(E = 10).

(P>10).

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

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

R<20 Aceptable No hay preocupacion.

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

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

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

éste no utiliza valores estimados numéricos.

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

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

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

tres niveles, que son los siguientes:




Baja:

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

pequefias, irritacion de ojos, dolor de cabeza, etc.)

Lesiones con baja laboral sin secuelas o patologias que no

comprometen la vida (Ejemplos: Laceraciones, quemaduras,

Media: conmociones, torceduras importantes, fracturas menores, sordera,
dermatitis, asma, trastornos musculo-esqueléticos, enfermedades que
conducen a una incapacidad menor, etc.).

Lesiones que provocan secuelas invalidantes o patologias que pueden

Alt acotar la vida o provocar la muerte (Ejemplos: Amputaciones, fracturas

a

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 o casi siempre puede ocurrir el accidente.

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

gue ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO

CONSECUENCIAS

BAJA MEDIA ALTA
BAJA Insignificante Tolerable Moderado
POSIBILIDAD MEDIA Tolerable Moderado Alto

ALTA Moderado Alto Muy alto




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

VALOR DEL RIESGO

ACCION A TOMAR

INSIGNIFICANTE

No se requiere accion especifica

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

carga econdémica importante.

TOLERABLE

Se requieren comprobaciones periédicas 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.

MODERADO

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisara una acciéon posterior, para
establecer con mas precision la posibilidad de accidente, como base

para determinar la necesidad de mejorar las medidas de control.

ALTO

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

Cuando el riesgo esté asociado a un trabajo que se esta realizando,
debe resolverse el problema en un tiempo menor al empleado para

los riesgos moderados.

MUY ALTO

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

ilimitados, debe prohibirse el trabajo.




" Método Simplificado de Evaluacién de Riesgos de Accidentes.

Esta metodologia permite cuantificar la magnitud de los riesgos existentes y, en
consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. Para ello se parte de la
deteccion de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a continuacion,
estimar la probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud
esperada de las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas

deficiencias.

Esta emplea "niveles” en una escala de cuatro posibilidades, donde se habla de "nivel de
riesgo”, "nivel de probabilidad” y "nivel de consecuencias". Existe un compromiso entre el
namero de niveles elegidos, el grado de especificacion y la utilidad del método. Si se opta
por pocos niveles no se puede llegar a discernir entre diferentes situaciones. Por otro lado,
una clasificacién amplia de niveles hace dificil ubicar una situaciéon en uno u otro nivel, sobre

todo cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos cualitativos.

En esta metodologia se considera, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es

funcion 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 como:

NR = NP x NC

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

HR = HP x HC

Hivel de probabilidad (HP)

4024 | 2010 | 86 | 42 |

100 | | | I
| 4000-2400 | 2000-1200 | 800-600 | 400-200

J
‘ ]
| | ] 240
2400-1440 | 1200-600 480-380?

60 0

: 120
| I I
1000-600 | 500-250 | 200-150

Il
100-50

i .
[l

=
Q
-
=
o)
=
o
c
Y]
2
(]
I
7]
s
=
@
)
=
[
o
-

10 400-240




Determinacion del nivel de riesgo y de intervencién

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel de

consecuencias.

La siguiente tabla establece la agrupacién de los niveles de riesgo que originan los niveles

de intervencion y su significado.

Hivel de

" 5 ‘ HR ‘ Significado
intervencion |

I | 4000-600 | Stuacion critica. Correccidn urgente.
- | 500-150 |Corregir y adoptar medidas de cortrol.

\Mejorar si es posible. Seria conveniente |
|justificar la intervencion v su rentabilidad. |
|Mo intervenir, salvo que un analisis mas |

|
L
’ [l 120-40
’ preciso lo justifique.

Significado del nivel de intervencion

Es conveniente, una vez que tenemos una valoracion del riesgo, contrastar estos resultados
con datos historicos de otros estudios realizados. Ademas de conocer la precision de los
valores obtenidos podremos ver la evolucién de los mismos y si las medidas correctoras,

desde que se aplicaron, han resultado adecuadas.
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ANEXO 10. Factores de Riesgo Laboral. Fuente: Curbelo Martinez (2011).

Caracteristicas fisicas de la tarea aracte as ambientale
(Interaccion primaria trabajador - eraccion primaria trabajado
ambiente laboral). abora

Posturas

Estres por el Calor

Fuerza

Estres por el Frio

Repeticiones

Vibracion hacia el cuerpo

Velocidad / Aceleracion . .
[luminacién

Duracion Ruido

Tiempo de Recuperacion

Carga Dinamica

Vibracion por Segmentos




ANEXGS Obpa...

ANEXO 11. Actividades, Utiles de Trabajo y Partes del Cuerpo que intervienen en los
distintos procesos de oficina. Fuente de Elaboracién Capote Navarro, 2007.

2 eseribir tecludo de escribir ajos
contar mesa mano
bosquejar silla brazo

papel dedos
lronco
SISLEma Nervioso
central

3 maguinas escribir madguina 0jos
maquinas calcular silla brazo
pantallas mesa mano

dedo
Lronco
- dibujar atiles trabajo 0j0s
silla Mano
muebles supletorios brazo
tronco
piema
pies
5 leer silla 0jos
oido
sistema nervioso
central
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ANEXO 12. Clasificacion de los factores de riesgos psicosociales siguiendo los
factores reconocidos en los criterios aportado por las Guias de la AESST y las Notas
Técnicas Preventivas especificas del INSHT. Fuente de Elaboraciéon (Guia sobre los

Factores y Riesgos Psicosociales; UGT, 2006).

El ambiente o “entorno objetivo” —dimensidn colectiva—.

Este grupo de factores o desencadenantes de riesgos psicosociales se subdivide en tres:

e Relativos al ambiente fisico 0 material de trabajo.
lluminacion.
Ruido.
Ambiente Térmico.

Espacio de Trabajo.

¢ Relativos a la organizacion.
El modelo de relaciones laborales de una empresa.
Cultura de gestion de los “recursos humanos”.
Los estilos de mando y direccion.
Direccion pasiva o Laissez-faire.
Paternalista.
Autoritario.
El papel en la organizacion de cada individuo.
Comunicacion y relaciones interpersonales, con los comparieros y con terceros o “personas
externas”.
Formal: aquella que es dada por la propia organizacion.

Informal: aquella que surge de manera espontanea.

* Respecto al contenido de las tareas.

La carga de trabajo.(carga mental)

Carga Mental: Por tal se entiende el nivel de actividad mental necesario para desarrollar el
trabajo Puede aparecer cuando el trabajo demanda la realizacion de tareas simultaneas,

niveles altos de concentracion o tareas de memorizacion. Podemos distinguir:



Y
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Infracarga o subcarga: aquella situacion en que las capacidades del trabajador exceden en
gran medida los requerimientos de la tarea a realizar, es decir poca cantidad de trabajo o
tareas simples en relacion con las capacidades del trabajador.

Sobrecarga: Exceso de carga de trabajo o de demandas intelectuales que superan las
capacidades o conocimientos del trabajador.

En el estudio de la carga mental deben considerarse los siguientes factores:

Cantidad y complejidad de la informacion que debe tratarse.

Cantidad de tiempo de que se dispone para elaborar la respuesta (ritmo de trabajo) y la
cantidad de tiempo durante el cual debe mantenerse la accion (posibilidad de hacer pausas
o alternar con otro tipo de tareas).

Aspectos fisiolégicos: capacidad de respuesta de cada persona que depende de una serie
de caracteristicas como la edad, sexo, actitud hacia la tarea, personalidad, etc.

El margen de autonomia o control del trabajador.

La presion del tiempo de trabajo —ritmos de trabajo—.

Monotonia/Repetitividad.

Trabajo a turnos y nocturno.

Conductas violentas y/o abusivas.

Abuso verbal: incluidas palabrotas e insultos.

Lenguaje corporal agresivo que exprese intimidacion, desprecio o desdén.

Acoso: incluido mobbing, bullying —en centros escolares—, novatadas, intimidacion, asi

como acoso sexual y/o racial.

Las condiciones subjetivas —dimension individual—.

Caracteristicas de personalidad de cada uno de los trabajadores, revelandose unas

mas proclives que otras a efectos de la generacion de desajustes psicosociales.

Variables individuales de caracter personal —edad, sexo, formacion...

Experiencia vital y trayectoria, personal y profesional, de cada trabajador, asi como
expectativas individuales.

Estados bioldgicos y habitos de consumo y estilos de vida,



3. Las condiciones subjetivas —dimensién social—.

e El ambiente social —por ejemplo la existencia o no de entornos externos a la

empresa amenazantes, como la “presién terrorista”—

e La “carga familiar’. El trabajo reproductivo tiene tanta dimension social como el
productivo pero no cuenta como éste. Asimismo es asumido de forma claramente

desigual socialmente, al ser masivamente las mujeres las que siguen realizandolo.
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ANEXO 13. Estrés laboral. Factores que lo provocan o desencadenan (estresores) y
las consecuencias que derivan de lano atencion o prevencion de aquéllos dafios ala
salud. Fuente de Elaboracién (Guia sobre Factores y Riesgos Psicosociales del

Observatorios Permanente de Riesgos Psicosociales (2006)).

ESTRESORES
|

Del medio ambiente
fisico: iluminacion, ruido,
temperatura, trabajo en

ambientes contaminados...

Fisi trastornos
gastrointestinales, cardio-
vasculares, respiratorios,
endocrinos, musculares,
dermatologicos, sexuales,
etc...

De la tarea: carga mental
de trabajo, control scbre la
tarea. ritmos de trabajo...

.. alteraciones
del sistema nervioso,
trastornos del suefo,
depresion ansiedad,
trastornos afectivos, de la
personalidad, alimenticios,
drogodependencias...

s ¢ 4)]<n)|( a

De la organizacion:
conflicto y ambigtuedad
de rol, jornada de trabajo,

relaciones personales,
estabilidad laboral...

Para la empresa: deterioro
del medio ambiente de
trabajo, bajas, absentismo,
incapacidades laborales,
accidentes...

Caracteristicas
individuales

Caracteristicas
individuales



ANEXO 14. Riesgos en los lugares de trabajo. Coédigo de Forma. Fuente de

Elaboracion (Evaluacion de las Condiciones de Trabajo en la PYME (52 Edicion)

INSHT).

RIESGOS EN LOS LUGARES DE TRABAJO. CODIGOS DE FORMA

RIESGO DE ACCIDENTE

RIESGO DE ENFERMEDAD PROFESIONAL

010 Caida de personas a distinto nivel

310 Exposicion a contaminantes quimicos

020 Caida de personas al mismo nivel

320 Exposicion a contaminantes biologicos

030 Caida de objetos por desplome o derrumbamiento

330 Ruido

040 Caida de objetos en manipulacion

340 Vibraciones

050 Caida de objetos desprendidos

350 Estrés térmico

060 Pisadas sobre objetos

360 Radiaciones ionizantes

070 Choques contra objetos inmaviles

370 Radiaciones no ionizantes

080 Choques conira objetos moviles

380 lluminacion

090 Golpes/cortes por objetos o herramientas

100 Proyeccion de fragmentos o particulas

FATIGA

110 Atrapamiento por o entre objetos

410 Fisica. Posicion

120 Atrapamiento por vuelco de maquinas o vehiculos

420 Fisica. Desplazamiento

130 Sobreesiuerzos

430 Fisica. Esfuerzo

140 Exposicion a temperaturas ambientales extremas

440 Fisica. Manejos de cargas

150 Contactos térmicos

450 Mental. Recepcion de la informacion

161 Contactos eléctricos directos

460 Mental. Tratamiento de la informacion

162 Contactos eléctricos indirectos

470 Mental. Respuesta

170 Exposicion a sustancias nocivas o toxicas 480 Fatiga cronica
180 Contactos con sustancias causticas y/o comosivas

190 Exposicion a radiaciones INSATISFACCION
200 Explosiones 510 Contenido

211 Incendios. Factores de inicio 520 Monotonia
212 Incendios. Propagacion 530 Roles

213 Incendios. Medios de lucha

540 Autonomia

214 Incendios. Evacuacion

550 Comunicaciones

220 Accidentes causados por seres vivos

560 Relaciones

230 Atropellos o golpes con vehiculos

570 Tiempo de trabajo




ANEXO 15. Relacion de Agentes Materiales Considerados y Riesgos que genera

Fuente de Elaboracion (Evaluacion de las Condiciones de Trabajo enla PYME (52

Edicion) INSHT).

RELACION DE AGENTES MATERIALES CONSIDERADOS Y RIESGOS QUE GENERAN

CONDICIONES DE Riesgo accidente Riesgo enfermadad profesional | Fatiga Insatisfaccion
SEGURIDAD
1.- Lugares de trabajo 010, 020, 050, 060,
070, 080
2 - Maguinas 080, 100, 110
3.- Elevacion y fransporte 010, 050, 080, 110,
120, 130
4 - Herramientas manuales 040, 090, 100
5.- Manipulacion de objetos 020, 030, 040, 050,
070, 080, 110
B.- Instalacion elactrica 161,162
7 - Aparatos a presion y gases | 200,211
8 - Incendios 211,212, 213, 214
0.- Sustancias quimicas 170, 180, 211
CONDICIONES
MEDIOAMBIENTALES
10.- Contaminantes quimicos 0
11.- Contaminantes hiclogicos | 220 320
12 - Venfilacién y climatizacion 310, 320, 350
13- Ruido 330
14 - Vibraciones 40
15.- lluminacion 380
16.- Calor y frio 140,150 350
17 - Radiaciones ionizantes 140 360
18.- Radiacionas no ionizantes | 190 30
CARGA DE TRABAJO
19.- Carga fisica 130 410,420,
430, 440
20.- Carga mental 450, 460,
470
ORGANIZACION DEL
TRABAJO
21.- Trabajo a turnos 480 570
22 - Factores de organizacion 510, 530,

540, 550,560




ANTHOS

ANEXO 16. SIPOC del Proceso de Gestion de Riesgos Laborales en la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada.
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Anexo 17. Guia de Accién Preventiva Evaluacion de Riesgos de Trabajo en Oficina. Fuente de Elaboracién. Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene del Trabajo (INSHT).

Die los Posibles Bieszos saleccione 2l ranzo de oourrencia.

1 75-100 % Elevado.

2 B0-75 % Considerabls.
3 2540 % Escaza.

4 Menos 25 % Femora.

Posibles Pelizros

LOCALES Y EQUIPOS DE TRABAJO 1

Praguntas aclaratorias

Fecha o b rersdsiion

Fezpomaable de Ly woovishiy

Apciones preveniivas para majorar 13 segurrdad

A SUFEEFICIES PELIGROSAS Se pueden producir rasgunoes, cortes, @ Utlizar monebles con aristas redondesdas.
) ) pinchazos? ® Mo utilizar dtiles puntiasudos wo COMADIES PALA US0S
Aristas puntiazudas o cortantes N . . distintos de aquellos a los que estin destinados.
o Cuckille, tjeras, "oumer” Sefiale las medidas que va han sido
_ ' e
Sedale las medidss pecesarias que aun oo
ban sido tomsdas W —
(caer o desplazarse) de forma P —
T Caidas de objetos Cajones incontrolada? . . . .
o Cillas de . @ Dispoaer de cajones con disposttves de blogneos que
—-akimtne Sillede ofca Sefile las medidas que va kan sido impidan salirse de sus guias.
mm“ tomada: O —= @ Utilizar sillas con ruedss {5 uedas) con disefio
- waivan Pusrias comrederas S ediale las —— o e i anivueloo. o o
o han sido tomadas @ - @ Instalar puertas de vaiven gue penmitan la visibilidad
de |z zona & la que sa acceds.
@ Dhsponer de poertas commederas prowistas de vm sisterns
) de segumdad que impida szlirse de los camles.
-

©




ANEXHOGS cbpa. .

Die los Posibles Fisszos seleccione el ranze de ocurmencia.

1 7H-100 % Elevado. T dr Ja meprsadn,

2 50-T5 % Considerable. LOCALES Y EQUIPOS DE TRABAJO 2

3 25-48 % Escaza.

4 Menos 25 % Famota il frm i

Pomibles Pelizros Preguntas aclaratorias Apciones praventivas para majorar la segundad
C CAMMAS DE AL TURA desde: ;5e corren riesgos de caerze de @ Asesurar todos los elementos de las escaleras de mano,
altora? colocar apoyos antideslizantes ¥ prestar atencian al

1 Escaleras angulo de coloczcion v forma de wilizacion.

I Altllos o zonas de rahajo elevadss Seaale las medidas que ya han sido @ Colocar en los aldllos (o zonas de wabajo elevadas)

M Almacenamientos slevados tomadas - o barandillas, barras intermedias v plintos.

= . Zeriale las medidas necesarias que ain @ Facilitar el acceso 3 zonss de almacenamisnto elevadas

o m: abermi‘a: ;m el ms;ﬂlfp;x no han sido fomadas @ - medianta escaleras fjas o moviles perfeciamente

de escalera, efc) . . asezuradas.

- (Aniada otras s fuera necesario) @ Cubrr las abermuras en 2l suelo o colocar barandillas,
barras intermedias v plintos ea todo el perimeno de los
becos.

g LIS

D CAIDAS EN EL MISAD PLAND:

;JPueden los trabajadores tropezar,
resbalar o tercerse un pie?

Favastir &l suslo con un pavtinento antdesizate v sin
irragularidades.

O Suelos irmegulares Hacer passr los cables junie a lss psredas

— : Sefiale las medidas gue va han sido . '
Cistaculos en los pasos o accesos 1 . : ¥a = Cubrir v setializer Los cables gue no puedam ser

71 Falta de crden colocados junto a 12s paredes.

71 Suelos sucios o resbaladizos

Sefale las medidss nacesarias que sim
no kan sido tomadas ® -

(Ariada oras = fuers necasario)

Mo dejar abdermos los cajomes womos elemmenios dal
mycdriliario.

Mdantener Las vias de acceso v los pasos libres de
ohstacnbos.

Prestar especial stencion al orden ¥ 13 limipiezs.
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Die los Pomsibles Fies saleccione el ra

de crmrencia.

1 75100 % Elevado.

2 50-75% Considerzble.
3 2549 % Eseasa.

4 Menos 25 9% Flemota.

Pozibles Peligros

F CONTACTOELECTRICO, directo
o indirecto, con instalaciones
electrica: ¥o equipos:

T Orderador. pantallas de

visualizacion de datos

1 Impresoras

Lampara (de pie. ds mesa, de
techo)

- Famx

1 Fotocopiadoras

1 Grapadora elecmrica

1 Taladradora elscmica

- Gaillodna alacmica

o Frigonfico Homo

m nucropadas Equipos

nmsicalas

&

Preguntas aclaratonas

;Existen cables pelados:, enchufes o
conexones en mal estado?

Sarizls las medidas que va han sido
tonnadas -

Semizle las medidas necesarias que aim
o han sido tomadas @

[Atfizda omras st fuera necesario)

ELECTRICIDAD

Fooka de b revdsiin:

e e S b rewsrie

Acciones prevenfivas para mejorar la seguridad

@ Antss de comenzar 3 trabajar, hacer reparar todos los
cables o enchufes ep mial estado.

® Simr los cables de forma gue no puedan sar
aplastados, defiados o sometidos 2 maccion.

@ Llevar a cabo un examen periodics, por personal
espacializado, de las instalaciones elecmicas v de los
equipos elecmicos.

& Evitar el uso de "ladrones”.

@ Comwprobar mensualmente el comrecto funcionarmiento
da los interruptoras diferencizles (boton "Tast™).

cEstan todos los equipos eléctricos en
buena: condicione: dexde &l punto de
vista electrico™

Zariale las medidas que va han sido
tornsdas 0 =

Setizle las medidas necesarias que aumn
no han sido romadas @ —

(Atiada omas i fiuera pecesario)

@ Do nnlizar, hasts que se revisen por un especialista, los
equipes alacricos que prasenter defectos reconociblas
por 2l wsnario.

@ Eo caso de averia, desconectar. Hacer reparar por
personal formado en elecmicidad.

® En caso de calentamdenso anormal (excesive): hacer
revisar los equipos eléctricos,

# o urlizar los aparatos elécmicos con manos imedas o
ruajadas.

#® Evitar limpdar, con Lguidos, cnalgquier equipo
conecrado 2 la comiente elacmica .

@ Evimar salpicaduras sobre los equipos conectados a la
corrients elecirica.
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Dia los Postbles Fiesmos selecoiome al 1

1 75100 % Elevzdo.

2 50-T5 % Comzidarabla
3} 2540% Escasa.

4 Menos 25 % Femota,

Posibles Palizros

& EXPOSICION a fuentes de

de ocnTencia.

Fraguntas aclaraterias

;Estan los trabajadore: expuestos

Frctir ol O resebade

AGENTES FisSICOS

Respowetly de fa rerishdn:

Acclones preventivas para mejorar lz segundad

® Adquirir equipes de wabajo teniende en cuent el nivel

o han sido tomadas @ —

Azszurar un mEnfen misnie COIrecin.

EUTEHD generada por: frecuentemente a niveles de rzido de mudo gue producen durante su normeal
elevados? fumcioesmisnts. Marrado CE.
=1 Equupss nuidosos (Imprasoras, ® Efar | pransein adecuzdoe da rodos lo
vennlzdoras, aire acondicionado, Sedizle las medidss gue va hsn zido Eqﬂjpn::re B - :
B omnada - -
B Cnirers.a-::in:-nes de practos d ' . ® Fevestr paredes v techo con pansles gue shsorban el
! ! - HL=s Sefiale Las meedidas necesarias que aim ruido.
E&?&Ew (inchaidas las o han sido tomadas @ — @ Adclar 1z fuentes de mido.
= Ruidos exteriores (de otras zonas, {Afiada otras si filera necesario) ® Colocar doble acristalamiento en ventanas onentadss
de Ia calle, st ). hacia ronas nudosas.
— Timhas W Sustituir sefiales acistcas (rimbres) por sgﬁﬂles
_ lumiimosas @ por carteles dal tpo "pase sin lanar",
L
H ET-.TD‘S:IEZIGHA EATHACTONES ,;Se_ l].hlll."l.l] e_qmpns que pn.efm #® Tiilizar eguipos con el marcado CE.
producdas por: emitir radiaciones peligrasas’ # Informar 3 los wahajadores de la comrecta wilizacidn de
~ Pansallas de visuslizacicn de datos Saiisle las medidas gue va han sido & E:qmﬁ' o s s
: tommadas 0 — tzar los eguipos tmicamente para lidad
Im&mas laser Homo _ concebida por el fabricante do los mismes.
— microondas Sedizle Las roedidss necesarias que aun .
L

[Afizda otras si fiera necesaric
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Fosibles Peligres

Dz los Posibles Fiesgos seleccione el ranso de ocurrencia.

1 75-100 % Elevado.

2 BD-75 % Considerable.
3 2540 % Escasa.

4 Menos 25 % Famota.

CONTACTO CON productos que
contienen SUSTANCIAS
QUILMICAS PELIGROGAS:

O Tinfas de:

- Impresoras

- Fomorcopiadoras

- Carmchos de topsr

- Omos...

Fezarmento

O Ozons

C Adbesiva

O Froductos ds impisza (lejias,

detergentes, suUsStAnCias
Canstcas, efc)

Ficha di ba nitadanie:

SUSTANCIAS QUIMICAS

Freguntas aclaratorias

;5e realiza de forma sesura la
manipulacicn de prodoctos
quimmicos?

Zatiale las medidss que va han sido
tomesdas o -

Saiale las medidas necesarias que amm
oo hap sido tomadas @ —

(Afizds omras s fiera necasario)

J5e genera ozono en canfidades
imporiantes durante el desarrollo del
trabajo?

Sefiale las medidas que va han sido
tomiadas - —=

Zatiale las medides necesarizs gue ain
no hap sido tomadas @ —

[Atiada oiras 51 fuera necasario)

Acciones preventivas para mejorar la segundad

@ Fespetar las mndicaciones del fabricante.

® Cnando exista resgo de confacto con finfas, unlizar
oy ci L

@ Evitar la respiracion de vaporss nocivos.

@ Exizir al fabricante las fickss de datos de semaridad de
los prodoctos.

@ Do realizar mezclzs ds productss que no estén
expresamente indicadas por el fabricane.

# Almacsrar los productos qumices pelisrosos
(inchddos los de linpiezs) en luzares adecuados, en
reciplenies cerradas ¥ coTeCmente enguetados.

® Unlizsr maguinaria con mercado CE.

@ Ubicar las nupresoras vy fotocopiadoras en Inzares
veatilados.

]

Resporisdliy o [i teniciho
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De los Posibles Ea seleccione el
1 75100 % Elavado.

2 50-7T5% Considerzhle.
3 25459 Eseasa.

4 Menos 25 % Femeta.

Fosibles Peligros

T Peligros debidos a SERES VIVOS
(bacterias, virus, hongos, acaros

1 Humedad dal aire excesiva
1 Humedad en paredes. techos.

dia grurrencia. Fecka de i renkidn:
AGENTES BIOLOGICOS
Respmrraphe de by repshie:

Freguntas aclaratorias

riezgos biologicos?

Setiale 13z medidas que ya kan sido
tomadas © -

Zafiale las medidas necesarias que sin
no han sido tomadas @ —»

[Atiada ofas =i fuera necesaria)

Acciones preventivas para mejorar la seguridad
@ Fevizion y limpieza, sagin la legizlacion vigente. dal
sisteme de zire scondicionado:
- Filoos da aire
- Aparatos da mectacion v
—
SVAPOTALYD.
- Unidades de impulsida v retorno dal aire
- Tarres de refrigeracion
o Linmpieza v mantsnimiento adecuado del local




ANTOS
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Dig los Posibles Foes selacoione el

de oounTencia.

1 75100 % Elevzdo.

2 50-75% Considerabla.
3 25-49% Escasa.

4 Menos 25 % Remota,

Posilbles Peligros

E Rieszo de INCENDIO debido a:

~ Sdlidos mmflamables (madera. papel.,

"tomer” de los equipes de
INIPTESI0, B30,
= Instalaciowes elacmicas defecnzosas
~ Eguipos elacmices defectiiosos
_— iz de £ de iemicis
(cigamllos encendidos, mecharos,
L=l
7 Eszcapes del gas udlizado para
calefaccion ¥o agua calisnta
T

&

Preguntas aclaratorias
L5e guandan precanciones para
prevewir &l fuego?

Senizle las medidas gua va bae sido
tomadas —-=

Sedzle las medidss pecesariss gus aun
o han sido tomadas @ ==

(Afzds otras si fiera necesario)

INCENDIO Y EXPLOSION 1

Acclones preventivas para mejorar la seguridad

Almscenar los materizles facilmente inflamiables (como
papel) en zomas alejadas de foentes de calor.

Fealizar el almacenmmiento provizsionsl de fodo opo de
rasiducs (papsl, carton, carmchos vacios da toner, sto )
en conferadores no inflamsblas.

Mo vacisr los ceniceros en las papeleras.
VWaciar todos los dias las papeleras.

Dresconectar los sparatos elecmicos durante los perodos
proloczades de no arlizacion (por eternplo: dursnie La
noche).

@ Ferrar la= sustancias inflamables qus no sean

OeCasanas.

Con quermadores de gas para czlefaccion v agia
caliente sanitana: ssesurarse de que se coma
sutormaticamente el sinninistro de gas, =1 se apagza la
Ilzma

Revizar periodicaments la instalacion de gas.
Proldbir funsr en todo el rednio sujeto 2l nesgo.
Mo expoaer los carbachos de "toaer” ala llama o a
TENIPSTATIrAS SXNIESIVAS.

Fachid o O e i

Eosponspble de la reporpm:




ANEIGS cbpa.. .

Dia los Posibles Ries selaccione al dia poumencia.

1 75100 % Elevado. Feot e 1 e bside

2 50-75 % Considerabla. : _ z

3 25.459% Escasa. INCENDIO Y EXPLOSION 2

4 Menos 25 94 B t Rispoasahie de 2 reds ke
Prapuntas aclaratorias Apciones preventivas para mejorar la seguridad
LTiene equipos adecuados de ® Colocar exnnfores de incendie adacnados a la clase de
extincion de incendios? fiezo.

Hacer mantenimientn periodico de extintores v demds
IS conirs mrendios.

Instalar sistenzas de deteccion v alarms,

Feewizar v mentensr las instalaciones da deteccion v
alarma an corecto estado.

Setislizar v dejar libres 133 salidas de emerzeacia.
Colocar careles con planos de localizacion (planos de:
""u'd. asta aqui').

Sefizle las medidas que va han sido
tomadas © ) —=

oo han sidoe tomedas @ —

(Afiada otras si fiera necesario)

*ew 90 .lll' L]
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Die los Postbles Fieseps saleccione el ransg de pourrencia.

1 TE-100 % Elevado. " Favhor dr [ gt

2 50-75% Considerable. DISENO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO 1

3 25409 Ezcaza. Eeaporsghle de 19 resishiy
4 Menos 25 % Femora.

Posibles Pelizros Preguntas aclaratorias Acclonss preventivas para mejorar la seguridad

L Trabajos realizados manejando /5e trabaja sin tomar precauciones para @ Faalizar la manipalacion de careas de fonus
CARGAS o en POSICIONES evitar una sobrecarga fisica que pueda adecuads.
FORZADAS: resultar perjndicial para la salud? @ Dismimuir el peso de las cargas.

~ Alzando v transportando cargss Setiale las medidas que va han sido @ Alzary mansporiar caTgas con @yuda de omas

En posicion doblads o clinada

Trabzjands an espacios asmechos
" Pealmando movindentos

TEpetvos
En posicion agachada

“ Trabajando de pie

©

tomadas o —=

Satizle las medidas necesarias qune sim no
han zido tomadas @ —

PETSORRS.

Sefale las medidss necesariss que aun

Adaptar la alnra del zsiento 2 la talla del makajador.

{Afmda otras 51 fiera necesaric)
{E= necesario adoptar frecuentemente @ Euplaar otiles v mobilizrio con vn dsefio adecuado v
posturas incomodas (forcer o inclinar confortabla pars evitsr postaras forzadas.
el torso, etc.) en & frabajo habirual™ #® Posibilitar los cambios de posnira v descamsos durante
- . . el mabaj forzada.
Senale las medidas que ya ban sido SR €. THA postim )
tomadas ) == # Adecuar el espacio de mabajo a las necasidades.
&
L

0o kan sido tomadas @ —

(Afiada oras si fuera wecesario)

Uhtilizar sillas o sillones de donensiones v
caracrernistcas adecuadas o ajustables 3 la walla de
mrabajador (alhira, eclinacion, tpo da respaldo,
rozterizl transpirable, efc ) v en funcion de la tarea 2
realizar.




ANEIGS Obpa . .

De los Posibles Rieszos seleccione 2l ranso de ocwrrencia. Fecha de o revdsion.
T 7e100% Elevado. DISENO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO 2
2 50-T5 % Considerabla. L i
sgovisabie de M1 sevéice:
3 2540 % Escaza.
4 Menos 25% Femara.
Posibles Peligros Preguntas aclaratonas Acciones preventivas para mejorar la seguridad
MMALAS CONDICIONES i 5e trabaja bajo malas condiciones ~ @ Begular la tenmperatura 3 niveles confortables
MEDIOAMBIENTALES del kocal ambientale:? (calefaccion - are acondicionado).
de raljo: Humedad relztiva comprendida ene el:
Setisle las medidas que va han sido il | * . '
71 Temperarra insdecuada (calor, tomadas - - 307y el T0% con caracter gneral
o) en todos o alzmme da los - 50y el T0%% en presencts de elecinicidad
paestos de wabajo Seflale las medidas pecesarias que sim petitira
7 Comientes de aire Do han sido tomadzs @ —~ & Exttar comientes de zire
~ Humedzd del zite inadecuada (Afada ceras 51 fuera necasario)
1 Electricidad estitica L,
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De los Posibles Ries lecei el de - ) Fecke de o meriaen
1 75-100 % Elevado. DISENO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO 3
2 50-75% Conzidarabls. Beapamiaabi dv L ren s

3 2549% Escasza.
4 Menos 25 % Bemata.

Poziblas Peligros Preguntas aclaratorias Acciones prevenfvas para mejorar la ssgundad
I Utilizacion de equipos con .5e devivan riesgos por la incorrects ' ® Ragular la inclinacion, la almrs de 1z pantalla v 1a
FANTAITASDE utilizacion de pantallas de mgalilammnalmhasmamegmrm
VISUALTZACTON DE DATOS visualizacion de datos? adecuada vision.
N . _ ) - ® Dejar espacio suficients delante del teclado dal
— Fariga visual Senale las medidas que va han sido ardenador para que 1as mepos puadae reposar sobre La
1 Fatiga mentsl tomadas - mesa
- Fatiga nmscular Satigle las medidas necesarias que sln ® Ajustar la alrura del teclado a las necesidades del
- - .
Afiada omas =i fera nacesarin) ' A@:hﬂﬂ?WﬂM?ﬂthrﬂlnﬁmlms.
® Dizponer de un amil (poradocumentos) regulable ¥
@] stitle
% o orentar el puesto de mabajo oi de freate oi de

espaldas a las ventanas,
. @ Disponer de reposapies.
@ Utilizar programss mfommsticos que se adapren s La
formacion del mabajador.
® Esablecer pausas breves v fracusnres (por ejenmplo:
cada hors),
L]




ANTLOS

Obpa.

Da los Posibles Riessos seleccione el

1 75100 % Elevado.

2 oS0-75% Considerable
3 2545 % Escasa.

4 Menos 25 % Famota.

Poszibles Peligros

FILURMTSACTON del luzar de

de pcunencia

Preguntas aclaratorias

2 5e trabaija en puestos que estin mal

DISENO DE LOS PUESTOS DE TRABAJO 4

Foctia d Lt resdabise:

Ki=pogsilve i (e rrisidn

Acciones preventivas para mejorar la seguridad

Adecuar 12 intensidad de 1z ihyminacion 3 la exigpencias

trabajo: iluminados (poco o demasiada) o La vizuales de las fareas.
- iluminacion e insuficiente en las : : ;
. - . % Thuwinar adecusdarmente las zonas cecuras (inchoddas
— Iemficiente, excesiva Tonas de pazo? vias de acceso v zomas de pasa).
Inadecnada . . . T
Sefisls las medidas que va han sido @ Elmumnar o gpantallar las fusntes de nz deshunbrantes.
_ Deslumbrance _ tomadas . — ® Liropiar periodicaments las lamiparas v honinarias.
Emmsmﬂm]jnjmhm Sedizle las medidas necesarias que atm @ Limpiar periodicamente los cristales da las ventanas.
=l e d iado i o han sido tomadas @ — ; --E.Tlasfmdehmpmm&
Enmrads molasta de luz solar por {Afizds omas 51 fuera necesaria) - & ﬁ'l::u]imdmgﬂi de daros. TE 2
las ventanas
_ - @ Para impedir 2l paso de 12 oz solar que origine
""""" = mnlestias, colocar persianss, toldos, cormines o
"esteres’ en las ventanas,
- ------------------------------------------
O mﬂh £ Es suficiente. clara, concreta v & Sefializar cnando se requiera llamar la atencion sobre:
INADECTIATRA- aﬂ:uﬂu.@laseulumnenelltgm’ un peligro, uns mdicacion una ohlizgacion esc
o e de trabajo? ® Zefalizar sismupre gue v pelizro pueds pasar
- Cptca - . . desapercibido.
O Acfistica Zanalar Las medidas gue va han sido
: L morsdas fa—— B ettt e e o ettt £t e 8 et e e e s

Zapialar las medidas pecesariss que sun
ng han zido tomadz: @ -

(Atisda omas cuando sea necesario)



ANTIOS

Obpa._

25-49 %%
Memnos 25 %

L P =

D los Posibles Fiessos selecoione el 1znzo ds oourenicia. P
75-100 % Elevado. ORGANIZACION DEL TRAB AJO1
S50-T5 %% Comsiderabla. Reapovesabhe de Ja sevisia:

Ezcaza
Eamota.

Posibles Peligros Preguntas aclaratorias Acciones preventivas para mejorar la segunidad
P Situaciones de tmabaio que i 5e toman medidas para mejorar ka ® Diismibuir de forma clara las tareas ¥ Competencias,
producen ESTRES: w?‘f‘!?:aﬁﬁ:;? ¥ ® Diamificar los diferentes mwabajos de la jomads teriendo
- To iz Lal | excssiva Pplanificacio : - en :uulatla.unauarte Para imprevistos.
- . 5 Seflale las meedidas que va ban sido Fraver las pausas.
Tra planificados E
ianE'?’f.i;:ﬂ-:-.; A @ tomadas — ® Dotar de madios v equipos adernados.
1 Trabajo a destajo Sefiale las . necesarias que sim ® 1o prolonEsr en excesg lﬂ.jDIEI—.Eﬂ.E habdtnal de1_:ra_ha_]-:- v
) . . tedidaz AL conpensarla preferentemente con descanso adicional.
1 Trabajos que raquisrsn ofTa no ban sido tomadas & — . . . . .
cnaliScacion Iypeadir la acmnlacion de dﬂmeu_tus INeCesaTlos 3
— Luagar de wabajo desapacible (Afisda oiras si fuera necesaria) coro plazo sobre las mesas de mabajo.
® 1 Jsjorar al entomo de trabajo con plantas, cuadros,
o [ - msica ambdiental, e,
-
)} EEL ACTONES entre bax cExisten, & veces, conflicto: o tensiones ® Dalimitar Ia tarea por actvidades afines.
frabajadores INADECTUADAS: ;2:‘? I"EIFEE;J:%"E'-EE:.. ® MN=rcar prnondades de tareas, evitando solapanientos @
- o ) imrerfarencizas emire los operarios.
Inadecuado repario de la scovidad o, . )
enire los mabajadores Senale las medidss que va han sido L lﬂiiﬂfﬁg pericdicamente sobre la calidad del mabajo
~ Falta de coordinacion de las marsas tomadas - e ] ado. .
~ Inadec trabajo en equipo & Moodvar al wabajador responsabilizandole de s mrea.
uzdo Sefizle las roedidas perecsrisg que aim .
- ictos enie o eros 2.0 han sido tomadas @ — @ Aclarar los problemas con los interesados.
—_ M e me o e oo i i e =

Actmd negativa hacia el'la jefe
Esnlo de msndo

(Afads otras st fiera necesaria)




ANTOS

Obp4a ...

De los Pombles Fies

1 75100 %

2 50-T5%

3 25-409%

4 Menos 25 %

Posibles Peligros

E COONDUCTASPFERSOMALES
amte los riesgos:

1 Escasa mformacion sobre los
nesgos lzborales

1 Mo utilizar matodes de rabajo
sagures 1 los madics de proteccion

7 Acfsciones srroneas en caso de
EIETZENILA

seleccione gl de comrsncia, ’
. ORGANIZACION DEL TRABAJO 2

Considerzhle.

Praguntas aclaratorias

JCansideran los trabajadores cono
alzo matural tomar medidas de
seguridad?

Senale las medidss que va han sido
tomadas | —=

oo han sido tomadas @ —

(Afada otras st fuera necesario)

Fachier e Dt mevieEdn

Rispaiuksadle i b revdaid.

Avcclones prevenfivas para mejorar la seguridad

® Promover 13 aceptacitn de medidas de semuridad.

® Insouir convenientements a los rabajadores en todos v
cada uno de los commetidos ¥ simaciones de resgo ane
los que =2 puedsn enconmar.

@ Sensibilizar zobre la semuridad del compadiers da
makajo

® Cualowder mabajador debe poder exponer 3 @ jefe
todas las objeciones que. por motve de seguridad,
considers opoITULIAs.

@ Insmur 2 los wabajadores sobre primeres sndlios.

| S S S




ANEXO 18. Ficha Ergondmica del Puesto de Trabajo en la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada.

FICHA DE TOMA DE DATOS: ANALISIS CONDICIONES PUESTO DE TRABAJO

ENTIDAD: Banco Guayaquil Fecha de toma de 15/10/2014
CENTRODE TRABAJO: Cajas- Matriz Datos:
Puesto de Trabajo: Asistente Junior Recibidor Pagador SECCION: Operaciones
Personas|preasentas: Jefe Qperativo, Médico, Asistente Junior Recibidor Pagador, O. S. T 16
Seguridad Y Salud
Turno de trabajo: Sencillo | Turnos X | Rotativo Horario: 7:00-7:00

Descripcién del Puesto

Breve descripcion de las | Realizar transacciones correspondientes a la entrega o recepcion de efectivo y/o valores, las actividades requiere alto nivel
tareas de rapidez mental y concentracion.

Causa de dafios a la salud | Dolores en el cuello, extremidades superiores e inferiores y a nivel lumbar, alergias

producidos
Descripcion de lugares El espacio de trabajo esreducido, utilizan gran cantidad de equiposy utiles de oficina, la sillaes incOmoda y no tiene reposa
de Trabajo pies.
Eléctrica

Energias utilizadas

. . Contadorade billetes, sumadora, PVD, teclado, rastrillo, impresoras?
Equipos de trabajo

utilizados




Observaciones: estan en buen estado?

Productos quimicos que se manipulan Tinta de las impresoras?

Producto (nombre comercial) Peligros (frases R,S)

Tareas Ficha seguridad

N/A

Si O No O

Exposicion a:

Polvos alérgicos Tiempo de

Exposicién (h/dia) 8

Agentes Quimicos

Medidas de Control: utilizan mascarilla de manera ocasional pero esto no es lo idéneo
pues deben comunicarse con el cliente y afectarfa la calidad del servicio
Pudierahacerse algo (algun producto que calme el polvo de los billetes) enlabdveda
antes de que el billete llegue al cajero? O la entrega gratuita de algiin medicamento
antialérgico que pudieravariar de trabajador a trabajador segtin las caracteristicas del
trabajador

Observaciones:

Algunos cajeros manifiestan malestar por causa del polvo de
los billetes.

La necesidad de comunicarse con el cliente nole permite el
uso constante de mascarillas.

Rayos UV Tiempo de 8

Agentes Fisicos Exposicidn (h/dia) h/dia

Medidas de Control: Realizar controles médicos periddicos que permita conocer si el
nivel de concentracidn de estos rayos sobrepasa la cantidad que puede ser soportada
por el organismo humano.

Observaciones: utilizan lampara de rayos ultraviolada para
la confirmacion de la validez de los cheques.

No Tiempo de No

Agentes Bioldgicos S ()

Medidas de Control:

Observaciones:

lluminacidn:




[lum. natural . Existencia de Uniforme -~ .
[lum. artificial . . g Cumple Minimo Observaciones:
deslumbramiento | Illuminacion
Si X lampara Medir nivel | Actividades con exigenciavisual muy elevada
fluorescente iluminacién | 1.000 Lux. Que dice la norma en ecuador, por
Si X Si O Si X Si X existente | ejemplo en cuba trabajo de oficina medio es
Cudl es el
real
existente?
No O No O No X No O No O
Microclima:
Temperatura Humedad Ventilacién/Climatizacién AU tecmcoade Ty HR en Rango Observaciones:
control de T
Nivel existente: Nivel Medir: EL sistema de climatizacién
proximidad foco Existente: Si X Para el Frio X Si O es automatico, mantiene una
radiante temp. temperatura estable y se
24°C No O Para el Calor o No O apag:fl automét.icamente al
final de lajornada.

Ruido:

Estimacion o medicion
del ruido dB(A)

Demandas de trabajo
comunicacién verbal

Concentracion

Observaciones:

50 es 50 dB?

Si X

No O Si X No O

El nivel de ruido esta dado por el uso de las impresoras y contadoras de

billetes.

Hablan durante todo el tiempo ya que se comunican con los clientes.

Trabajo Fisico:

| Carga Fisica




Alinicioy findelajornada laboral se traslada una caja metalicaauna distancia equivalentede 10 metros, lacual tiene un pesoaproximadode 15kg. La
trasladan manual o con carretillasiempre? Si es manual el peso requiere adquirir posturasinadecuadas en la espalda? si es con carretilla se corresponde con
sus caracteristicas antropomeétricas? Lo cual provoca que adquieraunaposturainadecuada? Segunlo que vienla fotoes pequeiiaynose corresponde con
sus caracteristicas antropométricas relativas ala alturade la cadera lo que provoca que adquiera posiciones incomodas de laregi 6n cabeza, cuello, tronco
provocando posturasinadecuadas en estas regiones.

Conteo de monedas eventualmente. Debe realizar movimientos repetitivos. Dondelo cuentan? Qué posicion adquieren? Adquiere una carga postural? En
qué parte del cuerpo?

Posiciéninadecuadaal estar sentado, debidoaque lasillano posee reposa piesy no se corresponde con sus caracteristicas antropométricas, esto provoca
elriesgodelesionlumbary de trastornos musco esqueléticos en las extremidades superiores e inferiores por una excesiva carga postural.

Posicién de Trabajo

Posicidn sentado, notiene reposapiés ni apoya brazos, el nivelde laPVD no es adecuado.

Manipulacion de cargas

Carga méxima manejo Manual | 15 kg Observaciones: Debido al traslado de la caja metalica que contieneel efectivo.

Micro traumatismos repetitivos:

Observaciones: Su trabajo se realiza 100% con las extremidades superiores. El puesto esta bien
estructurado posee los implementos de trabajo y el objeto de trabajo (dinero) distribuido

Se efectlian trabajos repetitivos en extremidades .
adecuadamente segun el uso de cada uno de estos.

superiores Si X
No o O POR LO QUEVIEN LAFOTO DEBESERESTOY NO LO DEARRIBA
El puesto no estd distribuido correctamente seguiin el uso de cada medio y del objeto de trabajo
(dinero), lo que provoca movimientos (giros del tronco) y posturas inadecuadas.
Cargamental:

Carga Mental (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacion)

Alto nivel de exigencia, responsabilidad alta por los valores que se manejan, y se trabaja con alta cantidad de informaciénrelativa a: , como promedio
150 transaccionesdiarias.

Pantallas de visualizacion

<2 horas Observaciones:
2-4horas | El nivel de la PVD no posibilita:
X | >4horas una adecuada vision,

Tiempo de Exposicion:




| | | una adecuada postura de las extremidades superiores, cuello, hombroy regiéon lumbar.

Equipos de proteccion individual disponibles:

Tipo de EPI CE Clase de proteccion Tarea en que debe utilizarse

Mascara para el polvo Lo dice el equipo y el CE también Manejo del efectivo

Otros: Ninguno de estos factores estan presentes?

Factores organizacionales (turnos, trabajo nocturno, en solitario): Observaciones:

N/A Porque esta dado esto? Que significa

Factores que pueden influir en la seguridad y salud de otros puestos de trabajo: esto?

N/A

Factores de otros puestos de trabajo que puedan afectar a la seguridad y salud:

N/A

Otros:

Alta rotacién de agencias.




ANEXO 19. Resultado obtenido del paquete de programa SPSS. Versidn 15.0. En la sucursal 4792 del BPA de la Calzada.

Tabla de frecuencia

Estadisticos

ordenador ,
pantalla de conversacion | Posicion | trabajo en realizando jornada
visualuzacion Equipos | es del puesto | doblado o spacos movimientos Fatiga iluminacion labora
de datos Impresora | Lampara ruidoso de trabajo inclinado estrecho repetitivos Fatiga visual | Fatiga mental | muscular | deslumbrante | ecesiva
N  Validos 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
Perdidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
ordenador , pantalla de visualuzacion de datos
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Poco Importante. 3 37,5 37,5 37,5
Medianamente
Importante. 5 62,5 62,5 100,0
Total 8 100,0 100,0
Impresora
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  Poco Importante. 1 12,5 12,5 12,5
Medianamente
Importante. 7 87,5 87,5 100,0
Total 8 100,0 100,0




Lampara

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  No importante 4 50,0 50,0 50,0
Poco Importante. 4 50,0 50,0 100,0
Total 8 100,0 100,0
Equipos ruidoso
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  No importante 2 25,0 25,0 25,0
Poco Importante. 5 62,5 62,5 87,5
Medianamente
Importante. 1 12,5 12,5 100,0
Total 8 100,0 100,0
conversaciones del puesto de trabajo
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia_ | Porcentaje valido acumulado
Vélidos  No importante 7 87,5 87,5 87,5
Medianamente
Importante. 1 12,5 12,5 100,0
Total 8 100,0 100,0
Fatiga muscular
Porcentaje Porcentaje
Frecuenda Porcentaje valido acumulado
Validos No importante 3 37,5 37,5 37,5
Importante. 5 62,5 62,5 100,0
Total 8 100,0 100,0
trabajo en spacos estrecho
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  No importante 7 87,5 87,5 87,5
Poco Importante. 1 12,5 12,5 100,0
Total 8 100,0 100,0




realizando movimientos repetitivos

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Véalidos  No importante 3 37,5 37,5 37,5
Poco Importante. 2 25,0 25,0 62,5
Medianamente 5 25.0 25.0 87.5
Importante.
Muy Importante. 1 12,5 12,5 100,0
Total 100,0 100,0
Fatiga visual
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Medianamente 1 125 125 125
Importante.
Importante. 7 87,5 87,5 100,0
Total 8 100,0 100,0
Fatiga mental
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Medianamente
Importante. 3 37,5 37,5 37,5
Importante. 3 37,5 37,5 75,0
Muy Importante. 2 25,0 25,0 100,0
Total 8 100,0 100,0
Posicion doblado o inclinado
Porcentaje Porcentaje
Frecuendia Porcentaje valido acumulado
Vialidos Importante. 2 25,0 25,0 25,0
Muy Importante. 75,0 75,0 100,0
Total 100,0 100,0




iluminacion deslumbrante

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos  Medianamente 5 250 250 25.0
Importante. ' ' '
Importante. 2 25,0 25,0 50,0
Muy Importante. 4 50,0 50,0 100,0
Total 8 100,0 100,0
jornada labora ecesiva
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje valido acumulado
Validos :\:I:Scl)a;:l:nrrgnte 1 12,5 12,5 12,5
Importante. 6 75,0 75,0 87,5
7 1 12,5 12,5 100,0
Total 8 100,0 100,0




ANEXO 20. Cuestionario Aplicado en la Sucursal 4792 del BPA de la Calzada.

Usted ha sido seleccionado como posible experto para ser consultado en la relacién con temas asociados con
los riesgos laborales de tipo ergondmico en la sucursal 4792 del BPA La Calzada en el puesto de trabajo
cajero. Por estarazon le agradecemos que respondalas siguientes preguntas de la forma mas objetivas que le
sea posible.

Marque con una (X), en la tabla siguiente, el orden de prioridad que se corresponda con el grado de
conocimiento que usted posee sobre el tema de riesgos laborales segln la siguiente rango de importancia:
1: No importante.
2: Poco Importante.
3: Medianamente Importante.
4: Importante.

5: Muy Importante.

VARIABLES GRADO DE IMPORTANCIA

Ordenador, pantalla de visualizacién de
datos.

Impresoras.

Ldmparas(de pie, de mesa, de techo)

Equipos ruidosos (impresoras, ventiladores,
aires acondicionados, etc.).

Conversacion de puestos de trabajo
contiguos.

Limpieza y mantenimiento inadecuado del
aire acondicionado.

Solidos inflamables (madera, papel, etc.).

En posicion doblada o inclinada.

Trabajando en espacios estrechos.

Realizando movimientos repetitivos.

Electricidad estatica.

Fatiga visual.

Fatiga mental.

Fatiga muscular.

Iluminacion deslumbrante.

Jornada Laboral excesiva.

Escasa informacion sobre los riesgos
laborales.

No utilizar métodos de trabajos seguros, ni
los medios de proteccidn.




ANEXO 21. Resultado del Procesamiento Estadistico del Método de Experto. Fuente de elaboracion: Propia.

Estadisticos de contraste

N 8
W de Kendall? ,696
Chi-cuadrado 66,774
o] 12
Sig. asint6t. ,000

a. Coeficiente de concordancia de Kendall

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de
Cronbach
basada en
los
Alfa de elementos N de
Cronbach tipificados elementos
,521 ,510 13

a. Kendall's Coefficient of Concordance



ANEXO 22. Actividad y su implicacion fisica. Fuente de elaboracidn: Propia.

Funciones del puesto estudiado

Implicaciones de la actividad Fisica

Actividades diarias

Traslado de la Caja Metdlica

Movimientos repetitivos de las manos, cargar y
trasladarel dinero a corta distancia

Trabajo con contadorade Dinero

Posicionesy posturas criticas.

Imprimirdocumentos

Movimientos repetitivos de las manos, Trabajo
con los brazos levantados porencimadel
hombroy/o separados del cuerpo, cuando se
colocalahojaenlaimpresora.

Escritura manual de Documentos

Movimientos repetitivos de las manos,
Posicionesy posturas criticas.

Trabajo con Video terminales (PC)

Movimientos repetitivos con el cuerpoy la
Vision, posicion forzada de la cabeza/ojos
respectoa lalineade vision, hiperextension de
la muiiecay demandade mucha fuerza.

Conteo de Monedas(Trabajo sentado)

Usar lafuerza muscular continta para contar el
dinero, implicando el usode las manosy el
chequeodelsaldoenlaPC, el brazo, la
espalda, loshombros o las piernas, durante un
periodo de tiempo.




ANEXO 23. APLICACION DEL METODORULAEN LA SUCURSAL 4792 DEL BPA DE LA CALZADA. Fuente: Elaboracion

Propia.
Puntua o4
cién Intervencion
Grupo B Grupo A Final y posterior
. analisis
Actividades
desarrolladas por el >q | @ o . Uso de Puntuacio
R c [%] 0
Cajero g o § g3s .g @ § 8 < g musculaturay nA
£ ] < G ;; = & E S = 'g £ Fuerza o carga
= | © & Sg@ | € a | g 3 S E
go | & <
1+3=4 7
. o
Traslado de caja o © bt 2 ol . i i i i
. N N[ A = o0 0 |oY[noldas| ~ 7 Realizar cambios de manerainmediata
metalica (15kg) A A A o Z
Lo < o 1 5
. e | 1 < o) o
Trabajo con < 3l= vl ol : : . ,
: + © + © ~ - 0o | F|(no|ldo ~N 7 Realizar cambios de manerainmediata
contadora de dinero [ 9| < © o ol+ w
+ N[ 4+ - ~ N
™ |~ +
1 5
q- o
- N | i > | o |mt
Imprimir = 3= =Y o|lu . . . .
., + Q9 + O ~ - 0w [ F|lnofde ~N 7 Realizar cambios de manerainmediata
documentacion | Q| < © o ol 1w
+ N| + — ~N N o
™ (] +
1 5
. Mo °° ~ °I.f')
Escritura manual de |ii | _ o a nog . . . .
ANl Q| — © (9 o |do'| N 7 Realizar cambios de manerainmediata
documentos & o A ) + 1n
< - -
+
1 5
o
. . S ~
Trabajo convideo || % S 0o . : , ,
) AN Q| ~ - © (¢ = |=o| N 7 Realizar cambios de manera inmediata
terminales(PC) hl= A ) w Ca)
< - -
+
1+3=4 6
o
Conteo de ool o s == ~ 1
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