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Resumen

La presente investigacion se realiz6 con el objetivo fundamental de efectuar un estudio en
el Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa Carnica Cienfuegos que
posibilite la mejora de las condiciones laborales que existen en su proceso productivo,
basado en los requisitos establecidos en la NC 45001:2018 y teniendo en cuenta la

legislacion vigente relacionada con la tematica.

Entre las técnicas utilizadas estan: la observacion directa, entrevistas, técnicas propias de
la gestion de riesgos laborales, asi como el uso de mapas de proceso (diagrama de flujo y
SIPOC.

Se identifican de forma general las debilidades en la Prevencién de Riesgos Laborales a
nivel empresarial, posibilitando la valoracion de los factores de riesgos laborales a nivel de
proceso y se proponen acciones de mejora en los riesgos detectados. Se exponen las
conclusiones y recomendaciones derivadas del estudio, las cuales permiten definir una
via de seguimiento adecuada para dar continuidad a la temética desarrollada en la

investigacion.
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Summary

The present research was done with the effecting a survey on the proceeding cardinal goal
of prevention of working hazards the fact that posibilite betters her in the working statuses
that exist in his productive procedure, he has based having had in a beadwork the active

legislation related with the thematic in la NC 45001:2018 and on the necessities put.

They are among the techniques used: the direct observation, glimpsed, own techniques of
the behavior of working hazards, as the use of maps of processes (diagram of state of flux
and SIPOC for this reason).

The flimsinesses on the prevention of working hazards in the grade are identified in
general descriptor empresarial, posibilite the assessment of the factors of working hazards
in the grade of procedure and they purpose the behavior of improvement on the hazards
discovered. The conclusions and they calculated Passports of the plan are brought, the
such permit defining a way of tracing suitable to fancy continuity upon the thematic

developed in the watch.
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Introduccion

El sistema de gestién en la seguridad y salud en el trabajo fomenta los entornos de
trabajo seguros y saludables, pues brinda a la organizacion un marco que permite
identificar y controlar adecuadamente sus riesgos y a la misma vez se reduce las
posibilidades de ocurrencia de accidentes y en general mejora las condiciones de
trabajo.La proteccién de los trabajadores contra dafios y enfermedades ha sido una
cuestion de estudio de diversos especialistas en el tema (Valverde (2011); Alvarez (2012);
Faizal (2012); Guio (2014); Butrén (2015); Rojas (2016) y el interés de muchas empresas,

organizaciones y trabajadores en general.

Como resultado de las multiples investigaciones y debido a los distintos intereses politicos
internacionales se han desarrollado hasta la actualidad organizaciones que respaldan las
diferentes normas y legislaciones referentes a la seguridad y salud en el trabajo entre las

que destaca la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) fundada en 1919.

Desde su fundacion, la OIT ha realizado y continta realizando muchos esfuerzos por las
mejoras de los sistemas de gestion de la Seguridad e Higiene del Trabajo en los distintos
niveles empresariales y lograr mayor efectividad en el cumplimiento de las normas
internacionales existentes al respecto, las Normas OSHAS utilizadas en los paises
desarrollados de habla inglesa y reconocidas por la ISO y se encuentran ademas las
Normas UNE aplicadas en los paises que conforman la Uniébn Europea. Todas estas
normas en su conjunto establecen, entre otros aspectos, los elementos necesarios para
establecer un Modelo de Gestion de Seguridad y Salud Laboral y ayudan a acreditar a las
organizaciones como empresas seguras. Muchas son las empresas que quieren hacerse
de un lugar dentro de la competitividad mundial, por tanto, se preocupan por la
implementacién de los Sistemas de Seguridad y Salud en el Trabajo. Gonzalez (2009).
No obstante, este problema no se encuentra totalmente resuelto pues segln reportes de
investigaciones de la propia OIT, en la actualidad se observan cifras alarmantes de
ocurrencia de accidentes laborales. Los calculos mas recientes de la OIT (2017) revelan
gue hay 2,3 millones de fallecimientos anuales y 317 millones de accidentes relacionados
con el trabajo, mas de 5000 al dia, y por cada accidente mortal hay entre 500 y 2000
lesiones segun el tipo de trabajo (Rahmani et al. 2013; Reyes et al.(2015), Tamura y
Tanaka (2016). También resulta evidente que la economia mundial se afecta, ya que, con

el costo de las lesiones, las muertes y las enfermedades en forma de ausencias al trabajo,



Introduccién

tratamientos y prestaciones por incapacidad y por fallecimiento, se pierde alrededor del 4
por ciento del PIB mundial (Producto Interno Bruto Mundial). Estadisticas como estas
muestran la necesidad de realizar investigaciones cientificas que contribuyan a la
disminucion de estos indicadores, propiciando con ello la mejora de las condiciones
laborales (al ser estas las que favorecen la ocurrencia de estos hechos) y un bienestar
fisico, psiquico y social del factor humano que realiza sus funciones en los ambientes de
trabajo.

La seguridad en el trabajo difiere enormemente de pais en pais, entre sectores
econdmicos y grupos sociales. En Cuba el término de Modelos de Gestién de la
Seguridad y Salud Laboral comienza a generalizarse debido al proceso de
perfeccionamiento empresarial estableciendo que la empresa debe trazarse estrategias
en todos los sistemas por los cuales esta compuesta con el objetivo de ser eficientes,
eficaz y competitivo.

Para dar cumplimiento a lo referente anteriormente se implementan nuevas normas
cubanas donde se establecen las reglas generales para la implementacion y evaluacion
de un Sistema de Seguridad y Salud laboral.

En Cuba al concluir el periodo Enero - diciembre del 2017, en las entidades del sector
estatal civil habian ocurrido 2737 accidentes de trabajo, apreciandose una disminucion de

270 accidentes con respecto al afio 2016.

Las cifras de accidentalidad en la provincia de Cienfuegos en el periodo del 2012 al 2017
denotan una tendencia decreciente, donde en el periodo de enero- diciembre del 2017, la
provincia contaba con 61 accidentes del trabajo, 27 menos que en igual periodo en el afio
2016, estas cifras demuestran la necesidad de establecer procedimientos para la mejora

de condiciones laborales en las empresas cubanas.

En la Empresa Carnica Cienfuegos perteneciente al Ministerio de la Industria Alimenticia
(MINAL) se han desarrollado varios trabajos relacionados con la Gestiébn de Capital
Humano, Gestién de Calidad y Gestién de Procesos. Actualmente estan inmersos en la
en la certificacion del Proceso de Gestion de Seguridad y Salud. Existen una serie de
situaciones que imposibilitan la solicitud de la certificacion del Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo lo cual constituye la Situacién Problémica de la

presente investigacion:

18



Introduccién

Necesidad de cumplimiento de las nhormativas relacionadas con la Gestion de Seguridad y
Salud a partir de los principios y requisitos que establece la NC: 45001; 2018 que
conllevan a la certificacion del Sistema de Gestion en los Procesos de Capital humano,
condicionado por:

v" Ocurrencia de 24 accidentes en un periodo del afio 2012 al dltimo trimestre del
2017, el 60% debido a causas humanas, el 33% por causas técnicas y el 7%
debido a causas organizativas.

v" Necesidad de controlar factores de riesgos laborales en los puestos de trabajo del
proceso de produccion (presencia de certificados médicos con enfermedades

osteomusculares).
v’ Existe méas de un 50% de insatisfaccion con las condiciones laborales.

v' Desconocimiento de como aplicar herramientas de la Gestiébn de Procesos a la

Gestion de Prevencion de Riesgos Laborales.

Del problema planteado surge la necesidad de resolver primeramente el siguiente

Problema de investigacion:

¢,Coémo contribuir al perfeccionamiento del Proceso de Prevencion de Riesgos Laborales

en la Empresa Carnica Cienfuegos?

Teniendo en cuenta los estudios documentales realizados y la experiencia acumulada en

el andlisis de esta problematica, se ha formulado el siguiente
Objetivo General:

Realizar un estudio en el Proceso de Prevencién de Riesgos Laborales en la Empresa
Carnica Cienfuegos que posibilite el perfeccionamiento de las condiciones laborales en
los puestos de trabajo que conforman el proceso de produccion de la empresa objeto de

estudio.

Para el cumplimiento de este objetivo se plantean los siguientes Objetivos Especificos:

v' Diagnosticar el proceso de prevencion de Riesgos Laborales en la Empresa
Céarnica Cienfuegos, haciendo uso del enfoque de procesos y de técnicas propias

relacionadas con la prevencion de la Gestion de Riesgos Laborales.

v" Aplicar un procedimiento que permita evaluar factores de riesgo laborales en el

proceso de produccion en la Empresa Carnica Cienfuegos.
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v" Proponer un programa de medidas que permitan mejorar las condiciones laborales

en la Empresa Carnica Cienfuegos.
Justificacion e Importancia del estudio

Dentro de los mdltiples beneficios que traeria consigo la aplicacién de este procedimiento
se encuentra la descripcion integra de todo el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
del Trabajo, la identificacion y evaluacién de los riesgos laborales a los que estan
expuestos los trabajadores en las distintas areas de la organizacion, ademas de la puesta
en practica de un grupo de herramientas propias en la tematica, asi como la aplicacion de

los procedimientos que demanda la NC 45001:2018 para su implementacion.

El trabajo quedo estructurado de la siguiente forma:

En el Capitulo | se abordan aspectos relacionados con la Gestion de Seguridad y Salud
en el Trabajo, técnicas y herramientas que estas utilizan, asi como las técnicas
fundamentales para la identificacién y evaluacién de riesgos, se analizan los estandares
seguidos internacionalmente y en cuba, los cuales permiten disefiar sistemas de SST. Se
realizar un andlisis de los riegos laborales presentes en sector carnico. Se hace énfasis
en las herramientas fundamentales relacionadas con el diagnéstico en la temética

preventiva laboral.

En el Capitulo Il Se aborda la temética relacionada con el enfoque a procesos y la
aplicacion de este en la Gestiobn de Seguridad y Salud en el Trabajo. Se realiza
caracterizacion de la Empresa Cérnica Cienfuegos, tomando como referencia lo analizado
en el capitulo anterior y se aborda el procedimiento propuesto para la presente
investigacion, a partir de la integracion de técnicas especificas para la Gestion de Riesgo

Laboral.

En el Capitulo Il se implementa el procedimiento para el estudio de Factores de Riesgos
Laborales, realizdndose un analisis descriptivo de la Empresa Carnica Cienfuegos y un
diagnostico del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo a nivel
empresarial y de proceso, se proyecta un plan de medidas a cumplir por la entidad, asi
como la propuesta de indicadores que permiten evaluar el desempefio de las acciones

llevadas a cabo en el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.
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Capitulo I: Marco Teorico Referencial

Capitulo I: Marco Tedrico Referencial

En el presente capitulo se desarrolla el marco teorico referencial que aborda aspectos
relacionados Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (en lo adelante GSST). Se
hace énfasis en las tendencias actuales de esta gestion, instrumentos de diagnostico
concebidos para identificar debilidades relativas al tema y factores de riesgos existentes.

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

a tratar en la presente investigacion.

Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST). Conceptos.

-~ ~
'/ Evolucién de los
| Estandares de la SST
|
I v
|
| Modelo de GSST segun
I la NC 45001:2018
|
|
|\ Riesgos Laborales
\ -

Auditorias de SST. Instrumentos de medicion de las practicas de
Sequridad v Salud en el Trabaijo.

v

Accidentes y enfermedades profesionales en el sector Carnico.

Figura 1.1: Hilo conductor de la investigacién. Fuente: Elaboracion propia.
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1.1. Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST). Conceptos.

La preocupacion por la salud ha sido siempre un motivo de interés desde el comienzo de
la humanidad. Es un concepto que ha ido evolucionando dependiendo de los distintos
contextos histdricos, culturales y nivel de conocimientos. Desde el origen del hombre y
ante la necesidad de alimentarse y sobrevivir, ha existido el trabajo y con este, se
comienzan a producir los accidentes, las enfermedades derivadas del mismo e incluso la

muerte.

La SST tiene dos funciones esenciales, primeramente la funcién de la seguridad en el
trabajo, que esta relacionada segun los clasicos de la materia, Heinrich (1959) y Blake
(1963), con la palabra control, y es la parte de la disciplina que busca promover la
seguridad de los trabajadores mediante la identificacién, evaluacion y control de los

peligros y riesgos vinculados a un proceso o servicio.

Por su parte la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) define la gestiéon de la
seguridad y salud en el trabajo como el “conjunto de elementos interrelacionados o
interactivos que tienen por objeto establecer una politica y objetivos de SST, y alcanzar
dichos objetivos™ (OIT, 2002).

La Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo es un subsistema de la Gestion
Empresarial dirigido a desarrollar sistemas preventivos para alcanzar baja siniestralidad y
mantener lugares de trabajo seguros y saludables, ademas de unas condiciones de
trabajo dignas. Este subsistema tiene profundas interrelaciones con otros subsistemas,
tales como Gestion de la Calidad y Gestion Medio Ambiental y Responsabilidad Social,

con el fin comun de evitar y minimizar riesgos.

Segun la opinién expresada en el afio 2009 por la Organizacion Internacional del Trabajo
(en lo adelante OIT), la seguridad y salud de los trabajadores ha quedado plasmada como
un objetivo fundamental en su Constitucion, por la importancia que posee para la
sociedad en general. Entre sus argumentos se plantea, que en la actualidad, la rapidez
del cambio tecnolégico y la velocidad de la economia globalizada plantean nuevos
desafios y presiones en todas las areas del mundo del trabajo y ha pasado de un
concepto restringido, a enfoques mucho mas amplio, que se ha traducido en conceptos
tales como: “calidad de vida en el trabajo” y "seguridad integrada”, asi como certificacion

de empresas seguras mediante normativas internacionales, brindando un trabajo decente,
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0 sea, un trabajo saludable y seguro, como factor que incremente la productividad y el

desarrollo econdmico Brahm et al. (2011), Garcia & Granda (2012).

La seguridad y salud en el trabajo (SST) vela por la calidad de vida del hombre como
material mas importante en el aumento de la eficiencia y la eficacia en las organizaciones.
Su estudio abarca el control de las condiciones de trabajo, la prevencion de los accidentes
laborales, la aparicibn de enfermedades profesionales y la preservacion del medio
ambiente. Basado en lo anterior, para toda empresa a nivel mundial, los estudios
vinculados con esta temédtica resultan de importancia para conseguir sus objetivos
productivos y de cuidado al trabajador, su puesta en practica le permite reafirmarse en la
competencia Harmsen et al. (2014); Svendsen et al. (2014) y Rodriguez (2015).

La otra funcién de la SST es la salud, la cual esta estrechamente relacionada con la
higiene del trabajo o higiene industrial, que puede definirse de manera general como la
prevencién técnica de la enfermedad profesional. Asociado a lo anterior, la Organizaciéon
Mundial de la Salud (en lo adelante OMS) plantea que el término salud en el trabajo es
definido como el caso de completo bienestar fisico, mental y social, y no solamente a la
ausencia de afecciones o enfermedades. La salud laboral se construye en un medio
ambiente de trabajo adecuado, con condiciones justas, donde los trabajadores puedan
desarrollar una actividad con dignidad y donde sea posible su participacion para la mejora

de las condiciones laborales Harmsen et al. (2014).

Entre las definiciones que brindan autores como Ortiz (2001); Torrens & Rodriguez
(2003); Camargo (2006) y Morales (2009) sobre la SST, se evidencian puntos comunes,
todas coinciden en el establecimiento de las condiciones para que el trabajador pueda

desarrollar su labor sin riesgos.

El objetivo general de la seguridad y salud en el trabajo es el de precautelar la salud y
bienestar de los trabajadores asi como los intereses de la empresa y por ende los de la
sociedad en la que estos se desarrollan Bermudez (2014).
El autor mencionado anteriormente citando a Vasquez (2012) apunta entre los aspectos

gque demuestran la importancia de la seguridad y salud en el trabajo se encuentran:

v' Proteccion a las personas: La empresa tiene la obligacion moral y legal de

proteger la integridad de quienes producen para ella.
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v' Continuidad del negocio: En el mejor de los casos, el dafio de una maquina, un
accidente de trabajo o cualquier otro evento no deseado consume tiempo de

produccidn y recursos econdmicos. En otros casos puede llevar al cierre definitivo.

v' Requisito de crecimiento: Clientes y gobiernos la exigen. Ademas, la

complejidad de las propias operaciones la implican.

Para prevenir los dafios a la salud ocasionados por el trabajo esta constituida la
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT); es el principal organismo internacional
encargado de la mejora permanente de las condiciones de trabajo mediante convenios
gue se toman en sus conferencias anuales y las directivas que emanan de ellas. La OIT
es un organismo especializado de las Naciones Unidas que relune a gobiernos,
empleadores y trabajadores de sus estados miembros con el fin de emprender acciones

conjuntas destinadas a promover el trabajo honrado en el mundo (OIT, 2011).

Las causas Yy riesgos laborales a que se expone el trabajador son mdltiples, causas
externas inducidas, provocadas o espontaneas, causas internas atribuibles al trabajador y
causas naturales. Los riesgos incluyen insatisfacciones laborales, accidentes,
enfermedades laborales o profesionales, fisicas y mentales e incapacitaciones Arias
(2012). Por lo que los estudios en la tematica constituyen la posibilidad de tomar medidas
con enfoque proactivo, a partir de la identificacion y evaluacién de factores de riesgos
Castro et al. (2014); Torrens (2015).

El desarrollo impetuoso de las tecnologias, y por ende el desarrollo de la produccién a
gran escala; en algunos casos, han reducido o eliminado peligros y riesgos mas
tradicionales, pero las nuevas tecnologias también han creado nuevos riesgos. Muchos
de los riesgos tradicionales del lugar de trabajo persisten, sin embargo, el nimero de
enfermedades y accidentes relacionados con el trabajo sigue siendo inaceptablemente
elevado. Esta situacion ha traido aparejado, un incremento significativo del nimero de
accidentes mortales y lamentables lesiones, provocados por condiciones inadecuadas de
trabajo en las organizaciones empresariales y por la ausencia de una conciencia de la
importancia de trabajar para mejorarlas en bien del hombre Sotolongo (2011) y Brahm et
al. (2015).

Las empresas en el contexto actual, se enfrentan a exigencias internas y externas, lo que

ha obligado a que optimicen recursos e incorporen multiples alternativas que les permitan
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mantenerse en el mercado. Esto conlleva a adaptarse lo mas rapido posible a las nuevas

situaciones, para seguir siendo competitivas y eficientes Ulloa (2012).

Quezada (2013) plantea que es un conjunto de elementos interrelacionados o interactivos
que tienen por objeto establecer una politica, reglamentos y objetivos de seguridad, salud
en el trabajo, los mecanismos y acciones necesarios para alcanzar dichos objetivos. Un
sistema de gestion de seguridad y salud ocupacional es, por tanto, todos aquellos
procedimientos que debe seguir la organizacion para evitar accidentes o enfermedades

profesionales que son resultado de las actividades més propensas a este tipo de riesgos.

Cuencas et al. (2013) especifican que el sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo posibilita a la organizacion la identificacion de peligros y la evaluacién y control de
los riesgos, el desarrollo de una planificacién que le permita establecer objetivos, metas,
programas y procesos para alcanzar la politica de SST de la organizacion y lograr el
compromiso de mejorar el desempefio, la toma de acciones necesarias para lograr esta
mejora, incluida la del sistema de gestién y demostrar la conformidad con los requisitos
normativos legales aplicables.

Al analizar estas definiciones se evidencia similitud entre ellas, las cuales coinciden en
destacar los principales elementos del sistema de gestién de seguridad y salud en el
trabajo en las organizaciones, y los beneficios a las empresas que implantan y certifican

un sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo. Ver Anexo No. 1.

La SST responde a un area de la gestidn de las organizaciones cuya principal funcién es,
basicamente, prevenir y proteger de todos los riesgos y factores derivados de la actividad
laboral a los trabajadores, que actualmente extiende sus acciones a la seguridad del
patrimonio empresarial, del producto y el medio ambiente Rascon (2016), Chavez (2017)
y Martin (2017).

Sistemas Integrados de Gestion

De manera general, la integracion significa llevar a cabo una combinacion, es decir, poner
todas las practicas de gestion internas dentro de un sistema de tal manera que los
componentes de dicho sistema no estén separados, sino vinculados para formar una
parte integral del sistema de gestion de la empresa. Asi, Beckmerhagen et al. (2003)
consideran la integracion como un proceso de unién de diferentes sistemas de gestion

especificos en un Unico y més eficaz sistema integrado de gestion. Para Willborn (1998) y
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Karapetrovic (2003) un sistema integrado de gestidon es un conjunto de procesos
interconectados que comparten los mismos recursos (humanos, materiales,
infraestructura, informacion, y recursos financieros) para lograr los objetivos relacionados

con la satisfaccion de una amplia variedad de grupos de interés.

Un sistema integrado de gestibn queda, por tanto, caracterizado por la pérdida de
identidad de los subsistemas. Para Pojasek (2006) un sistema integrado de gestion es
uno que combina sistemas de gestién usando un enfoque orientado al empleado, una
visién basada en los procesos y un enfoque de sistemas, que hacen posible poner todas
las practicas de gestion normalizadas que correspondan en un solo sistema. Por ultimo, la
integracion como un proceso de vinculaciébn de diferentes sistemas de gestion
normalizados dentro de un Unico sistema de gestion con recursos comunes en apoyo de
la mejora de la satisfaccion de los grupos de interés. Un sistema integrado de gestion
describiria varios sistemas de gestion agrupados formando un Unico sistema, como, por
ejemplo, una combinacién de un sistema de gestion de la calidad, un sistema de gestion
ambiental y un sistema de gestién de la seguridad y salud, que son, en definitiva, las
areas en las que mas ha proliferado la adopcién de sistemas normalizados, y para la que

las normas de referencia empleadas son mas compatibles.

La revision de las diferentes normas internacionales por parte de la Organizacién
Internacional de Normalizacion (ISO), también han contribuido a la integracion de estos
sistemas de gestion, especialmente debido a las analogias y la compatibilidad de dichas

normas Fernandez (2016) y Rascén (2016).

La emision de las normas ISO con una estructura y objetivos compatibles hace factible e
implica la necesidad de que las empresas cubanas implanten estos sistemas para mejorar
su eficacia en cuanto a las practicas de gestion de calidad, seguridad y medio ambiente,

de su gestion.
1.2. Evolucion de los estandares de la SST.

La Seguridad y Salud en el Trabajo (en lo adelante SST) es un insumo indispensable de
la Gestion del Capital Humano, ya que permite determinar las, exigencias ergonémicas,
normas, medios de proteccion y condiciones de trabajo seguras (proteccion de accidentes
y de enfermedades profesionales y derivadas del trabajo), a partir de la identificacion,
evaluacion y control de los factores de riesgos laborales Veldsquez (2002) y Morales
(2009).
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Dicho sistema se basa en el ciclo de mejora continua de planificacion-ejecuciéon-
verificacién-accion (plan-do-check-act) y presenta muchos aspectos comunes con los
aspectos claves para alcanzar el éxito en la gestion de la seguridad y salud en el Trabajo.

En relacién con el esquema basico de los Sistemas de Gestién de SST, Calderén (2006),
Alli (2008); Costella (2008) y Fernandez et al. (2010) plantean que diversos autores
definen 5 elementos esenciales para una efectiva gestiébn del tema los cuales estan

directamente relacionados con el ciclo PDCA (Ver Anexo No. 2).

Al analizar la literatura en el tema al respecto existe una coincidencia en plantearse que
las diferencias entre las normas, sistemas o modelos radican en los distintos enfoques en
cuanto a la posibilidad de certificacion de los mismos, la voluntariedad y el nivel de
especificacion en que se sitlan Fernandez et al. (2006); Calderon (2006); Ferguson et al.
(2002), Fraguela (2011), no en cuanto a los elementos que integran cada sistema de

gestion.

La participacion de los trabajadores es otro aspecto trabajado de una manera sencilla en
las normas, sin hacer énfasis en ello, sin embargo, ILO-OSH, dedica un item a la
participacién, consulta, informacién y capacitacion en todos los aspectos de seguridad y
salud en el trabajo de todos los empleados de la organizacion, indicando la necesidad que
todos los empleados estén inmersos en el disefio del sistema, para lo cual debe

otorgarsele tiempo y recursos.

Para Fernandez et al. (2006) y Calderén (2006) no existen grandes diferencias entre
OHSAS 18001, Directrices de la OIT u otras similares. El denominador comuln es la
filosofia de mejora continua, la cual también esta implicita en la legislacién de muchos
paises. Todas ellas exigen el establecimiento de objetivos y metas y de una politica de
seguridad y salud, la organizaciéon adecuada al respecto, la definicion de funciones y
responsabilidades, la evaluaciéon de riesgos y la planificacion de las actividades, la
evaluacion y revision de la gestion, la orientacion al cliente, y la formacién y participacion
como principios rectores, ademas de la sistematizacion de la gestiébn. Pero, con
independencia del modelo de gestién adoptado, su implantacién debe ir acompafiada de
un verdadero cambio cultural, puesto que en caso contrario quedaria en un sistema de
papeles, sin la consiguiente reduccién de la siniestralidad Cortés (2000); Diaz et al.
(2000); Fernandez et al. (2006); Pizarro (2006); Calderdon (2006); Rodriguez et al. (2007);
Torrens et al. (2007); Castillo (2008); Costella (2008).
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A lo largo del tiempo se han desarrollado diversos modelos o guias con el fin de facilitar la
implantacién de los sistemas de gestién de SST dentro de la organizacién. Sin embargo,
el estandar internacional OHSAS 18001 se ha impuesto sobre los demas a nivel global.
En adicion segun el criterio de los autores mencionados anteriormente, no obstante, pese
a su creciente demanda, no existen trabajos empiricos que permitan conocer las
opiniones de las organizaciones sobre el proceso de implantacion del estandar y su
posterior certificacion Fernandez et al. (2010).

El sistema de gestion de la seguridad y salud ocupacional, redine un conjunto de practicas
implantadas en las empresas tendentes a la eliminacion o reduccion de los riesgos
derivados del trabajo, las cuales se han venido considerando como factores integrantes de
la cultura de seguridad de la empresa. Para que este sistema sea efectivo y consiga su
objetivo debe ser apoyado por todos los niveles de direccién de la empresa y lograr la
implicacion de los trabajadores, que son los que estan en contacto con los factores de
riesgo en sus lugares de trabajo, es decir, debe crear un clima de seguridad positivo donde
todos estén convencidos de la importancia de la seguridad y actien en consecuencia.

Es valido el criterio establecido por Rodriguez y Torre (2009), los cuales en su
investigacion citaron el criterio de Reese (2003) plantean que las razones para establecer
buenos estdndares de SST estan dadas por tres enfoques: Moral, Financiero y Legal.

En adicion a lo mencionado anteriormente la reduccién de la siniestralidad de la
organizacion, requiere no sélo comportamientos seguros por parte de los trabajadores
Donald y Young (1996); Eiff (1999); Brown, Willis y Prussia (2000); Fernandez et al.
(2006); Petersen (2000), sino también la existencia de unas condiciones de trabajo
seguras, para lo cual es necesario la asignacion de unos recursos a las actividades

preventivas.

En general, la gestion de la SST es un proceso de direccién, a través del cual una
organizacion, dentro de su accionar, define una politica y objetivos a largo, mediano y
corto plazo; procedimientos de trabajo y normativas, en su busqueda de valores como la
salud, productividad, calidad y bienestar de los trabajadores; partiendo de una accion
planificada y coordinada al mas alto nivel. Un requisito que debe cumplir toda empresa
para certificar su Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo, es mantener en
cero sus indices de accidentalidad, de lo contrario pierde la condiciébn para su

certificacion, constituyendo la investigaciéon y gestion de accidentes laborales uno de los
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pilares fundamentales dentro de los sistemas de gestion de SST de cualquier
organizacion Rodriguez et al. (2007); Torrens et al. (2007); Medina (2013); Fernandez
(2016) y Rascoén (2016) y Chavez (2017).

1.2.1. Modelo de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo segun la NC-
45001:2018. (Fuente I1SO 54001:2018)

ISO desarrollé un nuevo estandar, 1ISO 45001 “Sistemas de gestion de salud y seguridad
en el trabajo. Requisitos”, proporcionando un marco para mejorar la seguridad de los

empleados, reducir los riesgos del lugar de trabajo y crear mejores condiciones de trabajo.
Antecedentes

Una organizacion es responsable de la seguridad y salud en el trabajo (SST) de sus
trabajadores y de la de otras personas que puedan verse afectadas por sus actividades.
Esta responsabilidad incluye la promocién y proteccion de su salud fisica y mental.

La adopcion de un sistema de gestion de la SST tiene como objetivo permitir a una
organizacion proporcionar lugares de trabajo seguros y saludables, prevenir lesiones y
deterioro de la salud, relacionados con el trabajo y mejorar continuamente su desempefio
de la SST. Ver en el Anexo No. 3. Objetivo del sistema de gestién de la SST, Factores de
éxito y ciclo PHVA.

1.3. Gestion de riesgo laboral.

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

via de la estimacion Rodriguez (2007). Ver Métodos en (Anexo No. 4)

La prevencion de riesgos laborales es la disciplina a través de la cual se busca promover
la salud y la seguridad de todos los trabajadores mediante la identificacion, evaluacién y
control de los peligros y riesgos asociados directamente con un proceso de produccion Ali
(2014).

Bermudez (2014) citando a Torrens (2003) plantea que el “riesgo” no se ve o percibe, lo
gue 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.
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Asimismo, el peligro o factor de riesgo laboral se define como la fuente potencial de un
dafo en términos de lesion o enfermedad a personas, dafio a la propiedad, al entorno del
lugar de trabajo o una combinacion de estos, de manera que en una situacion peligrosa

pueden presentarse uno o mas peligros.

La Organizacion Internacional del Trabajo (OIT, 2011), plantea que un peligro es la
propiedad o el potencial intrinsecos de un producto, proceso o situacion para causar

dafos, efectos negativos en la salud de una persona, o0 perjuicio a una cosa.

Segun Mendaza (2010) el riesgo laboral es todo aquel peligro del trabajo que ostenta la
potencialidad de causarle algun dafio al trabajador. Mientras que para Cortés (2013) se
denomina riesgo laboral a todos los aspectos existentes en el lugar de trabajo, que
puedan provocar accidentes que traigan consigo heridas, dafios fisicos o psicologicos,
traumatismos, coincidiendo con este criterio al igual que Bermudez (2014), la autora de la

presente investigacion.

La relacion entre el peligro y el riesgo es la exposicién, ya sea inmediata o a largo plazo, y

se ilustra en el Anexo No.5.

Para realizar una adecuada labor preventiva lo mas importante es identificar los peligros y
conocer los riesgos. Los peligros pueden potencialmente causar dafios o deterioro de la
salud de las personas. Por tanto, es necesario identificar los peligros antes de que puedan
evaluarse los riesgos asociados a ellos y, si no existen controles o estos son
inadecuados, deben implementarse controles eficaces de acuerdo con la jerarquia de

controles Lopez et al. (2012).

Existen en la actualidad profesionales dedicados a la higiene y seguridad en el trabajo
que, entre otras cosas, se ocupan de observar, analizar e identificar todas las acciones
que pueden desencadenar un cierto accidente laboral, pues todas esas acciones
constituyen una fuente de riesgo. No todos los trabajos presentan los mismos factores de
riesgo para el trabajador, ni estos factores pueden provocar dafios de la misma magnitud,
depende del lugar y de la tarea que se desempefie segun el puesto de trabajo Cortés
(2013). El Anexo No.6 se puede ver clasificacion de los riesgos y los principales riesgos

asociados a la actividad laboral.

Luego de conocer los principales riesgos asociados a los puestos de trabajo se puede

definir que la gestion de riesgos laborales es un proceso de aplicacion sistemética de
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politicas, procedimientos y practicas para ayudar a comunicar, consultar, establecer
contextos, identificar, analizar, evaluar, tratar, supervisar y repasar los riesgos a que estan
expuestos los trabajadores de cada organizacion Haddad, Galante, Caldas, & Morgado
(2012).

La gestion de riesgos laborales debe estar inmersa en un proceso de innovacion y mejora
continua, y dentro de los principios que la caracterizan se encuentran (Figueroa et al.
(2013):

v/ Ser un proceso interactivo con una secuencia l6gica de pasos que permitan la

identificacion de peligros, evaluacién de los riesgos, control y monitoreo.

v' Ser aplicado a cualquier situacion donde el resultado indeseado o inesperado

puede ser relevante.

v'Los ejecutivos de las diferentes areas y niveles de la entidad necesitan conocer los
resultados posibles y tomar medidas para controlar su impacto. La responsabilidad

debe ser distribuida y asumida por la direccién.

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

apropiadas.

Los resultados de los procesos de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
determinacién del control deben usarse también a lo largo de todo el desarrollo e
implementacion del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo Bermudez

(2014). Ver las técnicas de Evaluacién de Riesgos en el trabajo en el Anexo No. 7.

Bermidez (2014) «citando a Lépez et al. (2012) expone que las
metodologias de identificacion de peligros y evaluacion de riesgos varian enormemente
entre las distintas industrias, abarcando desde evaluaciones sencillas hasta complejos
andlisis cuantitativos con extensa documentacion. Cada organizacion debe elegir los
enfoques que sean apropiados a su alcance, naturaleza y tamafio, y que cumplan con sus
necesidades en términos de nivel de detalle, complejidad, tiempo, coste y disponibilidad
de datos fiables (OHSAS 18002: 2008).
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Beltran y Murcia (2016), realizan en su investigacion una comparacion entre las
metodologias de identificacién con el fin de establecer una evidencia objetiva acerca de
las caracteristicas individuales de las metodologias para la Gestién Integral de los
Riesgos, asi como las ventajas y desventajas de cada uno de los modelos, estos autores
utilizan una Matriz de andlisis comparativo por contenido de las metodologias de gestion

integral del riesgo en la etapa de identificacion del riesgo.

Para establecer las ventajas, desventajas, componentes y caracterizacion de los métodos
analizados de identificacién de peligros, evaluacion, valoracién, tratamiento y monitoreo
de los riesgos, se desarroll6 por estos mismos autores otra matriz de comparacion por
contenido, la cual permitié establecer los elementos necesarios para proponer un método
de bajo costo y que requiera moderados conocimientos técnicos especializados para su
utilizacion en el campo laboral de cualquier tipo de organizacion; lo cual, a corto plazo es
una ventaja para las empresas, que cuentan con procesos de diversas naturalezas, las
cuales generan igualmente peligros y riesgos de distinta indole, y que pueden ser
gestionados facilmente con el método propuesto. Ver Anexo No. 8

Es oportuno sefialar que todos los agentes que intervienen en la prevencion de riesgos
laborales, tienen un objetivo comun: la reduccion de la siniestralidad laboral y, en
consecuencia, que el trabajo se realice en entornos seguros y saludables. La empresa
debe tener identificado todos los peligros y evaluados los riesgos asociados a cada

puesto de trabajo, para evitar accidentes laborales.

Accidentes laborales. Conceptos.

Los accidentes laborales pueden ocurrir debido a condiciones medioambientales del
centro de trabajo, condiciones fisicas del trabajo, condiciones del puesto y condiciones
derivadas del sistema organizativo o bien, por ignorancia de los riesgos que se corren,
actuaciones negligentes de los trabajadores, por no tomar las precauciones necesarias
para ejecutar una tarea o actitudes temerarias de rechazar los riesgos que estan

presentes en el area de trabajo (Organizacion Mundial de la Salud, 2014).

A nivel mundial es notable el incremento de empresas que trabajan para mantener una
correcta gestion de los riesgos laborales, teniendo en cuenta que cada riesgo laboral debe
llevar consigo un plan preventivo para evitarlo o disminuir su gravedad y con ello evitar los

accidentes en el lugar de trabajo Ali (2014).
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Autores tales como Pérez & Duque (2005); Forastieri (2009) Casallas et al. (2016);
plantean que los accidentes de trabajo constituyen una cuantiosa fuente de generacion de
costos. Los costos econdmicos de las lesiones profesionales y relacionadas con el trabajo
aumentan con rapidez, indica un informe de la Organizacion Internacional del Trabajo
(OIT, 2016).

Las empresas cubanas también han estado inmersas en la prevencién de riesgos
laborales con el objetivo de disminuir la ocurrencia de accidentes en el area de trabajo,
existiendo en los ultimos afios un descenso en este sentido, lo cual es un punto positivo
en el manejo de los peligros y riesgos en las organizaciones del pais (ver Anexo No. 9
accidentalidad en Cuba).

En las organizaciones para evitar accidentes laborales no siempre se pueden eliminar
todos los agentes que plantean riesgos para la salud en el trabajo, porque algunos son

inherentes a los procesos; sin embargo, los riesgos pueden y deben gestionarse.

1.4 Auditorias de SST. Instrumentos de medicién de las practicas de Seguridad y
Salud en el Trabajo.

Debido a las implicaciones que traen consigo los dafios derivados del trabajo, se ha
despertado un creciente interés por la prevencion de los riesgos laborales y la gestion de
la seguridad en todos los ambitos. Existe una gran preocupacion social y desde las
administraciones se estan poniendo en marcha diversas politicas tendentes a aumentar el
compromiso de las empresas hacia la eliminacion y reduccion de los riesgos laborales.
Esta preocupacion ha transcendido al ambito académico, tratando de identificar las
correctas practicas de gestion, asi como las actitudes y comportamientos que han de
adoptar todos los integrantes de la organizacion, con el fin de conseguir una sostenida
reduccion de los riesgos y una mejora de la calidad de vida laboral. Sin embargo, se
observan debilidades en los planteamientos tedricos subyacentes y una insuficiente

evaluacion sicométrica de las escalas de medicion utilizadas (Fernandez (2006).

En general, las auditorias de gestién de la prevencion evalian de forma sistematica los
métodos de gestion, organizacion y ejecucién de las medidas para la mejora de las
condiciones de trabajo en la empresa. Su objetivo general es determinar tanto la eficacia
de los métodos empleados por las empresas, como la idoneidad de las medidas
concretas adoptadas. Su aplicacion suele llevarse a cabo mediante un analisis

comparativo con unos estandares prefijados Betrasten y Gil (2009).
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Las auditorias de seguridad segun plantea Jorma (2015) son una forma de analisis y
evaluacion de riesgos en la que se lleva a cabo una investigacion sistematica con el fin de
determinar en qué medida se dan las condiciones que permiten el desarrollo e
implantacion de una politica de seguridad eficaz y eficiente. Por tanto, en cada auditoria
se establecen los objetivos que deben alcanzarse y las

mejores circunstancias organizativas para llevarlos a la practica..

Cada sistema de auditoria explicita o implicitamente contiene una vision especifica del
disefio y la concepcién de una organizacion ideal, asi como del modo 6ptimo de aplicar

las mejoras.

La mejora continua es una condicion previa esencial para cada sistema de auditoria de
seguridad con los que se pretende cosechar un éxito duradero en una sociedad en rapida
transformacion como la actual. La mejor garantia para que un sistema dinamico mejore
continuamente y mantenga una flexibilidad constante consiste en el compromiso pleno
aceptado por trabajadores competentes, que crecen con la organizacibn porque sus
esfuerzos se valoran sisteméticamente y se les brinda la oportunidad de desarrollar y
actualizar regularmente sus cualificaciones. En el proceso de una auditoria de seguridad,
la mejor garantia de lograr resultados duraderos es la consolidacién de una organizacion
que promueve el aprendizaje, en la que los trabajadores y la propia entidad se instruyen y

evolucionan de forma constante.

En definitiva, las auditorias para la gestiébn de la prevencién, tanto iniciales como de
conveniente aplicacion periédica, permiten la deteccion de un estado de situacién, con la
finalidad de incorporar las mejoras oportunas. Para ello es preciso disponer de un
cuestionario en el que recoger la informacién pertinente. De la adecuada confeccion y
contenido de este cuestionario dependera la utilidad de los resultados. Si bien estos
cuestionarios deberian adaptarse a las particularidades de cada empresa, existen en la
literatura especializada diversas muestras de ambito universal. EI més conocido de ellos,
por su reconocido prestigio, es el del International Loss Control Institute (USA),

denominado "Clasificacion Internacional de Seguridad" (Betrasten y Gil 2009).
1.5. Accidentes y enfermedades profesionales en el sector carnico.

La salud es un estado de completo bienestar fisico, mental y social y no meramente la
ausencia de dolencia o enfermedad, segun la definicion de la Organizacién Mundial de la

Salud realizada en su constitucién de 1946, con lo que estan de acuerdo (Milton (1975),
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Seppilli (1971), Rogers (1960); Fodoretal (1966) sin embargo (Dubos (1956) no incluye la

dimensioén social.

En el medio laboral, el trabajador puede sufrir accidentes y enfermedades, siendo muy
importante conocer la diferencia entre accidente y enfermedad profesional, pues mientras
el accidente laboral constituye un suceso normalmente inmediato, la enfermedad

profesional suele evolucionar de forma lenta y en ocasiones ocultas.

La Ley de Prevencidbn de Riesgos Laborales regula una especialidad denominada
Vigilancia de la Salud. Su objetivo general es proporcionar al trabajador una proteccion
eficaz de su seguridad y salud respecto a los riesgos inherentes a su puesto de trabajo.

Para lograr sus objetivos, utiliza:

v' Actividades sanitarias que le aportan informacion que permite detectar
precozmente enfermedades profesionales y enfermedades relacionadas con el

trabajo.

v' Actividades que desarrollan programas de intervencion capaces de prevenir los
dafios, promocionar la salud de los trabajadores en el lugar de trabajo, controlar
los riesgos laborales y ambientales, y promover la seguridad y la salud de los

trabajadores y la mejora de sus condiciones de trabajo.

En el Anexo No. 10 se muestran las enfermedades profesionales y las actividades que las

producen que estan relacionadas con la Industria Carnica.

Dentro de enfermedades infecciosas y parasitarias se encuentran las denominadas
zoonosis que son enfermedades de los animales que pueden ser transmitidas al hombre.
El hombre puede contraer las zoonosis a partir de animales enfermos: animales
domésticos, aves de corral y animales salvajes que, aunque vivan en libertad, se

encuentren en zonas pobladas o cerca de ellas.

Dentro de los trabajadores con mayor susceptibilidad a desarrollar una enfermedad
zoono6tica se encuentran los trabajadores agricolas y ganaderos, trabajadores de la

industria de la carne, bien en mataderos bien en salas de despiece y carnicerias.

En el Anexo N0.10 se relacionan las zoonosis mas importantes que pueden afectar a la
Industria Cérnica, indicando en cada caso los animales a partir de los cuales se contrae la

enfermedad.
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Las medidas que evitan este tipo de enfermedades estdn relacionadas
fundamentalmente con la higiene personal como cubrir cualquier herida o erosién en la
piel para evitar que pueda existir contacto con los animales, con sus despojos O
subproductos, extremar la higiene personal y el uso de botas, guantes de goma, prendas
de la cabeza y delantal. Ademas, estas medidas irdn acompafiadas de la programacion
de reconocimientos médicos especificos para los trabajadores expuestos.

Existen lesiones debidas a movimientos repetitivos que son un grupo de movimientos
continuos mantenidos durante un trabajo que implica la accién conjunta de los muasculos,
los huesos, las articulaciones y los nervios de una parte del cuerpo y provoca en esta

misma zona fatiga muscular, sobrecarga, dolor y, por ultimo, lesion.

Por lo tanto, se considera trabajo repetitivo en el Sector Céarnico, ya sea en mataderos,

salas de despiece o empresas de productos elaborados, cuando:

v' Cualquier tarea, por ejemplo, despiece de costillar, dure como minimo 1 hora al

dia en ciclos de trabajo muy cortos (30 segundos)
v' Cuando una accién, por ejemplo, cortar, se repite en mas de la mitad del ciclo.

Las zonas del cuerpo que mayoritariamente son mas afectadas debido a movimientos

repetitivos en el Sector de la Industria Carnica son las indicadas en el Anexo No. 11.

En el Anexo No. 12 se representan las posibles lesiones asociadas a las causas que las
desencadenan, los sintomas y a su vez en las tareas en que tienen mayor incidencia en el

Sector de la Industria Céarnica.
1.6. Andlisis de Procedimientos que constituyen antecedentes de la investigacion.

En la blsqueda realizada en la presente investigacion, se evidencia la utilizacion de
procedimientos para la mejora del proceso de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo, en los cuales se trata la gestion de riesgos laborales, se puede mencionar Pérez
(2010); Cueto (2010) y Gil (2010), los cuales entre los resultados relacionados con la

gestion de riesgos se tienen:

v' Determinacién de los fallos potenciales del proceso de gestion de riesgos

laborales que pueden dar origen a la materializaciéon del riesgo.

v' Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales sirven de base para el control

de las acciones relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.
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v" Propuesta de un conjunto de medidas a través del analisis de los resultados de la

identificacion y evaluacion de riesgos.

Gonzélez (2009) realiza un estudio de factores de riesgos laborales en la
Universidad de Cienfuegos, donde utiliza un procedimiento con la estructura mencionada
anteriormente, haciendo énfasis en los riesgos psicosociales. Castro (2009), en su estudio
para la identificacion de factores de riesgos en procesos de rehabilitacion de suelos
contaminados por hidrocarburos, disefia un procedimiento con la estructura sefialada,
pero le incluye en una de sus fases la descripcion de las actividades, con el objetivo de
lograr una correcta identificacion de los riesgos laborales, asi como la insercion de los
planes de control en este tipo de estudio. Godoy (2009) utiliza este tipo de procedimiento
para su estudio en el Hotel Punta La Cueva de Cienfuegos, donde utiliza técnicas

especificas para la prevencién de riesgos en el sector hotelero.

Se evidencian otros estudios relacionados con el tema, como el realizado por Herndndez
(2009), el cual tiene como objetivo el mejoramiento del sistema de gestién de seguridad y
salud en el trabajo en el Centro Universitario José Antonio (CUJAE), los resultados

fundamentales que se obtienen son:

v Diagnéstico general del proceso de seguridad y salud en el trabajo en la entidad
objeto de estudio.

v Deficiencias de la gestion de seguridad y salud en el trabajo en dicha institucién.

v Disefio del proceso de elaboracion del sistema de gestion de seguridad y salud en

el trabajo teniendo en cuenta las caracteristicas especificas de la entidad.

Santos (2011) utiliza una metodologia para realizar un estudio relacionado con la tematica
en la Empresa MICALUM Cienfuegos. El autor le incorpora a la metodologia el
Cuestionario Diagndéstico dado por el Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo,
asi como la Instruccién 3/2008 (actualmente derogada) para evaluar el estado de la
seguridad y salud en la empresa. Esta también es empleada por Pérez (2011), el cual
realiza un estudio en materia de seguridad y salud en el trabajo en la Sucursal CIMEX

Cienfuegos, haciendo énfasis en la gestion de riesgos laborales.

Lépez Gonzélez et al. (2012) utilizan el procedimiento mencionado, pero integran al
mismo la gestion ambiental, basandose en la NC ISO 14001:2004, implementandolo en

una refineria de petroleo.
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Herrera (2012) utiliza dicha metodologia con las transformaciones para aplicarla en la

UEB Gases Industriales de Cienfuegos. Estos investigadores obtienen como resultado:

v"Un diagnostico en la materia, utilizando diversas técnicas y herramientas, entre las
que se encuentran la Ficha de registro y evaluacién en materia de seguridad y
salud en el trabajo, asi como el Cuestionario Diagnostico del Instituto de Estudios e
Investigaciones del Trabajo. Como resultado de la aplicacion de las mismas se

definen los puntos fuertes y débiles en la temética estudiada.

v Identificacion y evaluacion de forma exhaustiva de los peligros existentes segun
establece la Resolucion 39/2007 (actualmente derogada), asi como los riesgos
asociados a estos y su evaluacion a partir de lo expuesto en la Resolucién 31/2002
(actualmente derogada).

En las investigaciones desarrolladas por Carpio (2010); Garcia & Martinez (2011);
Barreno & Haro (2011); Balladares & Cardenas (2011); Villacio & Toctaquiza (2011);
Vazquez (2012); Guaman (2012) y Quezada (2013) emplean una metodologia, la cual se
centra en la identificacion de los peligros, evaluacién de los riesgos (generalmente
utilizando el Método General de Evaluacion de Riesgos o el William Fine) y por dltimo su
control. Mientras Cafiar (2013) hace énfasis en los riesgos ergonémicos, los cuales son
poco tratados en las investigaciones citadas. Nufiez & Haro, (2013) incluyen la

clasificacion de los riesgos para su estudio, conformando la matriz de riesgos.

Ademas, existen otro grupo de procedimientos consultados como parte de la busqueda
realizada, que tratan directamente la gestién de riesgos laborales, los cuales son
aplicados en diferentes sectores, como en el educacional, el eléctrico, hotelero, procesos
de rehabilitacién ambiental, industriales, entre muchos otros. Todos estos procedimientos
tienen en comun el estudio de factores de riesgos a través de un procedimiento
estructurado en fases y pasos, donde esencialmente se realiza el diagnéstico en materia
de prevencion, la identificacion de los factores por areas y puestos de trabajo, asi como la

propuesta de un plan de accion.

Figueroa et al. (2013) proponen una metodologia para la Gerencia de los Riegos
Laborales que se aplica en las empresas de Produccion Industrial Pinar del Rio (UEB
Gran Panel 70) y en la fabrica de La Conchita de Pinar del Rio, se basa
fundamentalmente en el Curso Basico de Gestidon de Seguridad y Salud del Trabajo del

Ministerio de Trabajo y Seguridad Social de la Republica de Cuba, donde se considera la
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prevencién de los riesgos laborales como el nicleo de la politica de seguridad y salud en
el trabajo y se exponen los procedimientos a partir de cuatro instrumentos o modelos
fundamentales: Cuestionario de identificacién de riesgo; Identificacion general del riesgo;
evaluacioén del riesgo y el plan de actividades preventivas.

Esta metodologia se encuentra conformada por etapas y pasos. Los principales
resultados de la aplicacién en las empresas de Produccion Industrial Pinar del Rio (UEB

Gran Panel 70) y en la fabrica de La Conchita de Pinar del Rio se centraron en:

v' Aseguramiento del cumplimiento por parte de la empresa de la legislacién

aplicable en lo referente a prevencion de riesgos laborales.

v" Reduccion del nimero de accidentes de trabajo, enfermedades laborales y bajas

por estas causas.
v" Aumento de la productividad.

La caracteristica fundamental que distingue esta metodologia de las mencionadas
anteriormente, es la identificacién de peligros y evaluacion de riesgos por cada uno de los
procesos estratégicos, claves y de apoyo definidos en el mapa de la organizacion.

En la presente investigacion, se hace necesario realizar un procedimiento para el estudio
de Factores de Riesgos Laborales, en el sector carnico, especificamente en la Empresa
Céarnica Cienfuegos, debido a las caracteristicas de los procesos que en esta se

desarrolla, en los cuales estan presentes factores de riesgos de diversas clasificaciones.

La autora de la actual investigacion decide adecuar el procedimiento propuesto por
Beltran y Murcia (2016) para ser utilizado en la investigacion en curso. Es escogido este
procedimiento debido a que de manera estructurada desarrolla el enfoque a procesos y
delimita el analisis de requisitos establecidos en las normativas que certifican la labor
preventiva laboral. A este es necesario integrarle los nuevos elementos que aparecen en
la legislacion emitida por el Ministerio del Trabajo de Seguridad Social y la Oficina
Nacional de Normalizaciéon. Debido que en el afio 2014 se derogan un ndmero
considerable de resoluciones relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo, asi

como aparecen nuevos documentos legislativos, en especial la NC 45000:2018.
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Conclusiones del Capitulo.

1.

La Seguridad y Salud en el concepto moderno significa mas que una simple
situacion de seguridad fisica, una situacion de gestion integral de control del
riesgo, una situacién de bienestar personal con un ambiente laboral idéneo, una
economia de costos y una imagen de modernizacion y filosofia de vida en el

marco de la actividad laboral contemporénea.

Los sistemas de gestién de seguridad y salud en el trabajo son aplicables a las
organizaciones, segun sus caracteristicas y los riesgos asociados a sus
actividades, como un &rea de gestion integrada a su gestién general y no como
una actividad aislada. La integralidad de la prevencién como tendencia actual
incluye no solo los riesgos laborales si no la proteccién del patrimonio, del

producto y el medio ambiente.

La implantaciéon y certificacién de sistema de gestion de seguridad y salud en el
trabajo, siguiendo las pautas de la ISO 45001:2018, asumidas también por Cuba,
permiten control de la accidentalidad y enfermedades laborales, una optimizacién
de la utilizacién de los recursos, el cumplimiento de las disposiciones legales y

documentacion objetiva de lo que se esta realizando.

Existen un conjunto de investigaciones que anteceden al presente trabajo donde
se exponen criterios que posibilitan el diagnostico y mejora del proceso de
prevencion de Riesgos Laborales, a tono con las normativas y retos actuales de la
seguridad y salud los cuales seran tenidos en cuenta para la propuesta del

procedimiento a elaborar en el capitulo 1l de la presente investigacion.

Se escogen para el desarrollo posterior de esta investigacion, aquel procedimiento
gue se caracteriza por el uso de pasos logicos y las técnicas propias de la Gestion
de Riesgos Laborales que se caracterizan por universalidad, exhaustividad y
simplicidad en su uso, las cuales posibilitan la identificacion de inconformidades en

relacion a los factores de riesgos laborales.
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Capitulo Il: Procedimiento para el perfeccionamiento del proceso

de prevencidn de riesgos laborales.

En el presente capitulo se realiza una caracterizacion de la Empresa Carnica Cienfuegos
y se expone el procedimiento propuesto por Beltran y Murcia (2016) al cual se le realizan
modificaciones en cuanto al método utilizado para evaluar riesgos laborales ademas de
tenerse en cuenta, la inclusion de los nuevos requisitos planteados en la NC 45001: 2018
y el Cédigo del Trabajo.

2.1 Caracterizacion general de la Empresa.

La Empresa Carnica Cienfuegos es de Subordinacion Nacional, perteneciente al
Ministerio de la Industria Alimenticia, su domicilio social se encuentra en la  Carretera a
Recurso Km. 1 % en el Municipio Palmira, fue creada con personalidad juridica propia
mediante la Resolucion Numero 94 de fecha 19 de julio de 1991, firmada por el Ministro
del Ramo. Es la Unica obra de su tipo construida en nuestra provincia después del triunfo
revolucionario. En la actualidad se encuentra implantando las normas pertenecientes al
subsistema de Gestion Integrada de Capital Humano. Cuenta con una plantilla aprobada

de 407 trabajadores.

Misidn: Elaborar y comercializar productos carnicos y sus derivados, que satisfagan las
demandas del balance céarnico y el mercado en divisas con eficiencia y eficacia en su

gestidn, garantizando la plena satisfaccion de sus clientes.

Visién: Somos lideres en el mercado de productos carnicos y derivados, orientados al
cliente y en la constante busqueda de la excelencia, apreciada en el nivel eficiencia y

eficacia alcanzada, para superar las expectativas de nuestros clientes.

Es una empresa lider en el mercado en los productos carnicos y derivados que desarrolla
eficientemente y eficazmente su gestibn buscando constantemente la excelencia
empresarial con un personal profesional experimentado, logrando asi superar las
expectativas de sus clientes, con la proyeccién de cumplir el objeto empresarial, lo cual

constituye su razon de ser:
v' Llevar a cabo el sacrificio de ganado mayor y menor en ambas monedas.

v" Producir y comercializar mayorista en ambas monedas, carnes y sus derivados de

distintos tipos y calidades, carnes frescas, carnes en conservas y grasas.
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v' Obtener, elaborar y comercializar de forma mayorista y en ambas monedas

subproductos comestibles y no comestibles, como cuero, cebo, astas y pezufas,

bilis y pelos.

La empresa para cumplir con su mision y visiobn cuenta con una fuerza de trabajo

distribuida de la siguiente manera:

18; 5% 50;12%

=

33;8%

198; 49%

| Oficina Central

= UEB produccion
UEB Aseguramiento

m UEB Venta

m UEB Ventas Especiales

Figura 2.1: Gréfica de trabajadores por Unidades Empresariales de Base. (Fuente:

Elaboracién Propia)

La empresa se encuentra dividida en cuatro (4) Unidades Empresariales de Base y las

Oficinas Centrales, siendo la UEB de Produccién la que abarca mayor cantidad de

trabajadores.

El organigrama de la empresa se puede apreciar que la empresa cuenta con 5 Unidades

Empresarial de Base (UEB) subordinadas a ella, las cuales son:

v

v

v

UEB Oficina Central
UEB Produccion
UEB Aseguramiento
UEB Ventas

UEB Ventas Especiales.
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2.2. Situacion actual en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo en la Empresa
Carnica de Cienfuegos.

Como indicacion obligatoria emitida por el Ministerio de la Industria Alimenticia, todas las
empresas que conforman el sector deben tener elaborados todos los sistemas de gestion,
incluyendo el relativo a la Seguridad y Salud. Por lo que en esta empresa se plantea la
necesidad de disefiar e implementar un Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo en el Trabajo a partir del cumplimiento de los requisitos establecidos en la norma
cubana NC-45001:2018 y los requisitos legales y reglamentarios emitidos por el Ministerio
del Trabajo y Seguridad Social. Para ello es necesario realizar un diagnéstico respecto al
proceso de implantacion de las NC 45001: 2018 para verificar el cumplimiento de

requisitos establecidos en esta normativa.

Con antelacion se conoce la carencia de herramientas que posibiliten enfocar la Gestion
de la Seguridad y Salud en el Trabajo a procesos en la empresa y el incumplimiento de
algunos requisitos establecidos en la NC 45001:2018, elementos que constituyen una
premisa en estas normas. En la empresa no se cuenta con el conocimiento que propicie

cumplir con este objetivo.

A pesar de no liderar dicha empresa las estadisticas en cuanto a la ocurrencia de
accidentes laborales en el territorio sigue manifestando la ocurrencia de estos pues en los
ultimos 6 aflos han ocurrido 24 accidentes laborales. La empresa cuenta con un Manual
de Seguridad y Salud en el Trabajo (en lo adelante SST), el cual debe someterse a
revision, reorganizacion y perfeccionamiento. El disefio o perfeccionamiento de un

sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo contribuiria al control de este indicador.

Por todas las razones expuestas se decide realizar esta investigacion con el objetivo de
perfeccionar el Sistema de SST, el cual se hace sumamente necesario en la Empresa

donde se realiza esta investigacion.

2.3. Procedimiento para la mejora de la identificacion y evaluaciéon de factores

de riesgos laborales en el Sector Carnico.

El procedimiento propuesto para el disefio e implementacion de un sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo que se utiliza en la presente investigacion, se basa en el
disefiado por Beltran y Murcia (2016), ademas se han tenido en cuenta criterios de
investigaciones anteriores como: Pons y Villa (2006); Espinosa et al. (2006); Cueto
(2010); Pérez (2010); Gil (2010) y Agiero (2014). Ademas, es necesario realizarle un
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grupo de modificaciones sustentadas fundamentalmente en requisitos planteados en la

NC 45001:2018 para su implementacion.

El procedimiento se organiza en cuatro etapas basicas: marco de referencia y contexto de
riesgo, valoracién de riesgos, tratamiento de riesgos y mejoramiento 0 mejora continua de
la gestion de la seguridad y salud en el trabajo (Figura 2.2). La estructura metodoldgica
parte del Ciclo de Mejora Continua o Ciclo de Deming, en el que se basa la norma que se
toma de referencia, es decir, la NC 45001:2018, relacionada con los requisitos a cumplir
por los sistemas de gestién de seguridad y salud en el trabajo. Es necesario realizar una
adaptacion al procedimiento:

v' Perfeccionar en la Etapa No.2 incorporar como Paso No 2.1 el diagnoéstico del
proceso centrado en el analisis de los requisitos de la NC 45001:2018.

Proponiéndose para este propdsito la aplicacion de una lista de chequeo.

v' En la Etapa No.2 en el paso No 2.4 se realizé6 una modificaciéon en la evaluacion

de riesgo utilizando el método de General de Evaluacién de Riesgos.

Antes de iniciar la investigacion es necesario la creacion de un grupo de trabajo, el cual
debe estar formado por un directivo, los especialistas que atienden la seguridad y salud
en el trabajo, un especialista conocedor de los procesos y un trabajador de experiencia de
cada una de las areas que formen parte de la empresa, estos deben dominar lo planteado
en la NC 45001:2018, las regulaciones relacionadas con la tematica analizada y las
técnicas de diagnostico que se aplicaran para conocer el estado de la seguridad y salud

del trabajo en la organizacion objeto de estudio.

El siguiente procedimiento permite una eficiente Gestion Integral del Riesgo y organiza
metodoldgicamente las actividades a realizar en el proceso de Prevencion de Riesgos
Laborales, especificamente en los procesos relacionados con la industria de alimentos. A
continuacién, se explican de una manera detallada los pasos a realizar en el

procedimiento quedando representados en la figura 2.2.
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Figura 2.2: Método de Gestion Integral Del Riesgo a utilizar en esta investigacion.

Fuente: Beltran Rodriguez y Murcia Pamplona (2016).

La Gestién de Riesgo:

Etapa |: Marco de Referencia y Contexto de Riesgo.

Caracterizacion del proceso:
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En esta etapa se contempla el establecimiento de los contextos estratégico,
organizacional y de gestion en los cuales tendra lugar el Proceso de Gestion de Riesgos.
Comprende el contexto interno, el externo y el contexto de gestion de riesgos.

Para establecer el contexto de gestion debe constituirse y definirse el alcance de

aplicacion del analisis de riesgo.
Las siguientes etapas componen esta secuencia inicial de pasos:

Paso 1.1: Direccién y Compromiso.

La introduccién de la gestiéon del riesgo y el aseguramiento de su eficacia continua
requieren un compromiso fuerte y sostenido de la direccion de la organizacion
gubernamental, asi como establecimiento de una planificacion estratégica y rigurosa para

lograr el compromiso a todos los niveles.

Paso 1.2: Contexto Interno y externo

Antes de iniciar el disefio y la implementacién del marco de trabajo de la gestion del
riesgo, es importante evaluar y entender el contexto externo y el contexto interno de la
organizacion, dado que ambos pueden influir significativamente en el disefio del marco de

trabajo.

Para establecer el contexto organizacional o interno, es necesario comprender, entre
otros, la organizacién, su estructura interna, recursos humanos, filosofia y valores,

politicas, misién, metas, objetivos y estrategias para lograrlos.

Para establecer el contexto estratégico o externo, es necesario analizar el entorno en que
opera la organizacion, considerando aspectos tales como los financieros, operacionales,
competitivos, politicos, de imagen, sociales, culturales, legales, clientes y proveedores,

comunidad local y sociedad.

Paso 1.3: Proceso (lugar-actividad-tarea)

Para llegar a conocer el proceso en su totalidad es preciso especificar:

v' La esencia de la actividad.

v El resultado esperado del proceso.
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v" Los limites del proceso: ¢Dénde comienza? (entradas) y ¢Dénde termina?

(salidas).

v Las interfaces con otras actividades (¢ Como el proceso interactiia con otros

procesos?).
v Los actores involucrados en la actividad (ejecutores, clientes, proveedores).

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

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

El producto final esperado de esta etapa de caracterizacion del proceso, es un documento

que permita entender y visualizar de manera global en qué consiste el mismo.
Requisitos legales aplicables en materia de seguridad y salud del trabajo.

El empleador esta obligado a cumplir la legislacion sobre seguridad y salud en el trabajo,
razén por la cual se incluye en el diagndstico inicial el andlisis de los requisitos legales

aplicables en la materia analizada.

Tomando como base los listados actualizados emitidos por la Oficina Nacional de
Normalizacion (ONN) (www.nconline.cubaindustria.cu) y las regulaciones emitidas por el
Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS), se deben identificar y ubicar los
requisitos legales aplicables. Se recomienda elaborar un listado de referencia con el
namero y titulo de las regulaciones aplicables en la empresa, ademas verificar la

existencia o no de estas.
Analizar accidentalidad laboral

Para llevar a cabo un analisis de accidentalidad laboral se debe conocer el total de
accidentes por afio en el periodo que se analiza, el nUmero promedio de trabajadores, las
horas trabajadas, incluyendo un estudio de siniestralidad laboral; donde debe definirse la
relacion de accidentes y la descripciobn de los mismos, andlisis de distribucién de
accidentes por sexo, edad, antigiiedad, lugar del accidente, hora de la jornada laboral, dia
de la semana, forma de ocurrencia, regiéon anatémica, agente material, entre otros. Este
proceso ayuda a efectuar una seleccién previa y no definitiva de los factores de riesgos

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

Definicion de los elementos de gestion de seguridad y salud del trabajo que se

consideraran en el sistema.
Esto incluye:

v Definicién y/o modificaciéon de la politica de seguridad y salud en el trabajo, del

compromiso de la direccion en la materia.

v Definir los procedimientos que se elaboraran y aplicaran de modo especifico y

general, asi como las modificaciones necesarias a los existentes.

Paso 1.4: Tipo de tarea

v Rutinaria

v No Rutinaria

Etapa Il: Valoracién de Riesqgos.

Paso 2.1: Diagnostico del proceso.

En esta etapa se pretende realizar el diagndstico inicial, utilizando técnicas y herramientas
propias en la materia. Ademas, definir los elementos del sistema de gestion de seguridad

y salud del trabajo que se consideraran en la investigacion.

Se determinan los instrumentos de recogida de informacion y las formas de
procesamiento y presentacion de los resultados. Una parte importante del diagndstico
debe estar referida a la identificacion de los peligros y evaluacion de los riesgos en todas
las actividades de la empresa, debido a que estos resultados sirven de punto de partida

para la definicion de los elementos y procedimientos del sistema a disefiar o mejorar.

Requiere de una busqueda, reconocimiento y descripcion de riesgos. Comprende
identificar los riesgos que podrian impedir, degradar o demorar el cumplimiento de los
objetivos estratégicos y operativos de la organizacién, asi como las oportunidades que

puedan contribuir al logro de los referidos objetivos.

Se identifica una investigacion desarrollada por Molina (2018) en la que se tiene el

andlisis de un sistema de gestion, a partir de los requisitos establecidos en la NC 45001-

50



Capitulo Il: Procedimiento para el perfeccionamiento del proceso de prevencién de
riesgos laborales.

2018 en la que se aplica una lista de Chequeo, la cual se va a tener en cuenta en la

presente investigacion (Anexo No. 26).

Paso 2.2: Identificacion de peligros (Descripcion y Clasificacion)

En este paso, la pregunta a responder es; ¢Cuales son los principales problemas que
afronta la gestién de seguridad y salud en el trabajo en el proceso de implantacion de la
NC 45001: 20187

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

especificando:

v' ¢ El qué esta bien? (éxito)
v' ¢ El qué esta mal? (fracaso)

v' ¢El porgué de cada una de estas situaciones?

En este paso se hace imprescindible definir los aspectos positivos y negativos,

fundamentalmente: regulaciones aplicables, estado de los riesgos, actividades de gestion.

Los riesgos se clasifican segun su fuente en internos y externos. En cualquier caso, debe

clasificarse s6lo en una fuente

La clasificacion segun su tipologia es en: proceso, econdémico, persona, financiero,
sociales, estratégicos, medioambientales, legal, imagen, sistema, bienes e inmuebles y

tecnologico.

Paso 2.3: Andlisis de Riesgos (Agente-Efectos-Controles Existentes)

El andlisis de riesgos permite comprender la naturaleza del riesgo y determinar el nivel de
riesgo, proporciona las bases para la valoracion del riesgo y para tomar las decisiones
relativas al tratamiento del riesgo. En el andlisis deberia considerarse el rango de
consecuencias potenciales y cuan probable es que los riesgos puedan ocurrir.
Consecuencia y probabilidad se combinan para producir un nivel estimado de riesgo
segun la definicion de la organizacién. Adicionalmente se debe identificar y analizar los

controles mitigantes existentes.

En el analisis de riesgos se permite determinar cdmo es, cuanto vale y como de protegido
se encuentra el sistema. En coordinacion con los objetivos, estrategia y politica de la

Organizacion, las actividades de tratamiento de los riesgos permiten elaborar un plan de
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seguridad que, implantado y operado, satisfaga los objetivos propuestos con el nivel de

riesgo que acepta la Direccion.

El cumplimiento de este requisito se logra concibiendo los planes ante desastres de todo
tipo (naturales, tecnoldgicos, otros), de prevencion y extincion de incendios y de primeros
auxilios que establezcan claramente qué hacer y como hacerlo ante la ocurrencia de
estos acontecimientos, para lo cual se deben asignhar los recursos previamente, y los

trabajadores deben recibir capacitacion y entrenamiento sistematico.

La organizacién debe tener elaborado un procedimiento relacionado con los planes y
medidas de emergencias, definiendo las formas para actuar ante situaciones de

emergencias y la realizacion de simulacros.

Otro elemento relacionado con este aspecto es la definicibn de un Procedimiento para la
Organizacién de la Protecciéon contra Incendio. Este debe incluir el cumplimiento de los
lineamientos anuales de proteccion contra incendios, las formas de prevenir los riesgos de
incendios, elementos y dispositivos de proteccion necesarios y disponibles y las formas de

actuar en caso de incendio 0 emergencia.

Paso 2.4: Evaluacion del Riesgo

La evaluacion del riesgo es el proceso global de identificacion del riesgo, de analisis del

riesgo y de valoracion del riesgo.

Método de General de Evaluacion de Riesgos Ver Anexo No. 13

Etapa lll: Tratamiento de Riesqgo

Paso 3.1: Tratamiento de Riesgos.

Una vez completada la evaluacion del riesgo, el tratamiento del riesgo involucra la
seleccién y el acuerdo para aplicar una o varias opciones pertinentes para cambiar la
probabilidad de que los riesgos ocurran, los efectos de los riesgos, o ambas, y la
implementacion de estas opciones. A continuacién de esto, sigue un proceso critico de
reevaluacion del nuevo nivel de riesgo, con la intenciéon de determinar su tolerancia con
respecto a los criterios previamente establecidos, para decidir si se requiere tratamiento
adicional. De acuerdo al listado de riesgos y al nivel de riesgo aceptado preestablecido

por la organizacion, definir su tratamiento y/o monitoreo, desarrollando e implementando
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estrategias y planes de accién especificos, que mantengan el riesgo dentro de los niveles

aceptados por la organizacion.

Tratamiento de Riesgos, implica que la direccibn debe tomar todas las acciones
necesarias en forma concreta para administrar los riesgos una vez que han sido
analizados y priorizados en la lista de riesgos.

v' EL-Eliminacién (elimina un incidente cuando impide que éste tenga lugar. Actian
antes de que el incidente se haya producido.

v' SU- Sustitucion (sustitucion de elementos peligrosos por otros seguros.)

v' Cl-Controles Ingenieria (plan de medidas por la parte tecnologica para evitar
accidentes)

v' CA-Controles Administracién (medidas administrativas para evitar accidentes. Una
buena administracion evita el desconocimiento de lo que hay y por tanto impide
gque haya puertas desconocidas por las que pudiera tener éxito un ataque. En
general pueden considerarse medidas de tipo preventivo.)

v' EP- Elementos de Prot Per. (colocando elementos de proteccién pertinentes)

Criterio para Controles

Establecimiento de indicadores para valorar el desempefio del Proceso de Gestion del

Riesgo Laboral:

v' # de Expuestos (es la cantidad de actores involucrados.)
v' Peor Consecuencia (gravedad del accidente)
v' Reglamentacion existente. (Las leyes, normativas y reglamentos de la empresa)

Es necesario que la organizacion conozca cémo sus actividades son o seran afectadas
por los requisitos legales y de otra indole, asi como la comunicacién de esta informacién

al personal pertinente.

Aqui se revisa la legislacion vigente y toda la documentacion regulatoria y se identifican
aguellas que establecen requisitos de seguridad y salud del trabajo que sea necesario

observar en la organizacion, dado el tipo de actividades que en ella se realice.

El resultado de la identificacion mencionada resulta en un listado de la legislacion y
normas de seguridad y salud del trabajo, aplicables a la organizacion, que incluye los

acapites especificos a cumplir. Tanto la lista, como el contenido de la legislacién deben
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ser puestos a disposicion de todos los miembros de la empresa.

En este aspecto se deben cumplir los requisitos establecidos en la NC 45001: 2018.

Accion de tratamiento Adicional

Una vez que la direccion toma todas las acciones necesarias en forma concreta para
administrar los riesgos y los mismos se mantienen o retornan, se vuelven a reprocesar y

se les da tratamiento nuevamente.

Aplicacion de evaluacién de Riesgo Residual (después de dado un cierto conjunto de
protecciones desplegadas y una medida de la madurez del proceso de gestion, el sistema
queda en una situacion de riesgo que se denomina residual. Se dice que hemos

modificado el riesgo, desde un valor potencial a un valor residual.

Paso 3.2: Plan de Accién de TR (Tratamiento de Riesgo)

Recursos, funciones, responsabilidad y autoridad.

Para facilitar la gestion de la seguridad y salud del trabajo es necesario definir,
documentar y comunicar las funciones, responsabilidades, autoridades y proveer los
recursos adecuados que permitan la realizacién de las tareas relacionadas con la materia
en cuestion. En este aspecto se deben cumplir los requisitos establecidos en la NC
45001: 2018.

Debe estar definida la estructura para la organizacion y desarrollo de la seguridad y salud

en el trabajo, asi como su organigrama.

v" Recursos (medios y recursos para llevar a cabo el plan de accién).

v' Plazos (espacio de tiempo que se da para el cumplimiento del plan de accion de
tratamiento de Riesgo)

v Responsable (Mas alla de las atribuciones que correspondan a las personas con
funciones preventivas especificas, la organizacion de la prevencion se basa en la
definicion de forma clara e inequivoca de las funciones y responsabilidades
preventivas en los diferentes niveles jerarquicos de una empresa.

Control de documentos: Es conveniente que todos los documentos y datos que contienen
informacion critica para la operacion del sistema de gestion de seguridad y salud del
trabajo y para el desempefio de las actividades relacionadas con el mismo, sean

identificados y controlados.
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Es conveniente que se establezcan y mantengan disposiciones para asegurar la
aplicacion eficaz de medidas de control y prevencién donde se requieran, para controlar
los riesgos operacionales, cumplir con la politica, objetivos y los requisitos legales y de
otra indole en materia de SST.

Otro elemento importante que debe ser objeto de procedimiento es la "Planificacion,
adquisicion, distribucién, uso y control de los equipos de proteccién individual (EPI) ",
donde se deben indicar las condiciones que deben poseer los mismos, la seleccion de
estos a partir de la identificacion de riesgos, la elaboracién del plan, los requisitos de
adquisicion, la entrega, el registro y el control de su empleo por los trabajadores.

Es necesario que la organizacion conozca cOmo sus actividades son o seran afectadas
por los requisitos legales y de otra indole, asi como la comunicacion de esta informacion

al personal pertinente.

Aqui se revisa la legislacion vigente y toda la documentacion regulatoria y se identifican
aguellas que establecen requisitos de seguridad y salud del trabajo que sea necesario

observar en la organizacién, dado el tipo de actividades que en ella se realice.

El resultado de la identificacibn mencionada resulta en un listado de la legislacion y
normas de seguridad y salud del trabajo, aplicables a la organizacién, que incluye los
acapites especificos a cumplir. Tanto la lista, como el contenido de la legislacion deben

ser puestos a disposicién de todos los miembros de la empresa.

La organizacion debe contar con la base legal referida a las normas, tanto cubanas,
ramales e internacionales, asi como resoluciones, reglamentaciones y otros documentos
legales aplicables a la entidad, asi como tener declarada la forma de comunicar a los
trabajadores y todas las partes interesadas; tanto de la entidad, como a terceras personas

relacionadas con la misma, la actualizacion de las normativas aplicables.

Paso 3.3: Monitoreo y Sequimiento

Como parte del proceso de gestion del riesgo, los riesgos y los controles se deben
monitorear y revisar de manera regular. Comprende definir y utilizar mecanismos para la
verificacién, supervision, observacion critica o determinacién del estado de los riesgos y

controles con objeto de identificar de una manera continua los cambios que se puedan
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producir en el nivel de desempefio requerido o esperado y dar cuenta de la evolucién del

nivel del riesgo en procesos criticos para la administracion.

Toda organizacion debe tener un enfoque sistematico para la medicion y el seguimiento
con regularidad del desempefio de la SST, como parte integral de su sistema de gestion

global.

El seguimiento implica recopilar informacion, tales como mediciones u observaciones en
el tiempo, usando equipos o técnicas verificadas para su propdsito. La medicién puede
ser tanto cuantitativa como cualitativa. El seguimiento y la medicién
pueden servir para muchos propdsitos en el sistema de gestion de seguridad y salud del

trabajo, tales como:

v' El seguimiento del progreso en el cumplimiento de los compromisos con la politica,

en la consecucién de objetivos y metas, y en la mejora continua.

v' El seguimiento de las exposiciones para determinar si se han cumplido los

requisitos legales y otros requisitos que la organizacion suscribe.
v' El seguimiento de incidentes, dafios y deterioro de la salud.

v' Proporcionar datos para evaluar la eficacia de los controles operacionales, o para

evaluar la necesidad de modificar o introducir nuevos controles.

v' Proporcionar datos para evaluar el desempefio del sistema de gestion de

seguridad y salud del trabajo.

Por tanto, se hace necesario implementar un procedimiento para la medicion y
seguimiento del desempefio, donde se establezcan las acciones, la metodologia para su
elaboracion, los indicadores a los cuales es necesario dar seguimiento, las mediciones a
realizar, los plazos y las dinamicas de comparacion de los datos, teniendo en cuenta

ademas los requisitos establecidos en las normas vigentes.

Etapa IV: Mejoramiento del proceso de gestiéon de sequridad y salud del trabajo.

Paso 4.1: Mejora continua del sistema y seguimiento.

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

y salud del trabajo que resulta de los indicadores seleccionados.
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En base a los resultados obtenidos del monitoreo y de las revisiones, se deberian tomar
decisiones sobre como mejorar el marco de trabajo, la politica y el plan de gestion del
riesgo. Estas decisiones deberian conducir a mejoras en la gestion del riesgo por parte de

la organizacion, asi como a mejoras de su cultura de gestién del riesgo.
Comunicacién y Formacion

Los procesos continuos e iterativos que realiza una organizacion para proporcionar,
compartir u obtener informacion y para comprometer el didlogo con las partes interesadas
en relacion con la gestion del riesgo. Comprende definir y utilizar mecanismos para
comunicar y consultar con los interesados internos y externos, segun resulte apropiado en
cada etapa del Proceso de Gestidén de Riesgos. Dichos mecanismos deben permitir a las
autoridades tomar decisiones en forma oportuna respecto de los riesgos con mayores

desviaciones en relacion a los niveles

Capacitacion a los directivos y trabajadores en las nuevas practicas de gestiéon de SST

incluidas en los procedimientos:

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

los que lo requieran actien segun lo que establece la documentacion.
Implementacion de los nuevos procedimientos:

La implementacién requiere un plan de trabajo con tareas, recursos, responsables y
fechas de cumplimiento que debe seguir el comité sistematicamente hasta tanto se

consideren habituales las nuevas practicas.
Seguimiento y verificacion de los indicadores de seguridad y salud del trabajo.

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

si ocurren.
Programacion y realizacién de las auditorias internas:

La auditoria al sistema de gestion de seguridad y salud del trabajo es un proceso

mediante el cual las organizaciones pueden revisar y evaluar continuamente la eficacia

57



Capitulo Il: Procedimiento para el perfeccionamiento del proceso de prevencién de
riesgos laborales.

del mismo. En general, estas inspecciones necesitan considerar la politica vy
procedimientos en dicha materia, asi como las condiciones y practicas en el sitio de
trabajo.

La organizacién debe establecer y mantener procedimientos y un programa de auditorias

al sistema de gestion de seguridad y salud del trabajo.

Para la satisfaccion de este requisito debe implementarse un procedimiento especifico. En
este debe aparecer la programacion, planificacién, ejecucién y registro de los resultados
de las auditorias internas al sistema de gestion, referir la ejecucién de acciones para

solucionar las "No conformidades” detectadas y mejorar el sistema.

Para la realizaciéon de las auditorias es importante la capacitacion de auditores integrales,
que sean capaces de verificar el funcionamiento y eficacia del sistema de gestion de la

seguridad y salud del trabajo.

Definir los aspectos de la gestion a chequear (lista de auditoria), establecidos en el
sistema y sus procedimientos y el programa de realizacion de las auditorias. No menos de

dos veces anualmente se auditara cada actuacion.

Conclusiones del Capitulo

1. El andlisis y la intervencion en el proceso de Gestion de la Seguridad y Salud
laboral constituye una de las vias de evaluacion que aporta el procedimiento,
particularizando en aspectos claves como: la definicion y representacion del
proceso; a través del mapa y la ficha de procesos y definicion de
oportunidades de mejora, asi como permite conocer si se mide

adecuadamente el desempefio del proceso.

2. El procedimiento descrito para el perfeccionamiento del sistema de gestion de
seguridad y seguridad del trabajo incluye el diagndstico inicial, la identificacion
y evaluacion de los peligros teniendo en cuenta los requisitos establecidos en
la NC 45000:2018 y el Codigo del Trabajo.
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Capitulo 1ll: Implementacién del procedimiento para el
perfeccionamiento del Proceso de Prevencion de
Riesgos Laborales en la Empresa Cérnica
Cienfuegos.

En el presente capitulo se realiza la implementacién del procedimiento para la
identificacion y evaluacion de los riesgos laborales en la Empresa carnica de Cienfuegos,
a través de entrevistas, listas de chequeo e instrumentos de evaluaciébn a nivel
empresarial, sobre la base de un conjunto de elementos propuestos por Beltran y Murcia
(2016), asi como exigencias de la legislacién vigente, trayendo como resultado, el
conocimiento de las principales debilidades y los elementos a mejorar en las condiciones
laborales; y de esta forma se logra cumplir con los objetivos de la presente investigacion.

3.1. Aplicacion del procedimiento.

La aplicacién del procedimiento se realiza siguiendo las etapas propuestas en el capitulo

anterior, tomando como objeto de estudio la Empresa Cérnica Cienfuegos.
Para comenzar la investigacion se crea el grupo de trabajo compuesto por:

v' Directora de Recursos Humanos: 25 afios de experiencia.

v Especialista B en Gestion de los Recursos Humanos: 20 afios de experiencia.
v Especialista C en Gestion de los Recursos Humanos: 18 afios de experiencia.
v Especialista B en Cuadro: 15 afios de experiencia.

v' Especialista en Seguridad y Salud del Trabajo: 6 afios experiencia

v' Especialista de Calidad: 10 afios de experiencia.

A medida que transcurra la investigacién va a ser necesaria la incorporacion de otros

miembros, tales como: especialistas y técnicos, trabajadores de experiencia, entre otros.
A continuacion, se expone la implementacion del procedimiento explicado en el anterior
capitulo de la presente investigacion.

Etapa I: Marco de Referencia y Contexto de Riesgo

En esta etapa se definid6 que el especialista principal de seguridad y Salud debe estar
presente a lo largo de la investigacion pudiendo entregar la informacién necesaria. Se

definen también las técnicas de recopilacion de informacion como entrevistas y listas de
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chequeo que seran utilizadas, y se procede a la reproduccion de las mismas. Se realiza
una busqueda de la informacién de inspecciones antes realizadas y de inventarios de

riesgos existentes para su posterior analisis en el transcurso de la investigacion.

Paso 1.1: Direccién y Compromiso.

La direccion tiene el compromiso de a través de una reunidn con los directivos de la
empresa informar acerca del procedimiento disefiado en la presente investigacion y fue

conformado el equipo de trabajo anteriormente mencionado.

Es responsabilidad de la direccion el garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores
a su cargo. Es la encargada de desarrollar la organizacién preventiva de la empresa
definiendo las funciones y responsabilidades correspondientes a cada nivel jerarquico. Es
fundamental para el éxito de la acciébn preventiva que se implique activamente,
estableciendo a poder ser por escrito una serie de compromisos y objetivos a cumplir.

Algunos ejemplos de actuaciones a seguir son:

v Establecer objetivos anuales de Prevencion de Riesgos Laborales en coherencia
con la politica preventiva existente

v Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria para la realizacion de
las actividades preventivas.

v Designar una persona en materia de Seguridad y Salud, que coordine y controle
las actuaciones y mantenga informada a la organizacién de lo mas significativo en
esta materia.

v Establecer las competencias y las interrelaciones de cada departamento en
materia de prevencion de riesgos laborales.

v Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir
los objetivos establecidos.

v' Promover y participar en reuniones periddicas para analizar y discutir temas de
seguridad y salud, y procurar tratar también estos temas en las reuniones
normales de trabajo.

v Visitar periddicamente los lugares de trabajo para poder estimular
comportamientos eficientes, detectar deficiencias y trasladar interés por su
solucién.

v Realizar periddicamente auditorias internas y revisiones de la politica,

organizacion y actividades de la empresa, revisando los resultados de la misma.
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v' Mostrar interés por los accidentes laborales ocurridos y por las medidas adoptadas
para evitar su repeticion.

v" Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones
planteadas

v Consultar a los trabajadores en la adopcion de decisiones que puedan afectar a la
seguridad, salud y condiciones de trabajo.

v Interesarse y participar, cuando asi se establezca, en las actividades preventivas y
procedimientos

v Otras acciones que se estimen oportunas.

En el Anexo 14 se muestran las responsabilidades de cada cargo en materia de
seguridad y salud en el trabajo.

Paso 1.2: Contexto Interno y externo

Descripcion del contexto.
Entradas:
v' Ganado porcino en pie.
v' Ganado bovino en pie.
v' MDM.
v/ Materias primas no carnicas.
Salidas:
v' Carne de Cerdo en banda.
v' Sub producto de res y cerdo.
v' Deshuese de res y cerdo.
v' Carne deshuesada de Res y Cerdo.
v' Carnes frescas.
v' Embutidos y masas.
Los actores mas destacados en este proceso son los siguientes:

Proveedores:
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v" Pecuaria Rodas

v' Pecuaria Aguada

v Pecuaria el Tablon

v Pecuaria la Sierrita

v' Espartaco

v" Porcino Cienfuegos

v" CCS

v" Producciones particulares.
Clientes:

v' Turismo

v CIMEX

v' Tiendas TRD

v' Caracol

v" MINBAS

v' Empresas Carnicas Tauro, Mifio y Matanzas.

v ELAM

v' Comercio

v" Educacion

v' Salud

v EMPA

La empresa tiene bien definido cual es su publico tanto interno como externo, en el Anexo
No. 16 se muestra el puablico interno y externo mediante un diagrama SIPOC incluyendo
nuestras principales entradas y salidas del proceso productivo el cual se muestra de
forma mas detallada en el Anexo No. 17 mediante un diagrama de flujo. Para conocer de
manera general el proceso de Gestion de Seguridad y Salud Laboral se utiliza los Anexos.
No 18, 19, 20 en los que se muestran el diagrama SIPOC, la ficha del proceso y el mapa
de proceso del sistema de seguridad y Salud del trabajo. En el Proceso de Gestion de

Seguridad y Salud del Trabajo, se encuentra el proceso de gestion de riesgos laborales
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como un subproceso, éste se documenta mediante los Anexos No. 21, 22, 23 en los que
se muestra el diagrama SIPOC del proceso de Gestion de Riesgos Laborales con su ficha
y mapa del proceso.

Paso 1.3: Proceso (lugar-actividad-tarea)

El proceso de gestion de la seguridad y salud en el trabajo abarca todas las areas de la
Empresa, teniendo entre sus actividades fundamentales la identificacion de peligros,
evaluacién, prevencién y control de los riesgos laborales relacionados con las
operaciones de la organizacion; con el objetivo de evitar y mitigar el impacto sobre las
personas, cumpliendo con la legislacion vigente. El Anexo. No 15 contiene el
Organigrama de la Empresa. En el proceso de sacrificio es donde existe mayor indice de
accidentalidad, por lo cual lo describimos en el Anexo. No 24 y a modo de ejemplo en el
Anexo. No 25 se muestra la ficha del puesto Operario de sacrificio de ganado y ficha del
puesto Dependiente de Almacén que son los puestos en donde mayor accidentalidad
ocurre.

Determinacion de los requisitos.
v' Cumplimiento de la legislacién actual, referente a la materia.

v' Cumplimiento de los requisitos contenidos en los procedimientos del sistema de

gestién de seguridad y salud en el trabajo.

Paso 1.4 Tipo de tarea

Se identifica que todas las tareas en este proceso son rutinarias 0 que se realizan
frecuentemente, y que adicionalmente estan directamente relacionadas con el desarrollo

del objeto social de la empresa.
Etapa II: Valoracién de Riesgos.

Para el andlisis del sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo de la organizacién se
utilizan técnicas de recopilacion de informacién como revision de documentos y listas de

chequeos.

Paso 2.1: Diagnostico del proceso.

Para el diagnostico correspondiente a esta etapa se utiliza una Lista de Chequeo

desarrollada por. Molina (2017). En esta se analiza una serie de aspectos dentro de los
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factores Técnico, Gestidn Preventiva y Cultura, quedando asi definidos los puntos débiles

y fuertes de la organizacién en materia de Seguridad y Salud Laboral.

Para la aplicacion de este modelo se utilizaron una serie de técnicas de recopilacion de
informaciébn como la entrevista al especialista en seguridad, trabajadores y otros
directivos; las observaciones directas; la revision de documentos sobre el estado de la

Gestion del Riesgo y de la Gestion de la Seguridad y Salud del Trabajo.

A partir de los resultados obtenidos se procede a listar los puntos fuertes y débiles del
proceso de gestion de seguridad y salud en el trabajo en la Empresa Cérnica de
Cienfuegos.

Los resultados que se obtienen se encuentran en el Anexo No.27. Los puntos débiles
estan relacionados con:

Contexto de la Organizacion:

v' Comprension y determinacion de las necesidades y expectativas de los
trabajadores.

v" Necesidades y expectativas que se convierten en requisitos legales
v Influencia del SGSST de la organizacién que pueda tener un impacto SSO.

v Establecimiento, implementacion, mantenimiento y mejora de forma continua el
SG de SST.

Liderazgo y compromiso:

v' Tener en cuenta el rendimiento del SG de SST
Integracion de los requisitos en el Sistema de los procesos.
Asegurar la comunicacion y la participacion activa.
Importancia de la gestion eficaz del SG-SST.

Alcanzar los objetivos de la SST.

A NN N

Fomentar la mejora continua y tratar las no conformidades.

\

Guiar y motivar a los trabajadores hacia una cultura organizacional.

v' Concientizar a las personas de sus responsabilidades y posibles consecuencias
de sus actos.

v' Existe una mejora continua en el SG de SST.
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v' En las funciones, responsabilidades y autoridades; el SG de la SST cumple con
los requisitos de la norma; consulta y participacién de los trabajadores sobre
riesgos a los que se exponen.

Planificacion:
v'Alcanzar los resultados previos de la politica de SST.
v Politica de prevencién y reduccién de riesgos.
v" lidentificacion de peligros y Evaluacion de Riesgos.

v" En los objetivos considerar los resultados de la Evaluacion de riesgos y la
identificacion de los riesgos y oportunidades.

v" Medicién y seguimiento de los riesgos.
v' Tener en cuenta la participacion de los trabajadores.
Apoyo:
v' La determinacion de los recursos necesarios.
Valorar si el personal es competente 0 no.
Conciencia de los trabajadores en la politica de SST y su importancia.
Conciencia de las consecuencias al no cumplir los requisitos.

Participacion de los trabajadores en la politica, planificacion, operacion de SST.

NN

Participacién de los trabajadores en la evaluacion del desempefio y mejora del
sistema.

v' Facilitar a los trabajadores el acceso a informacion
Operacion:
v Establecimiento de una jerarquia de control para lograr la reduccioén de riesgos.
v' Empleo de equipamiento establecido para la proteccion personal.
v" Resolucién de no conformidades e incidencias.
v" Evolucion de tecnologias y conocimientos.
Evaluacién del desempefio:
v' Evaluacion del desempefio seguimiento, medicién y analisis.

v' Ajuste de SGSST a los requisitos de la norma 45001.
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v' Cumplimiento de los requisitos en materia de seguridad.

v Definir el proceso de auditoria y mantener la informacion documentada.
v" Resultados de la participacion y consulta a los trabajadores.

v" Riesgos en sistema de gestion.

v Adecuacion de recursos disponibles.

v" Medidas para controlar y corregir incidencias o la no conformidad.
v' Reuvision de incidentes y no conformidad.

v" Adopcién de medidas correctivas eficaces.

v/ Evitar que se produzcan incidencias y no conformidades.

v" Mejorar el desempefio de SST.

Para estos puntos se le propone a la empresa la elaboracion de un programa de mejora.
Como el punto de partida en la prevencion de riesgos laborales es la identificacién y
evaluacion de riesgos laborales, se precisa en esta investigacion centrar el

perfeccionamiento en este subproceso de la gestion de la seguridad y salud en el trabajo.

Paso 2.2: Identificacion de peligros

Una de las cuestiones contenidas en el Proceso de Gestién de Riesgos Laborales es la
identificacion de peligros, lo cual ya se encontraba en la empresa, elaborado por area y
puesto de trabajo, aunque se constata por observaciones directas y entrevistas que no
estd actualizada. Por lo que se procede a realizar una identificacion de riesgos y los

resultados de la misma se pueden ver en el Anexo No.28.

Luego de analizar los riesgos existentes en cada area del proceso productivo, se puede
decir que la probabilidad de caidas al mismo nivel es el riego que esta presente en todas
las areas, aunque no es el de mayor probabilidad y consecuencia, estas que se
mencionan a continuacion son las de mayor probabilidad y consecuencia que tienen por

area:
v" Probabilidad de cortes o golpes (Matadero y Deshuese)

v' Probabilidad de infecciones provocadas por microclima inadecuado (humedad-

ventilacion) (Matadero y Embutido)
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v" Probabilidad de infecciones provocadas por organismos vivos (Subproducto y

corrales)
v Probabilidad de cortaduras(Deshuese)
v Probabilidad de adquirir enfermedades profesionales(Deshuese)

v" Probabilidades de intoxicacion aguda o crénica y efectos provocados por NHs,
(Termo energética y Refrigeracion)

v" Probabilidad de quemaduras.

Paso 2.3: Andlisis de Riesqgos

Para el analisis de la situacién actual en materia de riesgos se utilizan técnicas tales como
revision de documentos, entrevista a la directora de Recursos Humanos y la Especialista
de SST de la entidad, pudiéndose constatar que la empresa cuenta con un Modelo de
Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, que carece del enfoque de proceso. Ver

Entrevista en el Anexo No.29.

A continuacién, se procede a realizar un analisis critico del proceso de Gestion de
Seguridad y Salud del Trabajo realizAndose una caracterizacion de la accidentalidad y la
siniestralidad en la Empresa Cérnica Cienfuegoslo que permite conocer el area de mayor
incidencia en este aspecto, luego se procede a evaluar aspectos relacionados con el

proceso.

Andlisis de la accidentalidad en el proceso de Prevencién de Riesgos Laborales.

Tomando como herramientas los graficos de tendencias, se puede establecer la
comparacion por afios de la Empresa Carnica Cienfuegos. Para ello se realiza el analisis
basado en los indices dados por afios de acuerdo a los accidentes presentes en la
empresa. Ver en el Anexo No. 30 las férmulas para calcular los indices y la tabla el

analisis de la accidentalidad periodo 2012-2017.

El indice de incidencia significa el numero de accidentes ocasionados en el periodo de un

afio por cada 1000 personas expuestas a riesgo.
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Figura 3.1: indice de incidencia de accidentes desde 2012 hasta el Gltimo trimestre
del 2017. (Fuente de elaboracién: Documentos de la empresa)

Este indice se utiliza para hacer evaluaciones mensuales, trimestrales y anuales,
conociendo asi el desarrollo de la accidentalidad, pero también puede utilizarse para
comparaciones tanto interna como externa con etapas anteriores. Es utilizado también
para profundizar algunos detalles de la accidentalidad, tales como establecer diferencia
entre grupos de edades, sexo, grupos de personas y otras situaciones.

En este caso particular en la Figura 3.2 se hace un analisis en el periodo por afios desde
2012 hasta el primer trimestre del 2017, donde se puede ver que el indice tiende a
aumentar en el afio 2016 a un valor de 30.07 y luego disminuye en el afio 2017 hasta el

valor 14.74 ya que en este ultimo trimestre ocurrieron 6 accidentes.
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Figura 3.2: indice de frecuencia de accidentes desde 2012 hasta el Gltimo trimestre
del 2017. (Fuente: Documentos de la empresa)
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El indice de frecuencia representado en Figura 3.2 expresa el nimero de accidentes
ocasionados por millébn de horas trabajadas. Es la medida basica de la accidentalidad y
uno de los indices mas usados en seguridad. Se aclara que el tiempo trabajado incluye
todas las horas extras y tareas especiales, excluyendo el tiempo de vacaciones y
enfermedades. La Empresa presenta un crecimiento en este indicador de 8.09 accidentes
por cada 1000 000 horas trabajadas para el afio 2016, luego aumenta a 9.93 en el ultimo
trimestre del 2017 al ocurrir accidentes en esta organizacion.

indice de Gravedad

Indice de Gravedad

Figura 3.3: indice de gravedad de accidentes desde 2012 hasta el primer trimestre
del 2017. (Fuente: Documentos del Cérnico)

El indice de gravedad representado en Figura 3.3 indica el nimero de jornadas perdidas
por cada mil horas trabajadas. Este indice permite caracterizar el tipo de accidentes en
cuanto a su gravedad, asi un indice alto indicard que en la seccion de estudio los
accidentes que ocurren provocan que se pierdan muchas jornadas de trabajo, lo que
permite suponer que han tenido consecuencias graves para el accidentado. Al analizar la
gréafica observamos que la Empresa en cuanto a este indice presenta un incremento en el
afio 2016, luego de ese afio en el Ultimo trimestre del 2017 la tendencia fue a aumentar

llegando a 64,5 el tiempo de afectacion por concepto de accidentes laborales.

En el caso del coeficiente de mortalidad no se analiza graficamente ya que en la empresa

no han ocurrido accidentes mortales en el periodo de analisis.

Andlisis de la siniestralidad en el proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.

Se realiz6 el andlisis de siniestralidad laboral identificAndose la hora, cantidad de accidentes,
lugar del accidente, sexo de los accidentados, asi como la categorizacion de las lesiones en la
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Empresa Cérnica Cienfuegos durante el periodo analizado a partir de los datos que aparecen
en el Anexo No. 31.

Accidentes

Bl Accidentes

j . .

2012 2013 2014 2015 2016 2017

Figura 3.4: Representacion de los accidentes ocurridos en la Empresa Cérnica de
Cienfuegos en el periodo del 2012 al ultimo trimestre del 2017. (Fuente:

Documentos de la Empresa)

En la Empresa Cérnica Cienfuegos en el periodo del 2012 al primer trimestre del 2017
han ocurrido un total de veinticuatro accidentes, los cuales se encuentran distribuidos
segun la figura anterior, el afio 2016 fue el de mayor accidentalidad con un total de doce
accidentes sin embargo al finalizar el ultimo trimestre del afio 2017 se habian reportado 6

accidentes.

Causas de accidentes

Organizativas
%

Figura 3.5: Causa de los accidentes

Dentro de la UEB de produccién, el flujo productivo se encuentra distribuido en areas de
trabajo: Sacrificio o Matadero, Deshuese, Empacadora y Producciones Especiales. En el

caso de los embutidos se encuentran en el area de la Empacadora

El area del Sacrificio es la que ha influido con mayor fuerza en el nimero de accidentes al

sobrepasar el 50% del total de estos.
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Dentro del area del Sacrificio se encuentran dos lineas de trabajo, la de sacrificio de
ganado mayor (res) y la de sacrificio de ganado menor (cerdo), de las cuales la mayor
accidentalidad estd en la linea de sacrificio de cerdo en la que han ocurrido (15)
accidentes y en la de sacrificio de res sélo (5).

La carencia de equipos de proteccion personal fue determinada mediante observaciones
directas y entrevistas a los trabajadores verificando el mal estado de las botas y la
ausencia de guantes de malla, lo cual estd dado por el déficit de equipos en las
comercializadoras debido a la reorganizacibn del pais ante la sustitucion de
importaciones. En el caso de los guantes de malla su precio en el mercado es muy

elevado.

Respecto a las enfermedades derivadas del trabajo las que mayor han incidido son

debido a la realizacion de movimientos repetitivos, estas son la tendinitis, artritis y bursitis.

A partir de la informacion obtenida se realiza la distribucién de los riesgos identificados
por las diferentes areas, lo cual se muestra en el Anexo No. 28. Es evidente que el area
donde se identifican mayor cantidad de riesgos y por tanto tienen mayor peso con
respecto al total es la de Sacrificio, en cambio se precisa continuar con la fase de

evaluacién de riesgos en todas las areas del proceso productivo.

Paso 2.4 Evaluacién de Riesqgos

Una vez tratada la identificacion de los riesgos laborales por area, se muestra la
evaluacion, utilizando el Método General de Evaluacién de Riesgos Anexo No.28. Un
resumen de las cantidades de riesgos por tipo (evaluacién) en las diferentes UEB que

componen la empresa se muestra en la Tabla 3.1.

Tabla 3.1: Resumen de los riesgos por tipos segun su evaluacion. Fuente:
Elaboracién propia.

Evaluacién de riesgos , ,
_ _ ) Cantidad de riesgos por
(tipos de riesgos segun i Peso (%)
ipos
su valor) P
Insignificantes 17 29.32
Tolerable 23 39.66
Moderado 12 20.68
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Alto 6 10.34
Muy Alto 0 0
Total 58 100

Se observa que los riesgos evaluados como Insignificantes representan el 29,32%, los
evaluados como Tolerables el 39,66 % y los Moderados el 20.68 % del total de riesgos
inventariados, y se debe sefialar el hecho de que en la organizacion existe un 10,34 % de

riesgos evaluados en la categoria de Alto.
3.. Etapa lll: Tratamiento de Riesgos.

De acuerdo al listado de riesgos y al nivel de riesgo aceptado preestablecido por la
organizacién se debe definir su tratamiento, desarrollando e implementando estrategias y
planes de accién especificos, que mantengan el riesgo dentro de los niveles aceptados

por la organizacion.

Paso 3.1 Tratamiento de Riesgos

Para dar tratamiento a los riesgos, debe de darseles un nivel de prioridad por lo cual
podemos decir que:

Los riesgos que son de valor alto representan el 10.35% del peso por lo que no se debe
comenzar el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que se precisen

recursos considerables para controlarlo.

Los riesgos que son de valor moderado representan 20.68% del peso lo que esta
asociado con consecuencias extremadamente dafiinas por lo que se precisa una accion

posterior, para establecer con mas precision la posibilidad de accidentes.

Los riesgos de valor tolerables representan el 39.66% del peso por lo que requieren
comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia de las medidas de

control.

Los riesgos de valor insignificantes representan el 29.32% del peso los cuales no

requieren accion especifica.
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Segun el valor y el peso de estos riesgos analizados anteriormente se les debe dar un
tratamiento que exija controles de ingenieria (C.l), de administracion (C.A) y la utilizacion
de elementos de proteccion personal (EP).

Paso 3.2 Plan de Accién de Tratamiento de Riesgos

Este plan de accién tiene como objetivo detallar los controles y previsiones para cada
riesgo. En el Anexo No. 32 siguiente se muestra la relacion entre el peligro identificado al
que se exponen los trabajadores de la Empresa Cérnica de Cienfuegos, la medida para

cada peligro, la fecha y el responsable de su cumplimiento.

A su vez, se propone la utilizacién de un modelo que registra la comunicacion de riesgo y

propuesta de mejora para cada area ( Ver en el Anexo. No 33.

Paso 3.3 Monitoreo y seqguimiento

Las_revisiones al sistema de gestion de riesgos, por parte de la direccion se deben
realizar como minimo una vez al afio. Los aspectos a tratar en cada revision son los
siguientes:

v' Correspondencia de los objetivos con la Politica.
v" Resultados de la Auditoria.

v' Resultados de la evaluacién de la conformidad con los requisitos legales o de otro

tipo.
v" Nivel de satisfaccion de los clientes internos y externos.

v' Cumplimiento de las acciones correctivas y preventivas derivadas de Auditorias o
controles, verificando si constituyen soluciones adecuadas para eliminar las

causas de las No Conformidades del Proceso objeto de revision.

v" Motivacién y participacion del personal en la implementaciéon de los Sistemas de

Gestion.

v' Idoneidad de los recursos productivos (Capital Humano, Materiales vy
Tecnologicos) para realizar con eficiencia y eficacia el proceso productivo o de

prestacion de servicio.

v' Recomendaciones para la mejora.
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En este paso se programan en la empresa un grupo de presentaciones de los
procedimientos del sistema. Estos son expuestos tanto a los directivos como a los
trabajadores en las diferentes areas de la organizacion.

Estas presentaciones tienen como objetivo la explicacién de los nuevos elementos a

introducir, el nuevo enfoque preventivo en la gestion de riesgos.

Los indicadores de gestidon del proceso de Seguridad y Salud Laboral sirven para evaluar
el proceso y ejercer el control sobre los mismos al ser comparados con “alguna
referencia” que indique en qué grado se esta cumpliendo con las orientaciones, objetivos,
politicas, requisitos y metas establecidas, es decir, con los principios de eficacia y

eficiencia necesarios en una gestion basada en la mejora continua.

En este aspecto se proponen un conjunto de indicadores por los cuales debe medirse el
desempenfo del proceso de Gestion de Seguridad y Salud, se tienen en cuenta las tres

categorias dadas por Velasquez (2003), las cuales son:

o Efectividad de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene
ocupacional cumple con los objetivos propuestos en el periodo evaluado, relacionados
con la prevencion de accidentes, enfermedades y el mejoramiento de las condiciones

de trabajo.

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

eliminacion de riesgos y mejoramiento de las condiciones de trabajo.

e Eficacia de la seguridad: Medida en que el sistema de seguridad e higiene
ocupacional logra con su desempefio satisfacer las expectativas de sus clientes

(trabajadores y organizacion).

Para establecer los indicadores por los cuales debe medirse el desempefio del proceso de
Gestion de Seguridad y Salud en Trabajo, se consultan los propuestos por Veldsquez
(2003), Pérez (2006) y los emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social en el
afio 2008(Ver Anexo No. 35).
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Etapa IV Mejoramiento del proceso de gestion de riesgos.

Para la garantizar la mejora continua del sistema y el seguimiento, que, al detectarse
problemas en la revisién, la direccion puede considerar:

v'Actualizar el diagnéstico o disponer medidas de ajuste del sistema.

v

Dar cumplimiento a las medidas ya dictadas y aun sin ejecutarse e investigar las

causas para disponer nuevas acciones.

Ratificar su conformidad con los resultados implementando medidas para el

perfeccionamiento del sistema.

Una vez identificadas todas las debilidades del proceso de Gestion de Riesgos Laborales

en la Empresa Carnica Cienfuegos, se disefia un Plan de Intervencién para dar respuesta

a las demandas que dichas debilidades representan, como se muestra en el Anexo No 34.

Conclusiones del Capitulo

1.

El uso de técnicas y herramientas de diagndstico relacionado con la Gestion de
proceso y la Gestiobn de la Seguridad y Salud Laboral permitié identificar
problemas relacionados con la temética preventiva.

Se realiza un estudio de accidentalidad del proceso de produccién identificAndose
el area donde han ocurrido la mayor cantidad de accidentes laborales, asi como
una identificacion y evaluacién de riesgos laborales para todas las areas del

proceso estudiado.

Se elaboré un programa de intervencion e indicadores que permitieron proponer
un conjunto de acciones que propician la mejora del proceso de Gestién de

Riesgos y de las condiciones laborales en la Empresa Cérnica Cienfuegos.
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Conclusiones

1.

El marco tedrico y referencial realizado en la presente investigacion permitio
conocer la importancia que reviste el enfoque de procesos en la Gestion de
Recursos Humanos y particularmente en la Gestion de Seguridad y Salud Laboral,
siendo el capital humano el eje central para lograr desplegar estas filosofias de

trabajo e impulsar a la Organizacion a niveles superiores de eficacia y eficiencia.

Se observan los procedimientos que enfocan la Gestién de la Seguridad y Salud a
la Gestibn de Procesos, asi como procedimientos que faciliten la Gestion de
Riesgos Laborales y Ergondémicos en el Sector Carnico, que posibiliten el
mejoramiento continuo de las condiciones laborales de cada puesto de trabajo.

En el procedimiento general desarrollado para realizar el estudio de los factores de
riesgos laborales en el Sector Carnico, fundamentado en el marco teérico y
referencial de la presente investigacion, permite a los especialistas en Seguridad y
Salud Laboral de las empresas, estudiar la forma en que puede desarrollarse la
mejora continua de las condiciones laborales a las cuales estdn expuestos los

trabajadores, acordes a las normativas actuales en el area preventiva laboral.

La aplicacion del procedimiento permitié identificar las debilidades y fortalezas en
la gestion de la seguridad y salud en el trabajo a nivel empresarial, la evaluacién
de peligros en todo el proceso de produccién y la elaboracién de un programa de
intervencion que permiti6 proponer un conjunto de acciones que propician la
mejora de las condiciones laborales en el Proceso de Gestion de Riesgos en la

Empresa Cérnica Cienfuegos.

Como resultado de la investigacion se proponen indicadores que ayudan a valorar
el comportamiento de las acciones realizadas en torno a la proteccion de los
trabajadores y a monitorear, ademas, el desempefio del proceso de Gestion de

Riesgos Laborales en la Empresa Carnica Cienfuegos.
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Recomendaciones

Recomendaciones

1. La Empresa Carnica Cienfuegos debe aplicar al resto de las areas de proceso
productivo (Deshuese, Empacadora y Producciones Especiales) el procedimiento
disefiado en la presente investigacién con el objetivo de lograr la mejora continua

de las condiciones laborales en cada puesto de trabajo.

2. Enriquecer la presente investigacion con otras técnicas propias a fin de buscar

mayor integralidad en el proceso de Gestidn de riesgos laborales.

3. Aplicar el plan de medidas propuesto en la presente investigacion, el mismo fue
elaborado a raiz de la identificacion de factores riesgos elaborada en la presente

investigacion, en todos los niveles de la organizacion.
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ANEXOS

Anexo No.1

Principales elementos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo en
las organizaciones:

+ Politica: Incluye no solo el establecimiento de la politica y el compromiso de la

direccién en esta materia, sino también la participacion de los trabajadores.

+ Organizacion: Se establece la responsabilidad de los empleadores en la
proteccién de la seguridad y salud de los trabajadores, asi como de garantizar que
esta actividad se considere también una responsabilidad de su personal directivo,
el establecimiento de una supervisibn efectiva, la debida cooperacion y
comunicacion, el aseguramiento de la participacion de los trabajadores, el
establecimiento de los requisitos de competencia y capacitacién, asi como la
garantia de documentacién necesaria para la ejecucion de todo el proceso.

+ Planificacién: Establece que el sistema debe evaluarse mediante un examen

inicial que contribuye a la creacién del sistema de gestion.

+ Evaluacion: Define como realizar la supervivencia y medicion de los resultados, la
investigacion de las lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo y los

elementos que es preciso abordar en la auditoria del sistema de gestion.



Anexos

Descripcion de los beneficios a las empresas que implantan y certifican un sistema de

gestion de seguridad y salud en el trabajo. Fuente: Aglero Diaz (2014).
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Anexo No. 2

Elementos claves para alcanzar el éxito en la Gestion de la prevencién. Fuente de
elaboracion: Calderon Gélvez (2006), Costella (2008) y Fernandez Mufiz et al. (2010).

- Palitice -
Desaralle de
lz politica
o
- \J
Ongonizocion -
.
Desarrolle

Fa organizativo

>

Y Y
' Auditoria | T . Planificacian -
Dasarrolla de técnicas de
b .

plonificacién, madida y revisid

J

R Medicién -

.

~
- Revisién / —
Circuite da retroalimeniocién



Anexos

Anexo No.3
Objetivo de un sistema de gestion de la SST

El propdsito de un sistema de gestion de la SST es proporcionar un marco de referencia
para gestionar los riesgos y oportunidades para la SST. El objetivo y los resultados
previstos del sistema de gestién de la SST son prevenir lesiones y deterioro de la salud
relacionados con el trabajo a los trabajadores y proporcionar lugares de trabajo seguros y
saludables; en consecuencia, es de importancia critica para la organizacion eliminar los
peligros y minimizar los riesgos para la SST tomando medidas de prevencién y proteccion

eficaces.

Cuando la organizacion aplica estas medidas a través de su sistema de gestion de la
SST, mejoran su desempefio de la SST. Un sistema de gestién de la SST puede ser mas
eficaz y eficiente cuando toma acciones tempranas para abordar oportunidades de mejora

del desempefio de la SST.

Implementar un sistema de gestion de la SST conforme a este documento permite a una
organizacion gestionar sus riesgos de la SST y mejorar su desempefio de la SST. Un
sistema de gestion de la SST puede ayudar a una organizaciéon a cumplir sus requisitos

legales y otros requisitos.
Factores de éxito

La implementacion de un sistema de gestién de la SST es una decision estratégica y
operacional para una organizacion. El éxito del sistema de gestion de la SST depende del
liderazgo, el compromiso y la participacion desde todos los niveles y funciones de la

organizacion.

La implementacién y mantenimiento de un sistema de gestion de la SST, su eficacia y su
capacidad para lograr sus resultados previstos dependen de varios factores clave, que

pueden incluir:

a) el liderazgo, el compromiso, las responsabilidades y la rendicién de cuentas de la alta

direccién;

b) que la alta direccién desarrolle, lidere y promueva una cultura en la organizacion que

apoye los resultados previstos del sistema de gestion de la SST;
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¢) la comunicacion;

d) la consulta y la participacion de los trabajadores, y cuando existan, de los

representantes de los trabajadores;
e) la asignacién de los recursos necesarios para mantenerlo;

f) las politicas de la SST, que sean compatibles con los objetivos y la direccién

estratégicos generales de la organizacion;

g) los procesos eficaces para identificar los peligros, controlar los riesgos para la SST y

aprovechar las oportunidades para la SST,;

h) la evaluacion continua del desempefio y el seguimiento del sistema de gestion de la

SST para mejorar el desempefio de la SST;

i) la integracion del sistema de gestion de la SST en los procesos de negocio de la

organizacion;

i) los objetivos de la SST que se alinean con la politica de la SST y que tienen en cuenta

los peligros, los riesgos para la SST y las oportunidades para la SST de la organizacion;
k) el cumplimiento con sus requisitos legales y otros requisitos.

La demostracién de la implementacion exitosa de este documento puede utilizarse por
una organizacion para asegurar a los trabajadores y a otras partes interesadas que se ha
puesto en marcha un sistema de gestioén de la SST eficaz. Sin embargo, la adopcién de
este documento no garantizard por si misma la prevencion de las lesiones y el deterioro
de la salud relacionados con el trabajo a los trabajadores, la provisién de lugares de

trabajo seguros y saludables ni la mejora en el desempefio de la SST.

El nivel de detalle, la complejidad, la extension de la informacion documentada y los
recursos necesarios para asegurar el éxito del sistema de gestién de la SST de una

organizacion dependeran de varios factores, tales como:

v el contexto de la organizacion (por ejemplo, el nUmero de trabajadores, tamafio,

geografia, cultura, requisitos legales y otros requisitos);
v el alcance del sistema de gestion de la SST de la organizacion;

v' la naturaleza de las actividades de la organizacién y los riesgos para la SST

asociados.
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Ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar.

El enfoque del sistema de gestién de la SST aplicado en este documento se basa en el
concepto de Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA).

El concepto PHVA es un proceso iterativo utilizado por las organizaciones para lograr la
mejora continua. Puede aplicarse a un sistema de gestion y a cada uno de sus elementos

individuales, como:

a) Planificar: determinar y evaluar los riesgos para la SST, las oportunidades para la SST
y otros riesgos y otras oportunidades, establecer los objetivos de la SST y los procesos
necesarios para conseguir resultados de acuerdo con la politica de la SST de la

organizacion;
b) Hacer: implementar los procesos segun lo planificado;

c) Verificar: hacer el seguimiento y la medicién de las actividades y los procesos respecto

a la politica y los objetivos de la SST, e informar sobre los resultados;

d) Actuar: tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de la SST para

alcanzar los resultados previstos.

Alcance del sistema de gestion de la SST (4.34.4)

P

A

Evaluacion del
desempeno
(9)
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Diagrama del Ciclo Planificar-Hacer-Verificar-Actuar (PHVA). Fuente:(Norma ISO
45001:2018).

Este documento ayuda a una organizacion a alcanzar los resultados previstos de su
sistema de gestion de la SST. En coherencia con la politica de la SST de la organizacion,
los resultados previstos de un sistema de gestion de la SST incluyen:

a) la mejora continua del desempefio de la SST;
b) el cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos;
c) el logro de los objetivos de la SST.

Este documento es aplicable a cualquier organizacién sin importar su tamafio, tipo y
actividades. Es aplicable a los riesgos para la SST bajo el control de la organizacion,
teniendo en cuenta factores tales como el contexto en el que opera la organizacion y las

necesidades y expectativas de sus trabajadores y otras partes interesadas.
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Anexo No. 4
Métodos que se utilizan para la Identificacion de Situaciones Peligrosas.
(Fuente: Rodriguez Gonzélez, 2007).

Método de la Observacion.

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

mejores resultados en el mas breve tiempo.

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

trabajo.
Método de las listas de chequeos.

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

identificar los peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

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

propio manual de instrucciones del fabricante.

Mapa de Riesgos.

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

de trabajo especificos donde prevalecen altos riesgos.

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

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

Encuestas.

La aplicacion de encuestas correctamente disefiadas permite obtener informacion sobre
las situaciones peligrosas y los riesgos de muchas personas. Deben aplicarse a
trabajadores, directivos con amplio conocimiento de la actividad que se realiza en el
puesto de trabajo, en el proceso, en el 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,
aungue siempre debe dejarse la posibilidad al encuestado de incluir algun riesgo que

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

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

pueden constituirse en accidentes.

Los incidentes criticos constituyen una fuente importante de identificacién de situaciones

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

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

o diagrama de 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

empaque o arreglo final del producto terminado.
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La técnica de andlisis de seguridad a través del OTIDA consiste en considerar una por
una las actividades que conforman parte del diagrama de procesos e identificar en cada
una de ellas las situaciones peligrosas que pueden existir. Esta técnica puede combinarse

con algunas de las anteriores.
Técnica de Trabajo en Grupo.

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

técnicas como la tormenta de ideas, los grupos nominales.

Los resultados alcanzados en la aplicaciébn de trabajo en equipo en los procesos de

diagndstico son satisfactorios.



Anexos

Anexo No. 5

llustracion de la relacién entre el peligro y el riesgo es la exposicidn, ya sea inmediata o a largo plazo. Fuente: (OIT, 2011).

PELIGRO EXPOSICION
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Anexo No.6
Clasificacion de los Riesgos Laborales.

(Fuente: Cortés Diaz, 2002)

Riesgos profesionales

Riesgos de Otros
seguridad Riesgos higiene Medio factores
del trabajo ambiente
v trabajo
l A 4
l v Carga
v P fisica
Contaminantes Contaminantes Superficie
fisicos y volumen
l Quimicos libre local l
Carga
l l mental
Atrapamientos Ruido lluminacion l
Inhalacion
contaminante l
A 4
. Vibraciones Aspecto Carﬁa
Sobreesfuerzos l _ y psi¥osocial
l l limpieza
Contacto del
Contactos Rac. ionizantes puesto :
térmicos Productos Tiempo
l l trabajo
= Rac. No
Proye(fmon de ionizantes v
particulas l Temperatura
Estrés térmico Humedad
l \/AantilaniAn
Otros

riesgos
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Principales riesgos en el lugar de trabajo. Fuente: Cortés Diaz (2013).

*Riesgos Quimicos

oo bscaupos devaboo
CRemoeges
CRemtees

*Riesgos con la lluminacion

N ‘ *Riesgos con el Microclima

 T—

N\ ‘ *Riesgos con el Ruido

LY ' *Riesgos con el esfuerzo fisico y postural

‘ sRiesgos del trabajo por turnos o nocturnos




Anexos

Anexo No. 7
Técnicas de Evaluacion de Riesgos en el Trabajo.

(Fuente: Gonzélez Gonzalez, 2009).

Analisis Cualitativos:

Listas de chequeo del proceso: Se utilizan para Identificar riesgos simples y asegurar
cumplimiento con normativa y Standard. Es de facil utilizacion y puede ser utilizada en
cualquier etapa de la planta, particularmente util para la aplicacion por ingenieros no
expertos, si bien, la preparacion del checklist debera realizarla un ingeniero experto
familiarizado con el funcionamiento de la planta y sea conocedor de los procedimientos.

Es uno de los métodos de evaluacién de riesgos mas rapidos y baratos.

Analisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la
evaluacién temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucién en la
accidentalidad en la empresa se refleja en una evolucién positiva de los indices. Por ello
es normal la utilizacidbn de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la
evaluacién del éxito de la gestién. La OIT recomend6 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 util
para determinar el lugar éptimo para el emplazamiento. Por tanto puede ser muy util para
el ahorro del tiempo / coste si se identifican en este momento los riesgos importantes en
la planta futura. EI PHA se centra en los materiales peligrosos y en los elementos
importantes desde que se dispone de muy pocos detalles de la futura planta. A grandes
rasgos es una revision de donde puede liberarse energia incontroladamente. Es por tanto
una lista de riesgos relacionados con: materias primas, productos intermedios y finales
(reactividades), equipos de planta, operaciones, equipos de seguridad etc. Como
resultado se obtienen recomendaciones para reducir o eliminar riesgos en las posteriores

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

manualmente la valvula A en vez de la B que seria la correcta?

Andlisis HAZOP o AFO: Consiste en revisar la planta en una serie de reuniones durante
las cuales un equipo 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 operacién normal de la planta, asi
como sus consecuencias. Puede usarse en plantas en operacion, durante el proyecto
cuando ya se tiene el proyecto definitivo y en fases de arranque. Es especialmente Util
para identificar los riesgos para cambios propuestos en una instalacion. El tiempo y
costos invertidos dependen del tamafio de la planta a analizar y el nimero de areas de
investigacion. No es efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento de

la metodologia y del proceso.

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

proceso, utilizando la observacion directa y recoger la informacion en un modelo.

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

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

v Identificacion de los riesgos.
v" Analisis y priorizacion.
v' Busqueda de soluciones y seleccion.

v" Implementacién de efectividad.
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Inspeccion de seguridad: Técnica analitica que consiste en el analisis 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 evaluacién de
riesgo, etc. Cualesquiera que sean las circunstancias resulta indispensable a fin de
obtener el maximo rendimiento de la inspeccién de seguridad, que las personas
encargadas de su realizacién establezcan un plan de actuacion previo para el desarrollo

de la misma.

Andlisis preliminar del riesgo: Como su nombre lo indica, se considera la primera etapa
en la evaluacion 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.

Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una
tabulaciéon de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que acompafa
a cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El modo de
fallo es una descripcion de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la
respuesta del sistema o el accidente resultante de fallo. El analisis FMECA normalmente
no examina el posible error humano del operador, sin embargo, los efectos de una
operacion incorrecta son habitualmente descritos como un modo de fallo del equipo. El
analisis FMECA no es efectivo para identificar combinaciones de fallos que den lugar al
accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas de protecciéon adicionales que
puedan ser incorporadas al disefio, es 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 evoluciéon del mismo tras el fallo.
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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 basicos y originarios. La
probabilidad de materializacion de tales fallos también deberé ser averiguada, para poder
estimar cudl es la del acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcion
del sistema y conocimiento de fallo y efectos. Esta 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 analisis

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 o 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. El proceso de desarrollo

general de los arboles de sucesos consta de las siguientes etapas:

v/ Etapa previa, familiarizacién con la planta.

v ldentificacién de sucesos iniciales de interés.

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

v' Construccion de los arboles de sucesos con inclusién de todas las posibles
respuestas del sistema.

v' Clasificacion de las respuestas indeseadas en categorias de similares

consecuencias.
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v Estimacion de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.
v' Cuantificacion de las respuestas indeseadas.

v Verificacion de todas las respuestas del sistema.

Andlisis de Fiabilidad Humana (FHA): es una evaluacién sistematica de todos los
factores que influyen en las actuaciones de los trabajadores de la planta. Por tanto es un
andlisis minucioso de tareas. Es un método que consiste en describir las caracteristicas
del entorno requeridas para realizarla adecuadamente. Esta técnica identifica los
potenciales fallos humanos y las causas que pueden desencadenar el accidente. El
resultado de su aplicacion es un listado cualitativo de posibles sucesos no deseado
originados por el fallo humano y una serie de recomendaciones para modificar la
calificacion, condiciones ambientales, preparacién, para mejorar la capacidad de
actuacion del operador. Se puede utilizar en fase de disefio, en construcciéon y en

operacion.
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Anexo No .8

Total, de Componentes por Método de Gestion Integral Del Riesgo. Fuente: Beltran
Rodriguez y Murcia Pamplona (2016).

TOTAL COMPONENTES POR METODO DE
GESTION INTEGRAL DEL RIESGO

Meétodo Kerzner, H.

Método Cortés, J. M.

Método de Gestion del Riesgo
(INSHT)

NTC 31000

Total Componentes por Método de Gestidn Integral Del Riesgo. Fuente: Beltran
Rodriguez y Murcia Pamplona (2016)

TOTAL COMPONENTES POR METODO DE EVALUACION Y VALORACION DE RIESGOS
ANALISIS HISTORICO

METODO DELPHI
ANALISIS PRELIMINAR DE RIESGOS

EL METODO FINE:

EL METODO BINARIO:

VALORACION SIMPLE O METODO A, B, C:
ANALISIS DE RIESGOS Y OPERABILIDAD (HAZOP)

ANALISIS DEL ARBOL DE FALLOS (FTA)

ANALISIS DE MODOS DE FALLOS Y EFECTOS (AMFE)

(GTC 45) GUIA PARA LA IDENTIFICACION DE PELIGROS..

Como puede observarse en la Figura el método mas usado es la Guia para la

identificacion de peligros (GTC 45) emitida en Colombia, el AMFE, FTA y el HAZOP.
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Anexo No. 9

Comportamiento de la accidentalidad laboral en Cuba. Fuente: Centro de
Estadistica Nacional de Cuba.

Cantidad de accidentes
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Anexo No. 10

Enfermedades profesionales en la industria carnica. (Fuente: Folleto Divulgativo
“Prevencion de Riesgos Producidos por la realizacion de Movimientos Repetitivos

en la Industria Carnica.”)

CUADRO DE ENFERMEDADES PROFESIONALES

ENFERMEDADES ACTIVIDAD

A | POR AGENTES QUIMICOS Utilizacion

Afecciones cutaneas (todos, no considerados ) o
B . Cualquier actividad
anteriormente)

POR INHALACION

v' Utilizacién, manipulacién,
v" Broncopulmonares por polvo e . o

v' Utilizacién, manipulacién,
v" Asma por productos de origen vegetal, :

C _ por p _ g, _ ¢ v' Tratamientos de cueros y plumas
animal o sustancias quimicas no v Trabajos en los que existan
incluidas.

v' E. Por irritacién de las vias aéreas por
polvo, liquidos, gases, vapores
INFECCIOSAS Y PARASITARIAS
D v' Trabajos con animales
v' Zoonosis
v" Exposicién superior a 80dBA
POR AGENTES FISICOS v' Trabajos con herramientas y
E v Ruido maquinas
v Vibraciones v' Posturas de rodillas, movimientos
v" Presion, esfuerzo, sobreesfuerzo repetitivos, manipulacion de
cargas.
SISTEMICAS: v' Extraccién, manipulacion,
F

v Distrofia de la cérnea fabricacion, utilizacion de los

agentes causantes.

v" Neoplasias por colorantes
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Principales zoonosis que afectan en la Industria Céarnica.

(Fuente: Guia para la aplicacion de la vigilancia de la salud en la Industria Carnica)

ANIMALES
ENFERMEDAD SINTOMAS CARACTERISTICOS TRANSMISORES
_ Fiebre onldL_JIan:e con _pocps signos localizados, Cabras, ovejas, ganado
Brucelosis y fase cronica con episodios recurrentes de vacuno. cerdos
fiebre, debilidad, sudacion y dolores vagos. '
Induracion ulcerada, exudado sanguinclento
Antrax escara negra, con linfoadenopatia local, Ovejas, cabras, cerdos,
malestar, mialgia, cefalea, fiebre, nauseas y caballos, vacuno
vamitos.
Lesion ulcerada local, sintomas sistémicos Conejos v roedores
Tularemia severos, con frecuente neumaonia atipica. principalmente.

Leptospirosis

Aparicion brusca de cefaleas, dolores
musculares, escalofrios, fiehre v sufusion
conjuntival de hasta 9 dias, seguida de 2° fase
aguda inmune.

Animales domésticos v
salvajes.

Erisipeloide

Tras herida en mano infeccion citanea aguda
progresiva, con malestar e incapacidad hasta de
3 semanas.

Peces, aves, mamiferos.

Fiebre Q

Fiebre, cefalea. malestar v neumonitis intersticial
de inicio sdbito.

Ganado vacuno, ovejas vy
cabras.

Tuberculosis

Formacion de tubercilos constiituidos por célus
gigantes v epitelicides con tendencia a fibrosis y
caseificacion.

Yacuno, cahras, gatos,
congjos vy ratones.

Toxoplasmosis

Adenopatias cervicoaxilares, malestar general,
mialgias, febricula; v una forma aguda de
infeccion diseminada de evolucién clinica
fulminante.

Gato ¥y cualguier animal
infectado porlas heces de
gatos enfermos.

Psitacosis

Meumonia infecciosa atipica.

Aves
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Anexo No.11

Zonas del cuerpo afectadas por los movimientos repetitivos. (Fuente: Folleto
divulgativo “Prevenciéon de Riesgos Producidos por la realizacion de Movimientos
Repetitivos en la Industria Carnica.”)

ZONAS|DEL CUERPO
AFECTADAS POR

SINTOMAS
MOVIMIENTOS
REPETITIVOS
HOMBROS > Sentirrigidez en los hombros,

a veces, de noche.

Dolor diario en el codo aun
CcODOS — )

sin moverlo.

Hormigueo y adormecimiento
MUNECAS Y MANOS ——5> de los dedos con dolor hasta

el antebrazo.

MAAANAAANAAANANANANAAI AN AANANAAANAANNAAANANS
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Anexo No.12

Lesiones por movimientos repetitivos en el sector de la Industria Cérnica. (Fuente:
Folleto divulgativo “Prevencion de Riesgos Producidos por la realizacion de
Movimientos Repetitivos en la Industria Carnica.”)

LESIONES POR MOVIMIENTOS REPETITIVOS EN EL
SECTOR DE LA INDUSTRIA CARNICA

’ v

Bursitis
Celulitis
Infeccion de la palma de la mano a
raiz de roces repetidos.

nflamacién de la cavidad que exist
vy

entre la piel y el hueso o el hueso y
| tend6n. Se puede producir en |
illa, el codo o el hombro.

4

. Epicondilitis
Dedo engatillado .
- Inflamacion de la zona en que se
Inflamacion de los tendones y/o las

. unen el hueso y el tendon.
vainas de los tendones “ L
Se llama “codo de tenista” cuando
de los dedos.

sucede en el codo.

4

Ganglios f ,
. 9 . ., Sindrome del tunel del
n quiste en una articulacién o en ,
. . carpo bilateral
una vaina de tendon. . .
Presién sobre los nervios que
Normalmente, en el dorso de la X ~
o se transmiten a la mufieca.
mano o la mufieca.
4 A
endinitis

Tenosinovitis
Inflamacién de los tendones y/
o las vainas de los tendones.

Inflamacién de la zona en que
se unen el musculo y el
tendon.
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Anexos

Métodos Generales de Evaluacién de Riesgos.

(Fuente: Gonzéalez Gonzéalez, 2009).

Método general de Evaluacidon de Riesgos.

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

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

éste no utiliza valores estimados numéricos.

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

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

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

en tres niveles, que son los siguientes:

Baja:

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

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

Media:

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

conducen a una incapacidad menor, etc.).

Alta:

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

etc.).
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Las posibilidades de que ocurran los accidentes se clasifican en tres niveles que son los

siguientes:

Baja: Rara vez puede ocurrir el accidente.

Media: En algunas ocasiones puede ocurrir el accidente.

Alta: Siempre o casi siempre puede ocurrir el accidente.

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

que ocurra el accidente por medio de la tabla siguiente:

CONSECUENTCIAS
ESTIMACION DEL VALOR DEL RIESGO
BAJA MEDIA AL
TA
BAJA Insignificante Tolerable Mode
rado
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.
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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 implantacibon en un plazo

determinado.

MODERADO

Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias
extremadamente dafiinas, se precisard una accion posterior,
para establecer con mas precisién la posibilidad de accidente,
como base para determinar la necesidad de mejorar las

medidas de control.

ALTO

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

controlar el riesgo.

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

empleado para los riesgos moderados.

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.

Fuente: (Rodriguez Gonzélez, 2007).
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Posibles funciones y competencias de cada grupo de la organizacién de la
empresa. Evidentemente el mayor énfasis en unas u otras dependera de la politica
de empresa.

Direccion

Es responsabilidad de la direccion el garantizar la seguridad y la salud de los trabajadores
a su cargo. Es la encargada de desarrollar la organizacion preventiva de la empresa
definiendo las funciones y responsabilidades correspondientes a cada nivel jerarquico. Es
fundamental para el éxito de la accibn preventiva que se implique activamente,
estableciendo a poder ser por escrito una serie de compromisos y objetivos a cumplir.

Algunos ejemplos de posibles actuaciones a seguir son:

v Establecer objetivos anuales de Prevencion de Riesgos Laborales en coherencia
con la politica preventiva existente

v Establecer la estructura organizativa necesaria y obligatoria para la realizacion de
las actividades preventivas.

v Designar una persona en materia de Seguridad y Salud, que coordine y controle
las actuaciones y mantenga informada a la organizacion de lo mas significativo en
esta materia.

v Establecer las competencias y las interrelaciones de cada departamento en
materia de prevencion de riesgos laborales.

v Asignar los recursos necesarios, tanto humanos como materiales, para conseguir
los objetivos establecidos.

v' Promover y participar en reuniones periddicas para analizar y discutir temas de
seguridad y salud, y procurar tratar también estos temas en las reuniones
normales de trabajo.

v Visitar periddicamente los lugares de trabajo para poder estimular
comportamientos eficientes, detectar deficiencias y trasladar interés por su
solucion.

v Realizar periddicamente auditorias internas y revisiones de la politica,
organizacion y actividades de la empresa, revisando los resultados de la misma.

v' Mostrar interés por los accidentes laborales acaecidos y por las medidas

adoptadas para evitar su repeticion.
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Reconocer a las personas sus logros, de acuerdo a los objetivos y actuaciones
planteadas

Consultar a los trabajadores en la adopcion de decisiones que puedan afectar a la
seguridad, salud y condiciones de trabajo.

Interesarse y participar, cuando asi se establezca, en las actividades preventivas
procedimentadas.

Otras acciones que se estimen oportunas.

Jefes de areas

Entre los cometidos de los mandos intermedios podrian figurar los siguientes:

v

Elaborar y transmitir los procedimientos e instrucciones referentes a los trabajos
que se realicen en su area de competencia.

Velar por el cumplimiento de los procedimientos e instrucciones de los
trabajadores a su cargo, asegurandose que se llevan a cabo en las debidas
condiciones de seguridad y salud en el trabajo

Informar a los trabajadores afectados de los riesgos existentes en los lugares de
trabajo y de las medidas preventivas y de proteccién a adoptar.

Analizar los trabajos que se llevan a cabo en su area detectando posibles riesgos
o deficiencias para su eliminacién o minimizacion

Planificar y organizar los trabajos de su ambito de responsabilidad, considerando
los aspectos preventivos a tener en cuenta

Vigilar con especial atenciéon aquellas situaciones criticas que puedan surgir, ya
sea en la realizacion de nuevas tareas o0 en las ya existentes, para adoptar
medidas correctoras inmediatas.

Investigar todos los accidentes e incidentes ocurridos en su area de trabajo, de
acuerdo al procedimiento establecido y aplicar las medidas preventivas necesarias
para evitar su repeticion

Formar a los trabajadores para la realizacion segura y correcta de las tareas que
tengan asignadas y detectar las carencias al respecto.

Aplicar en la medida de sus posibilidades las medidas preventivas y sugerencias
de mejora que propongan sus trabajadores.

Transmitir a sus colaboradores interés por sus condiciones de trabajo y reconocer

sus actuaciones y sus logros
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Aplicar en plazo las medidas preventivas acordadas en su Ambito de actuacion

Trabajadores

Dentro de las responsabilidades de los trabajadores se podrian incluir las siguientes:

v

Velar, segun sus posibilidades y mediante el cumplimiento de las medidas de
prevencidén que en cada caso sean adoptadas, por su propia seguridad y salud en
el trabajo y por la de aquellas otras personas a las que pueda afectar su actividad
profesional, a causa de sus actos y omisiones en el trabajo, de conformidad con su
formacion y las instrucciones de la Direccion.

Usar adecuadamente, de acuerdo con su naturaleza y los riesgos previsibles, las
maquinas, aparatos, herramientas, sustancias peligrosas, equipos de transporte y,
en general, cualesquiera otros medios con los que desarrollen su actividad.

Utilizar correctamente los medios y equipos de proteccion facilitados.

No poner fuera de funcionamiento y utilizar correctamente los dispositivos de
seguridad existentes o que se instalen en los medios relacionados con su actividad
0 en los lugares de trabajo en los que ésta tenga lugar.

Informar de inmediato a su superior jerarquico directo, y a los trabajadores
designados para realizar actividades de proteccién y prevencion, en su caso, al
servicio de prevencién acerca de cualquier situacion que considere pueda
presentar un riesgo para la seguridad y salud.

Contribuir al cumplimiento de las obligaciones establecidas por la autoridad
competente con el fin de proteger la seguridad y salud de los trabajadores en el
trabajo.

Cooperar con sus mandos directos para poder garantizar unas condiciones de
trabajo que sean seguras y no entrafien riesgos para la seguridad y la salud de los
trabajadores en el trabajo.

Mantener limpio y ordenado su entorno de trabajo, localizando los equipos y
materiales en los lugares asignados.

Sugerir las medidas que considere oportunas en su ambito de trabajo para mejorar
la calidad, la seguridad y la eficacia del mismo.

Otras funciones que la direccion crea conveniente y de acuerdo al sistema

preventivo aprobado y con la consulta a los representantes de los trabajadores.
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Trabajador designado

El trabajador designado es la persona nombrada por la direccion para colaborar

activamente en el desarrollo del plan preventivo, pudiendo compatibilizar sus funciones en

esta materia con otras, en funcion de sus capacidades y disponibilidad. Deberia tener

como minimo formacion para desarrollar funciones de nivel basico, aunque pudiera ser

recomendable que segun las circunstancias (tamafio de empresa, actividad, riesgos,

caracteristicas del plan preventivo, etc.) el trabajador designado estuviera cualificado para

realizar funciones de nivel intermedio e incluso superior. Dentro de sus funciones en

materia preventiva podrian figurar las siguientes:

v

v

Asesorar y apoyar las diferentes actividades preventivas establecidas

Promover los comportamientos seguros y la correcta utilizacién de los equipos de
trabajo y proteccion, y fomentar el interés y cooperacion de los trabajadores en la
accion preventiva.

Promover, en particular, las actuaciones preventivas basicas, tales como el orden,
la limpieza, la sefalizacién y el mantenimiento general, y efectuar su seguimiento y
control.

Colaborar en la evaluacion y el control de los riesgos generales y especificos de la
empresa, efectuando visitas al efecto, atencidn a quejas y sugerencias, registro de
datos, y cuantas funciones analogas sean necesarias.

Actuar en caso de emergencia y primeros auxilios gestionando las primeras
intervenciones al efecto

Asistir y participar en las reuniones del Comité de Seguridad y Salud, cuando
exista, en calidad de asesor.

Canalizar la informacion de interés en materia preventiva hacia la estructura de la
organizacion, asi como los resultados del desarrollo de la accion preventiva.
Facilitar la coordinacion de las relaciones interdepartamentales a fin de facilitar la
cooperacion necesaria y evitar defectos y efectos adversos para la seguridad y
salud en el trabajo.

Revisar y controlar la documentacion referente a la Prevencién de Riesgos
Laborales asegurando su disponibilidad.

Cooperar con los servicios de prevencion, en su caso.

Otras funciones que la direccion le asigne
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Organigrama de la Empresa Carnica Cienfuegos.(Fuente: Empresa Carnica Cienfuegos)
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Anexo No. 16
Diagrama SIPOC de la Empresa Céarnica Cienfuegos.

(Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos)
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Anexo No. 17

Diagrama de flujo del proceso productivo de la Empresa Carnica Cienfuegos (Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos)
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Diagrama de flujo del proceso productivo de la Empresa Carnica Cienfuegos.(Cont.)
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Diagrama de flujo del proceso productivo de la Empresa Carnica Cienfuegos.(Cont.)
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Anexo No. 18

Diagrama SIPOC del Sistema de Seguridad y Salud del Trabajo. (Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos).
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Anexo No. 19

Ficha del Proceso de Gestidon de Seguridad y Salud (Fuente: Alonso Ledn 2010).

SUBPROCESO: GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO | RESPONSABLE PROCESO: ESP B EN GRH

MISION: PROYECCION DE POLITICAS PREVENTIVAS, ORGANIZATIVAS Y CONTROL DE LAS MISMAS.

ALCANCE: DEFINICION DE POLITICAS PREVENTIVAS, DIAGNOSTICO DE FACTORS DE RIESGO LABORAL, ORGANIZACION Y
CONTROL PARA LA GESTION DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

USUARIO: TODOS LOS TRABAJADORES, LA UNION DE LA CARNE, EL MTSS Y ESTADISTICA.

OFERTA DE SERVICIO: GARANTIZAR LA SEGURIDAD A LOS TRABAJADORES, DE ENFERMEDAD Y ACCIDENTES LABORALES, ASI
COMO CONTROL EFECTIVO DE FACTORES DE RIESGOS.

ENTRADAS: RESOLUSIONES, INDICADORES PARA LA ELABORACION, PRESUPUESTO
PARA MEDIOS DE PRTECCION, ASEO E INCENDIO, POLITICA PREVENTIVA APROBADA,
MANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD, PRESUPUESTO DE CAPACITACION Y MEDIOS
PREVENTIVOS, REGULACIONES QUE CONTEMPLAN ASPECTOS A INSPECCIONAR.

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

COMITE DE SST

SALIDAS: RIESGO CONTROLADO Y NO CONTROLADO, DIAGNOSTICO DE SALUD DE LOS
TRABAJADORES ,PLAN DE MEDIDAS DE INSPECCIONES INTERNES Y EXTERNAS,
INFORMACION SOBRE AREAS PROTEGIDAS, ESTADO Y CANTIDAD DE LOS MEDIOS DE
PROTECCION , TARJETA DE ENTREGA DE LOS MEDIOS DE PROTECCION, INFORMACION
DE INVESTIGACION DE ACCIDENTES, INSTRUCCIONES EXTRAORDINARIAS A LOS
TRABAJADORES.

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

COMITE DE SST

ECHA DE ENTRADA EN VIGOR: 00-00-00
EDICION: 1

REALIZADO: REVISADO: APROBADO:
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RESPONSABLE DE | FORMATO
NOMBRE DE LA OPERACION , REASPPsggﬁg:‘OENDE
REALIZACION
DIAGNOSTICO DE FACTORES DE RIESGOS ESP B EN GRH PRIDRH/35 DIRECTORA RECURSOS
HUMANOS.
REVISION Y EVALUACION DE RIESGOS Y ESP B EN GRH DIRECTORA RECURSOS
RESOLUCIONES HUMANOS.
ELABORACION DE LA POLITICA ESP B EN GRH DIRECTOR GENERAL
, DIRECTORA RECURSOS
DEFINICION DEL PRESUPUESTO DE SST PARA LA HUMANOS.
PREVENCION DE RIEGOS. ESP B EN GRH ,
DIRECTORA ECONOMICA
DIRECTORA RECURSOS
CONFORMACION DE COMITE DE SST. ESP B EN GRH HUMANOS.
DIRECTOR GENERAL
DIRECTORA RECURSOS
DEFINIR CRONOGRAMA DE INSPECCION ESP B EN GRH HUMANOS.

REALIZAR INSPECCION

COMITE DE SST

DIRECTORA RECURSOS
HUMANOS.

DIRECTOR GENERAL
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ANEXO 3

DIRECTORA RECURSOS
HUMANOS.

8 |ELABORACION DEL PLAN DE MEJORAS ESP B EN GRH PR/DRH/35
DIRECTOR GENERAL
DIRECTORA RECURSOS
9 |ENVIAR PLAN A ORGANISMO RECTOR ESP B EN GRH UMANGS.
TARJETA DIRECTORA RECURSOS
) PERSONAL HUMANOS.
10 |ENTREGA DE EQUIPOS DE PROTECCION PERSINAL ESP B EN GRH el
TRABAJADOR
ACTADE  |DIRECTORA RECURSOS
11 |CLAUSURA DE EQUIPO ESP B EN GRH CLAUSURA | HUMANOS.
DIRECTORA RECURSOS
12 |COORDINAR ACCIONES CO EL AREA DE MTTO. ESP B EN GRH HUMANOS.
J DE MTTO.
INDICADORES | DIRECTORA RECURSOS
13 |EVALUAR EL DESEMPERNO ESP B EN GRH DE LAFICHA  |HUMANOGS.
DE PROCESO
ANEXO 3 |DIRECTORA RECURSOS
14 |MANTENER PLAN DE MEDIDAS ESP B EN GRH PR/DRH/35 |HUMANOS.

LAS OPERACIONES SE REALIZAN SEGUN LA INSTRUCCION I- 01-01Y LOS FORMATOS SENALADOS
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Mapa del Proceso
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Diagrama SIPOC del Proceso de Gestion de Riesgos Laborales. (Fuente: Empresa Céarnica Cienfuegos).
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Ficha del Proceso de Gestion de Riesgo Laboral (Fuente: Empresa Carnica).

SUBPROCESO: GESTION DE RIESGOS LABORALES RESPONSABLE SUBPROCESO: ESP B EN GRH

MISION: CONSISTE EN LA IDENTIFICAR, EVALUAR Y PROYECTAR MEDIDAS QUE CONLLEVAN A LA ELIMINACION DE RIESGOS
QUE AFECTAN LA SALUD DE LOS TRABAJADORES.

ALCANCE: DESDE IDENTIFICAR LOS RIESGOS LABORALES HASTA EL CONTROL DE LOS RIEGOS LABORALES.

USUARIO: TODOS LOS TRABAJADORES, LA UNION DE LA CARNE, EL MTSS Y ESTADISTICA.

OFERTA DE SERVICIO: GARANTIZAR LA SEGURIDAD A LOS TRABAJADORES, DE ENFERMEDAD Y ACCIDENTES LABORALES, ASI
COMO CONTROL EFECTIVO DE FACTORES DE RIESGOS..

ENTRADAS: REGULACIONES GENERALES DE SST, REGULACIONES ESPECIFICAS DE LA
RAMA, REGULACIONES DE LA ORGANIZACION, TECNICAS DE IDENTIFICACION, TECNICAS
DE VALORACION, TECNICAS DE CONTROL, REGULACIONES DE SALUD PUBLICA ,
REGULACIONES JURIDICAS Y NORMAS CUBANAS.

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

COMITE DE SST

SALIDAS: RIESGO LABORAL CONTROLADO( PLANES DE MEDIDAS), CAPACITACION DEL
TRABAJADOR EN MATERIA DE SST, INFORMACION RELACIONADA CONTRA INCENDIO,
INDICADORES DE ACCIDENTALIDAD E INCIDENTES, COSTO Y ANALISIS DEL
PRESUPUESTO DE SST, MEDIDAS DICTADAS POR INSPECCIONES ESTATALES

RESPONSABLE: ESP B EN GRH

COMITE DE SST

FECHA DE ENTRADA EN VIGOR: 00-00-00
EDICION: 1

REALIZADO: REVISADO: APROBADO:
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RESPONSABLE DE | FORMATO
NO. NOMBRE DE LA OPERACION , REfppsg';:g:'C)ENDE
REALIZACION
. | ESTUDIAR LA DOCUMENTACION RELACIONADA CON LA £SP B EN GRH
SST
2 |PREPARAR LA LISTA DE CHEQUEO, ENTREVISTA. R/DRH/35 :
DIRECTOR GENERAL.
) ANEXO 1 |DIRECTORA RECURSOS
5 |REALIZAR LAS INSPECCIONES POR CADA AREA DEL COMITE DE SST HUMANOS.
PROCESO PR/DRH/35
ESP'B EN GRH DIRECTOR GENERAL
COMITE DE S5 | ANEXO2 EIRECTORA RECURSOS
4 |EVALUAR EL RIESGO UMANOS.
cspBENGRY | PRIDRHIS
DIRECTOR GENERAL
DIRECTORA RECURSOS
s | REALIZAR MEDICIONES DE FACTOR DE RIESGOS £SP B EN GRH HUMANOS.
ESPECIFICAS SEGUN LEGISLACION Y NORMATIVAS
DIRECTOR GENERAL
, , , DIRECTORA RECURSOS
& | COMPARACION DE LOS VALORES ESTADISTICAS SEGUN £SP B EN GRH HUMANOS.
NORMAS
DIRECTOR GENERAL
7 |ELABORACION DEL PROGRAMA DE PREVENCION ESP B EN GRH ANEXO 3 |ESP B EN GRH
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PR/DRH/35

DIRECTORA RECURSOS
HUMANOS.

INSPECCION DE SEGURIDAD PARA VER FACTOR DE
RIESGOS.

ESP B EN GRH

DIRECTORA RECURSOS
HUMANOS.

REALIZAR ENCUESTA DE SATISFACCION LABORAL.

ESP B EN GRH

LAS OPERACIONES SE REALIZAN SEGUN LA INSTRUCCION I- 01-01Y LOS FORMATOS SENALADOS
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Anexo No. 23

Mapa del subproceso.

Estudiar

Y

documentacion

Preparar la lista
de chequeo

+

Realizar
inspeccion por
cada area del

proceso.

+

Evaluar el riesgo

v

Realizar
mediciones de
factores de
riesgos
especificos segun
legislacion y
normativas.

>

Comparacion de
valores
estadisticos segun
normas.

2Se requiere
intervencion?2

Elaborar programa
de medidas.

NO

Mantener factores
de riesgos en
parametros
establecidos

+

Realizar encuesta
NO de satisfaccion
laboral

Y

S Existe
satisfaccion>=
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Anexo. No 24
Descripcién del proceso (lugar- actividad- tarea)

El Proceso de Sacrificio de Ganado Porcino y bovino es uno de los procesos en la Empresa
Céarnica de Cienfuegos. Este proceso consiste en el faenado de porcinos y bovinos sanos aptos
para el consumo, donde los aspectos relacionados con la limpieza y desinfeccién se controlan, a
través del registro de saneamiento, aplicando para ello la Instruccion SCC 1.03 -1 Inspeccion

Higiénico Sanitaria.

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE SACRIFICIO DE GANADO PORCINO Y
BOVINO:

1- Estabulacion, Descanso y Pesaje de los Animales

El objetivo de esta operacion consiste en controlar del descanso, la declaracién de la aptitud y el

pesaje de los animales que se entregan al sacrificio.

En esta operacién se reciben los lotes de cerdos y reses e introducidos en aquellas areas de
descanso o reposo para ser procesados. Esta recepcion se realiza lentamente y calladamente con

la ayuda de una vara eléctrica de 24 voltios.

Estos cerdos deben venir con un nivel de salud certificado y se trasladan hacia una béscula
previamente clasificados por peso promedio en pie, para conformar los lotes segun el peso de los

mismos.

En algunos casos (poco frecuentes) cuando el peso promedio de los cerdos sobrepasa los 150
kilogramos son llevados por la linea de sacrificio de res para poder ejecutar las operaciones
establecidas. Esto trae como consecuencia que la piel, patas y cabeza sean separadas de las
carnes mediante los métodos no normados para este tipo de ganado y representan pérdidas en el

proceso.

Posteriormente seran colocadas en los corrales correspondientes donde permanecerdn para su
descanso hasta la hora del sacrificio suministrandole agua hasta 6 horas antes de ser sacrificados.
El Tiempo de descanso reglamentado en la norma NEIAL 2756-20, es entre las 24 y 72 horas.
Para acceder a dichas areas todo el personal debe usar uniforme sanitario, botas de goma, casco

protector y guantes de goma.

El jefe del area supervisa e inspecciona, el jefe de brigada verifica y controla los riesgos, el
técnico del area monitorea los resultados y los obreros ejecutan la operacién descrita a

cada lote que se recibe.
Los riesgos mas relevantes en esta operacion estan relacionados con:

v Larecepcion de animales enfermos o con algun virus no detectado en inspeccién médica;
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v" Elincumplimiento del tiempo de reposo normado (entre 24-72 horas segiin NEIAL 2756-20);
v' Exceso de ingestion de agua durante el tiempo de reposo;
v"Impresiones relacionadas con el pesaje de los lotes recibidos.

Para minimizar la ocurrencia de estos riesgos se deben inspeccionar o chequear por los operarios

y todos los responsables de la operacion, los parametros siguientes:
v' Los signos vitales al detalle de cada lote de cerdos;
v' Eltiempo de llegada y salida de cada lote recibido;
v" Los Niveles de ingestién de agua de cada lote al inicio y al final del periodo de reposo;
v' Estado de higiene de los corrales de los lotes que terminan el periodo de reposo;
v Certificados de salud de cada lote;
v' Resultados del pesaje de cada lote.

Finalmente, de esta operacién se obtienen los lotes de cerdos aptos para el consumo, bien

pesados y clasificados que pasan para ser duchados y bafiados.
2- Duchado de los Cerdos y reses (Bafios de los Animales)

Por esta operacion pasan los lotes de cerdos que salen de los corrales para ser sacrificados y que
deben ser duchados con el objetivo de eliminarles las suciedades groseras que tienen

impregnadas en la piel y que pueden afectar la calidad de los resultados del proceso.

Al pasar los animales por el bafio, se abren las duchas para efectuar la limpieza corporal, asi como

el lavado de las patas por medio de la piscina instalada al efecto.

En esta operacién, todos los involucrados son responsables de inspeccionar en cada lote los
niveles de suciedad que aun persisten en los animales. Durante esta operacion los operarios y
supervisores deben mantener una vestimenta y medios de proteccién adecuada para no permitir la

ocurrencia de ningln accidente o contaminacién de los cerdos.

Finalmente, de esta operacion se obtienen los cerdos bien mojados y sin suciedades groseras para

que pasen a la operacion de insensibilizacion.
3- Aturdimiento (Insensibilizacion) e Izaje

Luego de ser duchados y bafiados, cada lote es recibido en una zona donde son inmovilizados

para evitar accidentes a los trabajadores en la operacion de desangrado.

Esta operacion se realiza en un area muy delimitada (Cepo) donde se introducen de dos a tres

animales y se les aplica la picana en la region cervical, durante un tiempo de 6 a 30 segundos.
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Segun el peso del animal se le aplica energia eléctrica para la insensibilizacién en un rango de 80

a 120 voltios.

En algunos casos los animales también pueden ser insensibilizados con una mandarria, el lugar
preferible es la interseccion de las lineas que unen la base de cada oreja, con el angulo interno del
ojo del lado opuesto. En este lugar el encéfalo esta cubierto por la porciébn menos resistente del
craneo y el golpe produce el maximo efecto de inmovilizacion. Por las caracteristicas de la

operacion los trabajadores deben cumplir en grado extremo todas las medidas de proteccion.

Para garantizar el resultado de esta operacion antes de pasar a la proxima el operario debe
inspeccionar el grado de inmovilizacion del animal mediante la comprobacion de sus respuestas
vitales. Esta prueba debe garantizar que los animales saldran debidamente insensibilizados, de
forma que se mantengan inmoéviles durante el tiempo suficiente para efectuar la posterior
operacion, pero no muertos. Por tanto, ademas hay que velar por la aplicacion de una dosis
extrema que pueda causar la muerte del animal inesperadamente y el tiempo sea limitado para

realizar las operaciones siguientes.
4- Desangrey preparado de la Sangre

En esta operacion se extrae la sangre de los animales para utilizarla con fines alimenticios u otros,
asi como evitar la presencia de tejidos sanguinolentos de forma excesiva en las carnes obtenidas

con posterioridad.

En el desarrollo de este evento se usara uniforme sanitario, botas de goma, guantes de goma,

casco protector, manilla metalica y delantal impermeable.

Después del aturdimiento los animales son desangrados y de esta forma se provoca su muerte,
para lograrlo se cortan los grandes vasos sanguineos que llegan al corazén, la calidad de la
sangria esté ligada directamente a la calidad de la carne y su posterior conservacion. En los cerdos
la sangria se realiza introduciendo el cuchillo hasta cortar los grandes vasos, en esta operacion es
imprescindible la habilidad del operario, ya que una pufialada mal dada no garantiza una buena
sangria y si es muy profunda produce desgarraduras en la paleta que dafan la carne de esa pieza.

La sangre contiene mas de 16% de proteina por lo que se debe recuperar siempre para su uso en
alimentos, recolectdndose mediante recipientes colocados debajo de la herida de la sangria los
cuales deben contar con las reglas higiénicas establecidas. La duracion normada de la operacion

de desangrado es entre los 3 y 5 minutos, dependen del tamafio de los animales.

Como la sangre es de gran valor alimenticio y medicinal es necesario desinfectar con solucion
clorada entre cada animal desangrado. Segun la norma la sangre que recolecta con fines
alimenticios se estabiliza con sal (cloruro de sodio) utilizada al 10 % del peso total de la sangre. Se
vierte la sal en el recipiente que se utilice para la recoleccién de la misma a medida que se va

afiadiendo se va agitando para que se efectie una adecuada disolucion.
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Segun dicha norma la medida a seguir es de 100 g de sal por cada 1 Kg. de sangre obtenida.
Dadas las caracteristicas de esta operacion y la importancia de la recoleccion de la sangre se
proponen que se deben inspeccionar los parametros siguientes:

v'La Higiene del area y utensilios, para lo cual puede utilizarse el agua colorada;
v'La exactitud del corte realizado para no afectar 6rganos o piezas de valor del animal,

v'  El tiempo de desangrado, para evitar derrames innecesarios en otras areas o contaminacion

de piezas importantes del animal;
v Estabilizar la solucién de sangre que se obtiene con sal para evitar su coagulacion.

Al concluir esta operacion se obtienen los animales bien desangrados y la sangre con un nivel

adecuado de conservacién para ser utilizada con fines alimenticios u otros.
5- Escaldado

Finalizado el desangre de los cerdos mediante el transportador son trasladados hasta el tanque de
escaldado para ablandar la epidermis y lograr un perfecto depilado. El agua del tanque, segun la
norma (NEIAL 2756-20), debe mantener una temperatura entre los 60 y 65 °C, para lograr el efecto

deseado en el depilado.

El operario en esta operacién debe mantener una inspeccién constante sobre la temperatura del
tanque y el tiempo de permanencia de cada animal dentro del agua. Mediante una paleta va
rotando de posicion los animales y determinando el grado de desprendimiento de su epidermis.

Los cerdos se deben extraer del tanque con un grado de ablandamiento de la epidermis que
permita un correcto depilado sin que estos sean dafiados por exceso de tiempo en la operacién. Es
importante ademas mantener un cuidado extremo para no ocasionar golpes innecesarios en la piel

0 por un exceso de escaldado se reblandezca demasiado.
6- Depilado

Finalizado este tiempo de escaldado el cerdo se introduce en la depiladora mecanica, la cual
presenta unas paletas que no deben tener filos cortantes, mediante un movimiento rotativo facilita
la eliminaciéon de los pelos y alguna pezufia, ayudando por un duchado continuo de agua a
temperatura ambiente, el tiempo de la operacion serd de 30 a 60 seg. Pasado este tiempo se

extraerdn mecanicamente.

De este equipo el cerdo se debe extraer sin restos de piel, suciedades, pesufias y excesos de

pelos, asi como deben haber perdido todas o casi todas las pezufias.
7- Preparacion y colgado

Después de ser extraidos de la maquina de depilado para colgar los cerdos se efectuara un corte

longitudinal en las patas traseras, debajo de la articulacion del corvejon, luego se hace una
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pequefa separacion a los tendones para introducirles las puntas de los percheros que a su vez se
colocan sobre un carrillo en la linea aérea (transportador) suspendiendo posteriormente al cerdo en
la misma.

En esta etapa del proceso el operario debe inspeccionar que el cerdo no presenta en su piel
presencia de piel, suciedades o las pesufias en las patas para continuar hacia las proximas
operaciones. Ademas, a los cerdos se les debe aplicar un corte alrededor del ano evitando

piquetes o derrames de excretos en las areas posteriores.
8- Flameado y afeitado

En esta operacién cuando los cerdos estan colgados sobre la linea transportadora aérea, se les
aplica el flameado por todas las areas que presente restos de pelos enfatizando en axilas, piernas,

patas y cabeza, para seguidamente afeitarlo con abundante agua.

Esta operacién es la Ultima donde los cerdos seran limpiados para iniciar los cortes de las partes
correspondientes, por lo que el operario debe inspeccionar la presencia de pelos y que la piel este

totalmente limpia.

Ademads, en esta operacién no se debe exceder la utilizacién del equipo de flameado para no

ocasionar dafios en la piel del cerdo o algun accidente con el personal que labora en el proceso.
9- Corte de Esternén y Evisceracion

Esta operacion se realiza con el objetivo de obtener y separar las visceras toracicas y abdominales

para su elaboracién y posterior utilizacion en el consumo o en la industria.

El desarrollo de esta operacién debe mantenerse una higiene estricta para lo cual todos los
operarios deberan usar uniforme sanitario, botas de goma, guantes de goma, manilla metalica

casco protector y delantal impermeable.

Los pasos de esta operacion se inician con un corte que abra el esternén en forma longitudinal, el
cual se puede realizar con ayuda de cuchillo o un hacha pequefa, cuidando no cortar alguna

viscera y con esto se contamine la carne del animal.

Dado este corte se extraen la vejiga y los érganos digestivos que se salen del proceso a través de
una canal para ser procesados en el area de subproductos. Seguidamente se deben extraer las
visceras toracicas; el pulmén con la trdquea, esofago, corazén, bazo junto al higado, adherido por
sus ligamentos al diafragma. Es importante separar el higado del pancreas, manteniendo el

cuidado para no dafiar ningin érgano evitando contaminar las canales.

Las visceras tanto toracicas como abdominales se deben obtener integras, evitando derrames del
contenido de las mismas y la contaminacién de las canales. Todas estas visceras obtenidas deben
pasar por una inspeccion veterinaria para declarar su aptitud para el consumo y son llevadas hacia

el proceso de subproductos.
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10- Descabezado

En esta operacion se ejecuta la separacion de la cabeza del cerdo de las bandas con ayuda del
cuchillo o achuela realizando un corte transversal por la primera vértebra de la columna y ras de la

mandibula.

Esta cabeza es traslada hacia el proceso de subproductos donde se ejecutan las operaciones de
limpieza y preparado para su venta. En esta operacion se debe usar el uniforme sanitario, las botas
de goma, un delantal impermeable, el casco protector y un peto metalico que proteja el cuerpo del

operario al realizar el corte longitudinal.
11- Bandeo (Divisién de Canales)

Finalizado el descabezado se debe ejecutar el bandeo de las canales. Esta operacion consiste
seccionar longitudinalmente la canal por la columna quedando el animal divido en dos mitades que

facilita su posterior procesamiento.

Para el desarrollo de esta operacién se debe usar el uniforme sanitario, las botas de goma, un
delantal impermeable, el casco protector y un peto metélico que proteja el cuerpo del operario al

realizar el corte longitudinal.

Los cerdos suspendidos por las patas traseras y colocando la parte interna de frente al operario, se
procede con el hacha o la sierra eléctrica a separar la canal por la linea media (columna vertebral)
en dos partes iguales (medias canales o bandas). Para algunos casos estas medias canales
podran dividirse en cuartos de canales, atendiendo el sistema del deshuese a emplear o a la
solicitud el cliente para precisar a qué nivel del nimero de costillas se realizara el corte transversal
para conformar los cuartos de canales delanteros o posteriores. Ademas, en esta operacién de
bandeo el operario debe separar el rabo que pasa también al &rea de subproductos. Durante esta
operacion se debe mantener un control estricto sobre la exactitud con que se realiza el corte

longitudinal para garantizar la division de las canales del cerdo al centro de la columna vertebral.
12- Limpieza Seca de Canales

Después de dividas las dos canales se trasladan hacia el area de limpieza la cual tiene el objetivo

de eliminar los coagulos, restos de 6rganos, de cuero y otras suciedades.

En el desarrollo de esta operacion se debe usar el uniforme sanitario, las botas de goma, el
delantal impermeable, un casco protector y una manilla metalica para proteger las manos del

operario al realizar los cortes de limpieza.

El operario debe separar el degolladero con ayuda del cuchillo a la altura de la pufialada y obtener
la entrafia mediante un corte bien pegado a las costillas por su parte interior, se separa las grasas
de la rifionada cuidando de no picar el filete y se limpia completamente la banda de restos de

organos, de cuero, grasa de carrillos u otras suciedades generadas por las operaciones anteriores.
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Finalmente, de esta operacion las canales o bandas deben salir sin restos de 6rganos, coagulos y

libres de suciedades.
13- Limpieza Himeda y Oreo (PCC)

Después de realizados los cortes de la limpieza seca, se deben eliminar por completo los residuos
y suciedades de las canales, los cuales pueden ser producto de las operaciones de faenado o
escalde. Al llegar las medias canales (bandas) a esta area se le aplica agua potable a presion con
una manguera o ducha de arriba hacia abajo para separar por arrastre los restos de sangre y otras
suciedades de la superficie. En el desarrollo de este evento el operario debe usar el uniforme
sanitario, las botas de goma y el delantal impermeable para evitar derrames de agua sobre su

cuerpo.

Estas bandas limpias se mantienen suspendidas en la linea aérea, separadas entre ellas para
escurrir el agua por no mas de 30 minutos. El operario debe inspeccionar cada banda para que no
presente suciedades y estén bien oreadas, pues seguidamente son pesadas y llevadas al

almacenamiento refrigerado.
14- Pesaje de Canales

Al finalizar la operacion de Limpieza Himeda las canales son trasladadas hasta la pesa final. Esta
operacion la realiza el controlador de Sacrificio conjuntamente con el dependiente de Almacén
(Nevero), mediante la cual ejecutan el pesaje de las bandas de 5 en 5 piezas. La pesa aérea tiene
una capacidad de 500 kilogramos, y los cerdos son colocados en grupos para disminuir el tiempo

consumido en esta operacion.

Al finalizar esta operacion las bandas son introducidas hacia el interior de las neveras para ser

enviadas hasta los préximos procesos o directamente a los clientes.
15- Almacenamiento Refrigerado (PCC)

Al terminar con la limpieza de las canales y después de ser pesadas, pasan hacia el area de

conservacion hasta que llegue el momento de su expedicion.

En esta area acondicionada y con un sistema de refrigeracion adecuado (Nevera) se colocan las

canales de forma adecuada para garantizar su conservacion.

En esta nevera las bandas son identificadas y colocadas de forma que mantengan la separacion
de aproximadamente 5 centimetros entre ellas para facilitar la circulacion del aire frio y todas
alcancen el mismo nivel de temperatura 8 °C. La puerta de la nevera debe mantenerse cerrada

inmediatamente de entrado cada lote de bandas.

El operario debe garantizar la rotacion de las canales dentro de la nevera, asi como del tiempo de

almacenamiento, para lo cual debe llevar un sistema de control e identificacién de la llegada y
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posible salida de cada lote recibido. Ademas, las bandas deben mantenerse en buen estado de

conservacion, sin sefial de contacto entre ellas (puntos calientes) o golpes y cortes.

Esta es la ultima operacion de este proceso y la cual tiene el objetivo de entregar las canales en
Optimas condiciones de conservacién, ya sea para el consumo directo de algun cliente o para los

demas procesos existentes en la empresa (Deshuese).

Estas canales antes de ser entregadas deben ser pesadas y controlados sus valores de

temperatura para garantizar su conservacion durante la transportacion.

Segun la norma (NEIAL 2756-20), las canales de cerdo que seran expedidas deben presentar un
buen estado de conservacion, con una temperatura maxima de 8 °C y una declaracion de

conformidad y especificaciones del peso real que se entrega.
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Anexo No. 25

Ficha del puesto: Operario de sacrificio de ganado (Fuente: Alonso ledn (2009))
Descripcién del puesto:

CENTRO DE . .
Empresa Carnica Cienfuegos

TRABAJO:
Puesto de Trabajo: Operario de sacrificio de ganado SECCION:

. N° de 14
Personas presentes: 1 por actividad .

trabajadores

Turno de trabajo: Sencillo X Turnos n° Rotativo Horario: 8

Breve
descripcién
de las tareas

Realiza actividades relacionadas con el sacrificio de ganado, estas son:

Aturdimiento, desangrado, escaldado, depilacién, retoque, afeitado,

evisceracion toracica, evisceracion abdominal, descabezado, bandeo.

Causa de
danos a la
salud
producidos

Enfermedades profesionales, desgaste auditivo, mutilaciones.

Descripcidn

Area comun para diferentes puestos de trabajo, donde existe ruido y

de lugares | humedad.
de Trabajo
Energias | Eléctrica.
utilizadas
Tenaza eléctrica( Aturdimiento)
Cuchillo(Desangrado, retoque, afeitado, evisceracion toracica, evisceracion
abdominal, descabezado)
Equipos de
trabajo Tanque escaldado(Escaldado)
utilizados

Maquina depiladora (Depilacion)

Sierra(Bandeo)

Observaciones:
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Productos quimicos que se manipulan: No estan presentes.

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas Ficha
comercial) seguridad
Si No
O O
Si No
O O

Exposicion a:

Tiempo de Observaciones:
Agentes .
Quimicos Exposicion
(h/diad)
Medidas de Control:
Microclima. Tiempode | 8 h | Observaciones: Realizar mediciones
lluminacion. Exposicién
Agentes
. h/dia
Fisicos Ruido. ( )
Medidas de Control: Uso de EPP
Microorganismos | Tiempode | 8h | Observaciones:
Agentes g
Bioldgicos Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control: Uso de EPP
lluminacion:
llum. llum. Existencia de Uniforme . .
. . L Cumple Minimo | Observaciones:
Natural | artificial | deslumbramiento | lluminacién
Si X Si Si o Si X Si .Nled'lr mxel Realizar mediciones
O | iluminacién
existente
N
No O No O No X No O DO
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Microclima:
Medio
técnico
e T°yHRen .
Temperatura | Humedad | Ventilacién/Climatizacién de Rango Observaciones:
control
deT®
Nivel Nivel Medir: Realizar
existente: Existente: mediciones.
proximidad Si x Parael | Si
foco Frio o ]
radiante
temp.
Para el
No o Calor | No
O
O
Ruido:

Estimacion o

Demandas de

medicién del trabajo L, .
. L, Concentracion | Observaciones:
ruido dB(A) | comunicacién
verbal
. No . . .
Si X o Si X | No O Realizar mediciones.

Trabajo fisico:

Carga Fisica

Maxima

Posicion de Trabajo

De pie

Manipulacién de cargas

Carga maxima

manejo Manual

k
g

60

Observaciones: No cargan sino deslizan.

Micro traumatismos repetitivos:
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Se efecttian trabajos
repetitivos en extremidades
superiores Si X

No O

Observaciones: Realizando cortes: desangrado, retoque,
afeitado, evisceracion toracica, evisceracion abdominal,

descabezado, bandeo.
Aturdiendo: aturdimiento.

Retirando la cadena que sujeta el cerdo a la banda de

transportacién: escaldado.

Realizando con la sierra el bandeo de los cerdos: bandeo.

Carga mental: No esté presente

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Pantallas de visualizacion

<2
horas

Tiempo de o

Exposicion:
P horas

>4
horas

Observaciones:

Equipos de proteccion personal disponibles:

Tipo de EPI CE Clase de proteccion Tarea en que debe
utilizarse
Guantes de goma Proteccién contra infeccion. En todas las actividades

Botas Proteccion de caidas y humedad. | En todas las actividades
Gorro Proteccion contra infeccion. En todas las actividades
Delantal Proteccion de suciedad. En todas las actividades
Ropa sanitaria Proteccion contra infeccion En todas las actividades
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Guante de malla Proteccion de cortes Desangrado, retoque,
afeitado, evisceracion
toréacica, evisceracion

abdominal, descabezado

Otros:

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

Observaciones:

Turno sencillo de 8 h.

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

Ritmo de trabajo, mala higiene, mal seccionado

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

Compra de ganado enfermo, incorrecta estabulacion.

Otros:

Salario que recibe. Las oportunidades que le ofrece el trabajo de
hacer las cosas en que se destaca. Las oportunidades de
formacion que le ofrece la empresa. Las oportunidades de
promocién que tiene. Las relaciones personales y apoyo que
recibe de sus superiores. La igualdad y justicia de trato que
recibe en la empresa. La capacidad para decidir autbnomamente
aspectos relativos a su trabajo. La participacion en las decisiones
de su departamento o seccién. La forma en que se da la
negociacién en la empresa sobre aspectos laborales. El entorno
fisico y el espacio del que dispone en su area de trabajo. La
forma en que la empresa cumple con las disposiciones y leyes
de seguridad. Su participacién en la elaboracion de los objetivos
y politicas de la empresa.

Realizar estudio
psicosocial.

Anexo No. 25
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Ficha del puesto: Dependiente de Almacén. (Fuente: Alonso ledn, 2009)

Breve
descripcién

Recibe el cerdo, realiza la limpieza humeda, el oreo, el pesaje y entrega.

de las tareas EMPRESA CARNICA CIENFUEGOS
Fecha de toma
Causade | Enfarsradadesipsefesionnss. de Datos:
danos ala
salud Dependiente de almacén SECCION:
producidos t de ;
' porpues O, _ _ trabajadores - _
Descripciéon | Area comun para diferentes puestos de trabajp, donde existe ruido y
de Iugares hussneithay . Turnosn®__ Rotativo Horario: 8h
de Trabajo
Energias Eléctrica
utilizadas
X Pesa
Equipos de
trabajo
utilizados Observaciones:

Descripcién del puesto

Productos quimicos que se manipulan: No estan presentes.

Producto (nombre Peligros (frases R,S) Tareas Ficha
comercial) seguridad
Si No
O O
Si No
O O

Exposicion a:

Tiempo de Observaciones:
Agentes L
S\ Exposicion
(h/dia)
Medidas de Control:
Microclima. Tiempode | 8 h | Observaciones: Realizar mediciones.
Agentes L,
Exposicion
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Fisicos lluminacion. (h/dia)
Ruido.
Medidas de Control:
Microorganismos. | Tiempode | 8h | Observaciones:
Agentes -y
Bioldgicos Exposicion
& (h/dia)
Medidas de Control:
[luminacién:
llum. Illum. Existencia de Uniforme . .
. L Cumple Minimo | Observaciones:
natural | artificial | deslumbramiento | Iluminacidn
Si X . Si | Medir nivel | Realizar mediciones.
Si X Si o Si X L
O | iluminacion
existente
No
No O No O No X No O o
Microclima:
Medio
técnico
e e, T*yHRen .
Temperatura | Humedad | Ventilacién/Climatizacién de . Observaciones:
ango
control &
deT?
Nivel Nivel Medir: Realizar
existente: Existente: mediciones.
proximidad si X Parael | Si
foco Frio O ]
radiante
temp.
Para el
No O Calor | No
|
|

Ruido:
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Estimacion o | Demandas de
medicion del trabajo .
. L, Concentracion
ruido dB(A) | comunicacion

verbal

Observaciones:

Si X NDO Si X | No o

Realizar mediciones.

Trabajo fisico:

Carga Fisica

Maxima

Posicién de Trabajo

De pie

Manipulacién de cargas

L. Observaciones: No carga sino desliza y lo realiza en lotes de
Carga maxima k ) .
. 720 hasta 12 cerdos que tienen un peso de aproximadamente 60 kg
manejo Manual g
cada uno.
Micro traumatismos repetitivos:
Se efectian trabajos Observaciones: Deslizamiento de los cerdos por la banda de
repetitivos en extremidades transportacion.
superiores Si X
No O

Carga mental: No esté presente

Carga Menta (atencidn, responsabilidad, cantidad de informacién)

Requiere gran atencion y responsabilidad.

Pantallas de visualizacion

<2 Observaciones:

horas
Pesa.

Tiempo de

Exposicion:
P horas

X | >4
horas

Equipos de proteccion personal disponibles:
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Tipo de EPI CE Clase de proteccion Tarea en que debe

utilizarse
Guantes de goma Proteccién contra infeccion. En todas las tareas
Botas Proteccion de caidas y humedad. En todas las tareas
Gorro Proteccién contra infeccion. En todas las tareas
Delantal Proteccion de suciedad. En todas las tareas
Ropa sanitaria Proteccién contra infeccion. En todas las tareas
Otros:

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

Observaciones:

Sencillo de 8 h.

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

Ritmo de trabajo.

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

Ritmo de trabajo.

Otros:

Salario que recibe. Las oportunidades que le ofrece el trabajo de
hacer las cosas en que se destaca. Las oportunidades de
formacion que le ofrece la empresa. Las oportunidades de
promocién que tiene. Las relaciones personales y apoyo que
recibe de sus superiores. La igualdad y justicia de trato que
recibe en la empresa. La capacidad para decidir autbnomamente
aspectos relativos a su trabajo. La participacion en las decisiones
de su departamento o seccion. La forma en que se da la
negociacion en la empresa sobre aspectos laborales. El entorno
fisico y el espacio del que dispone en su area de trabajo. La
forma en que la empresa cumple con las disposiciones y leyes
de seguridad. Su participacién en la elaboracion de los objetivos
y politicas de la empresa.

Realizar estudios
psicosociales.

Anexo No. 26
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Lista de Chequeo: Fuente: (Pillajo. 2016)

El criterio esta dado por (I) implantado, mejorable (M) y (N/A) es no se aplica.

SISTERA DE GEETION DE PREVEMSION DE RIESE0S LABORALES

REQUIEITOS

- ¥
1.1.1 La arganizacion ba delemmnado a8 cuesiones adermes @ Infemas que
=on pertingrbes para U proposile y oue sfectan & su capacdad para
lograr bos resultades previshos de su Siglema de gestion de b 55T,

14 Comprersin oe ks reces dkades ¥ epeciatnsg e
les. trabajariores v die oas paries mieresadas,

121 La organizacain ha detarminaca:
TN [ABs: e s SO My e [T & wis, adenes o o=
Trabegadanes

Sus necesidades v expectativas,
Uistles o estoys neoeaiacdes y expeciaings se convieren &n reusnas

legales aplicables
1.3 Dielerminacan Gel Alcance Go SEern b gesate! 08 18 551
T34 T hash et o0 1os Tmies y aplcebilad oo S50 0 551,
T3Z Bl SEEET mauye acihicades, ProdUcins y Senions Corrs del ool o

[ influericia de la anganizacian que puedan lener un imgsca en el
dasampefa de la 550,
14 TR O e o i 5a T,

14.1 La organizanion esablece mgementa manbens § mejors de foma
cortirua ol 506G de 35T,

211 s hane pn ety A conteato de b arganizaain

21.2 Lo nesgos son examinades, valoracdoes E_l:l'h’.lrl.m.'ﬁ.

213 Los obijelnos se cormespondin con la polfica

204 o Dene Bn cuenila o renoimienin oel e oe SaT,

215 Lo requeiios del SEiermna Si inlEgran en ks procesos.

216 Eabin dsequradios koS recirsas Necesanos.

217 E=i Asaquiaa 13 ComLriCRacian y pRarBapracian acliva [V Cecs Lo
a5 represalas).

218 Has sicks Iransmitcda b mparancea de la geshion ehcaz del Tl

218 T ath AlCanEaEa s CHp=aves,

2.1.10 Tt at reenlaai y ayLdad @ lon per s,

2.1.11 T as fornesniada & TMEE COniFL O manera selemalica pan instar
I ro corkommicades.

2112 Haan siio los Irabapdores molivados y guiaoos hacaa una ol
CEAnEaAcionsl.

2.1.15 Las personas son consoertes de sus resporesatnl idaoes o s
posibles ponsecuencas de sus acconas

23 5.2 Polllica de [ 51

2241 L politica de [ Sl s aseciona 4 ks [ronssios oo [ Srpnesa,

24E El marcd de referencia establece o dcance y las abgEtnos

2438 Euslu_l.rl COMpINOmEsD para saishacer oS renuseos legakes v olros
40 TEH

234 Exighe un cortrol de nesgos medianbs und [Branguia oe conrol.

24b Ewighe Lres rmejon contmue oel =0 0e ks 55

PR Exighe Ura pamcpacon y oanwdba de kol inbagdoes en s procescs
e loma de deciaonas an el 206 de s 25T,

7T T3 Fncones, responaabiidades y Seondates.

241 El S5 o= [a 551 cumple con s neqUisnas o8 eSla norma

242 i.lﬂlgé][emmde Ta BrEress nonmads Soans & dessmpera del Gis

73 T4 Parsdpaciny consii.

241 Los irafepadones parbopan y son consullacos sobre nesgos & oS que s

AN
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242 La erpres: establece, implermenta i marbens procisas de pariapacion
planificacidn, ejecucon, evaluscon ¥ aodones de mejora del 56 de 53T,
chr bas trabapadanes en fodos o8 niveles

- e =

Lt poolitiea del S0 de la =T aleanea kos resullaces proevios

Lt politica prevens o rsduce ks alsclos no desssdos,

La poditica alcanza & megom oot

LR R B.17 Idenifcaciin de peloros y EvaLaaon de Fespes.
anithcacain de pelgres:

Lt acrnddaaciess rutinands i no rubinendas, corsderanda: |a

irfrassiniciuns, los equipos, los malenales, las sustancess iy las
cordiciones fisicas deal lugar de trabaja.

Lt peersnians e scceden & ks [uganss de sy y sus naones

ataciores incontrolsis que ooumesn fers del lugar de irabap

Hischios gue aoumen e ks prosrmdades ded lugar die trabajo prosocaios
o activicdades rekyivas &l mismo.

Riesgos i irbapdons que desemmpeiian sus funoones en luganes
cjue o estin bajo of contral direclo de b onganizacicn

Pelipros gue puedan aparecer furanbe |3 procdusssn, mantsje,
corrsiruean ks prestacian o manterimienta de serdcios

Lo caninios nestless o propussios @n la onganizaaon

Frocesos, areas de I.raL'q_u MERILINENG O SOUpes, procemienios
aperafios, v su adaptacian a las capasidades del personal.

Faciones humanos, com [ capaadiad

Lambics en el conoameniia & informasan sohne peldros.

naderes pasados, Accidentes & infanmes sobre Salud

412 B.1.2 Ideniacion ot REGUsios LEGaes y ciros.

1121 La polilica wdeniihc y accede 8 105 reqUiSnos Sgaes Qermes y s,

1122 Lat peoditicas mclicss comia aplicar y cumplic kos requesiios.

1123 La prpresss puands imfamsaon dooumentada oe fos reguishos que b
s aplicables

1124 Lt erpress puands docuimenitaaon de odimo lograr dichos aijein.

3138 0.1.0 Flanilcanon pard K Gecisones.
141 La erpres:s oma acaones pan enfrentar nesgos v oporturidades

1142 Lt pyrpresss sbands los negissas legalkes y olros.
1133 Lt prpresss boma mechckes frara prepanarss & SRUsconss 48 smenenaa

¥ responder 5 ol

i1.44 La eyrpresa inlegra & implements estrs acoones én los procesas del Sl
o la B5L.

1145 Lt empress evial ey 3 eficace de ests Sooanes,

37 T Cibjetivs 7 pares.
777 BT Objetves.
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L abapeatreices 500 cohanenies can b politica
o T B e fos requesilos legabas,

S Tanee B cormaceracan bas resilacos de B Evalusacn de nesgos v
iderificacidn di |os iesgos y opatunidades.

san medbles (9 es posible) ¥ sequibles,

0N comurcaccs por oda |l organissaon

Eshin aclualeadas

LOMSHERAN Cpoiones ecnoogtas, inancinss, reoUsaos
it i O MEgOCK.

Tienen an cuenta [ parbopaaon de los insbasdones y de olras pares
itk

422 B0 Flariicanon para g s onpins 0e 5a].

Lat e Fes determinaco

L s o,

L recLrsas = neossbin,

e s o resnansable,

Ll e quisnan compleb,

oo e que se lkavars a cabo ol sepuimianio

Lo 2 evaluanan los resulados,

EOrTri e que se ||'lian it ks proceses.

411 Loy e cebarmires [0S nacursos recesnag

43 ¢ Lampetend

421 Han siio detamiredas ko onbenos de compatenca de fas pereonas,

413 El persanal es pompetants

43 4 Canaenaa

441 Lo Iratmapcdones =on oonsaentes de b polite de 551

442 Lo trateapadones =on consaentes de la mpofanos de b eheaoms dal 56
ch b1 BET para la amprags,

443 Lo iratapdones =on consaentes de s corsscuenas de MU aumplie
o I recuisias del 50 de la 35T

44 [ |r'h'rl'lﬂ-lfllj|rttl'l'l.l'ﬂhﬂl‘.'!-.

441 Lo Iratepdones parhopan en

44.1.1 L poolilica e sl

4412 La planihcaadn del 5is da 55T

4413 La operacion oef S0 oe S51

4414 La evatlusseacn il dessiermipen  mejona oel sishema.,

442 La pmpries:s facita a bos rabegadares o aooess o k informacian
riebayanhe

44l icdenirlica iy eliming oletaouos i barmeris que mpidan Ja
parbicpanon

244 Foments ¥ proporanna B comunicaoon sdecuida

45 L5 Infarmasaon dosumentada,

431 Bl 50 de 55T inchoyve la infamecon dooumentada requenda por i
FRATTA,

452 Uik flammiamon st conlralada para su cresson, scuabzacan,

dlstrbucon an ks punbos que S necEsanD § S0 proesciin,

m

211 4.1.1 enanalidides

L0 M 5L RSORS00 CON G PrEEncion Mo

Bt aregdas i estatilecioes Jos orilencs de contnol gues aubnen ks
s,

Lises procresss; Sin CoMYolaics seaun ks crtenas eslablecdas

S oansard [ informacion docmentacs relaliva a los contrles
812 H.1.2 Jeranguia o aonirol

La prganizaaon asiabkos un proceso par lograr [ reducoon de nesgas
wtilizando [ siquisnle jeramui

Elirminar palgros.

SUSIILIE OO Irasleritens, pRraannes o SoUl oS menos peligross.
Ejecutar contrales de ingerieria.
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Hiaeer Lo dis serales de sequnad, manss y dsposaves oe
Biverhenid

Erngilear equipos de profeccon persandl.

2.2

A2 Laeshion od cambeg

T

Estin planmicides § gesionados as camias pan garan! i gue no
caEran danos en @ desampeio de la 35T

Ressluacn de nd coromadades & incdanles,

Froouctos, procesos o seracs an fase oe deeno,

Lab eserlucaon det [ Ieenologis y del conocmero,

Lo en los rmeousios

3.

4.4 Lonlrtaoon sdama,

Todas los procesas conirtados exlemamene que alecan o sehema de
astion e la 33T eslan cortrolados.

34

54 Lampras

Cgdouaer adiuisedn, ya e de producios, metenss pimas, squipos,
brieriess; o sarvicios, reouerind de uncs confrolss par gamantiza que sa
frisdzy e e acividad que se ajusta @ los requisitos ol sibema,

8.5 Conlrisle,

La organizaaon estalieos procoessos par jenaicar y comuncr los
pesfigras v avakiar y controlar o resoos que sufan de s acividades
e

D los oaniratmbas pord |os Imbapadonss dis | ongar zacon.

Diee | orggaant zaaaon i bos rabeyadanes de los corrahstas.

Liee b cantratets pora ot pewtes interesades en ol luger oe Tabao

L Jos cantratetss pora los mbapaconss de [os contratets

La ﬂrum{ establece ¥ montens procesas que garshzan oue los
renuistios del 565 55T son cumplices par |os contralistas ¥ par sus
frabajadanss

24

A48 Praparaaon v respuesta anle smenmenos.

e han ioerafcaon ks posibles emengencias

e planmica i comprueta s posbies resuestas & emenens

S guminesta & odos los mernbins de b onganizaain [ Inamason
refaaliva & b prevandaon, BrepRanin y respuesks de smengencias.

8 DOmUnICa & ks conlraletbes, wakinies, sanaons oF respuests de
amenenc perinentes, arondades qubsmamentales ¥ 3 ks comunidad
o, sepin cada caso.

Y Evaliacdn del desempand,

a.1

4.1 Segumierta, medcion, aralss yecluscian.,

AR

S0 enand ke

L e b ques redeslamas moniiarear y medr,

L CrTinG S i a usar para ke evalsaaon el desanpens

L mestocks dee vighanciy, medicion, andlsis y ecalLeann S v a

ampliar

Coletncky e va @ regler ol procesn de ssguimisnio y masdacn

Lolstnc &2 analizarn v evallerin los resubados obteridos

6.1.2

49.1.2 Evaluscion oe cumpimienio

Fir Ja frecuencs y melodas

Evalier & cumplimento i omar s meddss nececrias.

Plantenar os resultadas de esh svallesosn

g

i Aucions miema

La DIEHI'!I.H'.‘IM b [bervar & cabo sudionis nismas a nlerclos
planificades s comprobar

e ol Slass] s sk A los reouistos de B nomna 1210 FEAR

L aumple ton oS requisios eshabiscidos por @ onancsaacn en
rialire de saguridad.

La oranizacin ha definids o process de audiiona y mantener
infarmescion daoumentada sobre L implementaccn del programa i los
resultadcs: de [3 audiona

(k]

9.1 Reasadn por la direccsdn

Esbycds te periones dernidas de revisianes por B drecedn anbeines

Lambncs en proflemas axiamas @ miemos relevanies

Fikarrnacon sobne al desempen del Seberna oe Ceshon

Ivesigacion, incrkkenkes, no oonfommidacs v aaones cormacvis,

ComunCain on s paries mispesdas,
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Resultados dis [ participacdn y consiits ke ratsgadanes.

Saquimentn i medcin

Audrianis

Gumpiimisnto da ks requsios.,

Riengos y aporunidices del Sk de (esion,

{araido de cumplrmeenio de [ poliic i chystos,

Neliouacmn di fos msarsas depankie

parturicadis dis mepns conbind

10 Metra.

10,1 Incaerias, o confanmidioes i Soanes comecine.

= foiTean mediss pans controlar y comegir &l maderie o i no
aortanicad,

5 il 51 neiesans soonlar Acaones cormecivas

ey e madenie o [ o conlermdad,

Unterminar b caiss que pravacron & incekenie a & no conformidad

5 atoptan bas aoaones cormecvas necesans,

e e & s mesdidas cormectvas acoptadis son eficaces

e et b cdenlihesacicin o pedipos v b evihision de nese

i et cambis rescmsrrs an el St e Ehon de a Bh]

[

102 Meera Conbrnd.

T

10.2.1 Obgetnens dee [ mepona corfiniia

La erganizancn majara de horna coninis b donadad adecuacdn
efcacia ool SGEST para

Evvifiar cjues 5 produizcan incidentes i no aonlomadades,

Fromocorer una culturs postia dis |8 seundad i salud

Ibayarar i cisempeni de k 51

[EE:

10,2, Priciso de mejon cninua

La erganizacon plandica, sstahlscs, implemanta i mantans procesos
e mejoora conlinie i corsenva mamandn documentada de alo
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Anexo No. 27

Puntos Débiles y Fuertes obtenidos mediante la lista de chequeo son:

+

Puntos Fuertes

Puntos Débiles

Contexto de la organizacion

-Comprension de la misma
-Determinacion de cuestiones externas e internas

- Partes interasadas en el sistema de gestion; alcance, limites
y aplicabilidad en el 5G de S5T

-Comprension y determinacion de las necesidades v expectativas de
los trabajadores.

-Mecesidades y expectativas que se convierten en requisitos legales

-Influencia del SGSST de la organizacion que pueda tener un impacto
S50.

-Establecimiznto, implementacion, mantenimiento y mejora de forma
continua el SG de S5T.

Liderazg

0y COMpromiso

-Contexto, examen, valoracion y prioridad de los riesgos.
-Comespondencia de los objetivos con la politica.
-Conciencia de responsabilidad y consecuencia de acciones.
-Adecuada politica.

-Establecimiento de alcance y objetivos.

-Se satisfacen los requisitos legales y ofros requisitos.

-La direccion esta informada sobre el desempefio de SG de

-Tener en cuenta el rendimiento del 5G de S5T

-Integracion de los requisitos en el Sistema de los procesos.
-Asegurar la comunicacion v la participacién activa.

-Importancia de la gestion eficaz del SG-SST.

-Alcanzar los objetivos.

-Romentar la mejora continua y tratar las no conformidades.
-Guiar y motivar a los trabajadores hacia una cultura eorganizacional.

-Concientizar a las personas de sus responsabilidades y posibles
consecuencias de sus actos.

58T
-Existe una mejora confinua en &l SG de SST.
-Se establece, implementa y mantiene procesos de|-En las funciones, responsabilidades y autoridades; el SG de la S5T
participacién. cumple con los requisitos de la norma; consulia y participacion de los

-Planificacion, ejecucion, evaluacion v acciones de mejora del
SG de 55T.

trabajadores sobre riesgos a los que se exponen.

Pla

nificacion

-Se toman acciones para abordar riesgos y oportunidades.
-ldentificacion de peligros y evaluacion de riesgos.

-ldentificacion de peligros en las actividades rutinarias y no
rutinarias.

-Personas que acceden a los lugares de trabajo vy sus funciones.
-ldentificacion de requisitos legales.

-Planificacion para tomar decisionges.

-Los objetivos y planes son coherentes.

-Se tiene en cuenta los requisitos legales v 1a planificacion para
lograr los objetivos de la SST.

-Alcanzar los resultados previos de la politica de SST.
-Politica de prevencion y reduccion de riesgos.
- Identificacion de peligres y Evaluacion de Riesgos.

-En los objetivos considerar los resultados de la Evaluacion de
riesgos v la identificacion de los riesgos v oportunidades.

-Medicion y seguimiento de los riesgos.

-Tener en cuenta la participacjon de los trabajadores.

Apoyo
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-Estan determinados los criterios de competencia de las
personas.

-Los trabajadores participan en la politica de SST y enla
operacion del SG de S5T.

-Informacion documentada.

-La determinacion de los recursos necesarios.
-Valorar si el personal es competente o no.

-Conciencia de los trabajadores en la politica de SST vy su
impaortancia.

-Conciencia de las consecuencias al no cumplir los requisitos.

-Participacion de los trabajadores en la politica, planificacién,
operacion de SST.

-Participacion de los trabajadores en |a evaluacion del desempefio y
mejora del sistema.

-Facilitar a los trabajadores el acceso a informacion

Operacion

-Planificacion v control.

-Generalidades.

-Jerarquia de control.

-Reduccién de riesgos eliminando peligros.
-Uso de sefales de seguridad.

-Gestion del cambio, se planifica y gestiona para no causar
dafios en el SST.

-Cambios en los requisitos.

-Contratacion extemna.

-Establecimiento de una jerarquia de control para lograr la reduccion
de riesgos.

-Empleo de equipamiento establecido para la proteccion personal.
-Resolucion de no conformidades e incidencias.

-Evolucion de tecnologias v conocimientos.

-Las compras requeriran de controles.

-Preparacion y respuesta ante emergencias.

Evaluacion del desempefio

-Generalidades de la evaluacion del desempefio, seguimiento
y analisis.

-Evaluacion del cumplimiento.

-Revision por la direccion.

-Desempefio del SG.

-Investigacion, incidentes y no conformidades.

-Auditorias y cumplimiento de los requisitos.

-Evaluacidn del desempefio seguimiento, medicion y andlisis.
-Ajuste de SGSST a los requisitos  de la norma 45001,
-Cumplimiento de los requisitos en materia de seguridad.

-Definir el proceso de auditoria v mantener la informacion
documentada.

-Resultados de la participacion v consulta a los trabajadores.
-Riesgos en sistema de gestion.

-Adecuacion de recursos disponibles.

Mejora

-Evaluacion de la adopcion de acciones correctivas.
-Causas del incidente o la no conformidad.
-Medidas eficaces.

-Ejecucion de cambios necesarios en el SG de SST.

-Procese de mejora continua. La organizacion planifica,
establece, implementa y mantiene procesos de mejora continua.

-Medidas para controlar y corregir incidencias o la no conformidad.
-Revision de incidentes v no conformidad.

-Adopcion de medidas correctivas eficaces.

-Evitar que se produzcan incidencias vy no conformidades.

-Mejorar el desempefio de SST.
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Fuente: Empresa Carnica Cienfuegos

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha:3/3/18 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Matadero Evaluacién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 v AT o T T s
Carencia de atarjeas. Probabilidad de caidas al
1 mismo nivel. X X X
Accidentes productos a la utilizacion de | Probabilidad de cortes'y
2 | cuchillos y animales golpes. X X X
3 | Mala operacion del operador en la Probabilidad de ataque de
electronarcosis. animales vivos X X X
Probabilidad de infecciones
4 Infeccion y enfermedad provocadas por | provocadas por microclimas
M.O. en manipulacion de las carnes y |inadecuadas ( humedad) y
subproductos. trabajo con MO. X X X
Quemadura producto a la utilizacion de | Probabilidad de quemaduras
5 |agua caliente en la peladora de cerdos. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 |Situar las atargeas faltantes 7/18 Jefe de Mantenimiento
> | Usar EPPy cumplimiento de la disciplina tecnolégica Permanente Esp SST y Jefe de brigada
3. | Cumplimiento de la disciplina tecnolégica. Permanente Jefe de Brigada
Permanente Esp SST
4. |Usar EPP, realizar chequeos médicos periodicos.
Permanente Esp SST y Jefe de brigada
5. |Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica y uso de EPP
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha: 3/3/18 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Matadero Evaluacién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A 5 T ATT To T S
Accidente producto al piso mojado | Probabilidad de caida a un
6 y con desperdicios mismo nivel X X X
Salideros de vapor en el salén de
7 sacrificio Probabilidad de quemaduras X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
6 Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica. Permanente Jefe de Brigada
Permanente Esp SST
7 Eliminar salideros de vapor del salon de sacrificio.
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Anexo No. 28

Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Embutidos Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 M T A TTT 7o TM T S
Accidentes producto al piso mojado y Probabilidad de caida a un
1 |desperdicios mismo nivel X X X
Probabilidad de infecciones
9 Infeccion y enfermedad provocadas por | provocadas por microclimas
M.O. en manipulacion de las carnes y |inadecuadas ( humedad) y
subproductos. trabajo con MO. X X X
3 Accidentes por atrapamiento por las | Probabilidad de atrapamiento
maquinas por maquinas y herramientas X X X
Salideros de vapor por las puertas y Contactos térmicos,
4 |tuberias de los hornos de vapor. probabilidad de quemaduras X X X
Enfermedad productos a las cargas Sobre esfuerzos fisicos
5 |pesadas. producto a sobrecargas X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 |Uso de EPP y mantener area limpia Permanente Esp SST y Jefe de brigada
Usar EPP y realizacion de chequeos médicos a los trabajadores. Permanente Esp SST y Jefe de brigada
2
3. | Cumplimiento de los procedimientos tecnoldgicos. Permanente Jefe de Brigada
Eliminar salideros de vapor ene. Area de los hornos y en la Septiembre/10 Jefe de mantenimiento
4. |tuberias exterior de este( reparacion capital)
5. |Cumplimiento de la disciplina tecnolégica y uso de EPP Permanente Esp SSTy Jefe de brigada
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Anexo No. 28

Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Cérnica Cienfuegos.
Fecha: 3/3/18 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Embutidos Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA| ME ————— = T T AT T o T 1T S
6 Winche en el area de escalde sin | Caida de objeto desprendido
seguro de seguridad. X X X
5 Area de hornos carbon con|Reparacién Capital de los
deterioro hornos de carbén X X X
3
4
5
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Colocarle el seguro de seguridad al winche del area de junio/18 Jefe de mantenimiento
escalde.
Reparacion capital de los hornos de carbén Dic/18 Jefe de mantenimiento
2
3.
4.
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Anexo No. 28

Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Cérnica Cienfuegos.
Fecha: 3/3/18 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Subproductos Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD |MA | ME ——— AI = T T A T o T T S
Infeccion y enfermedad provocadas por | Probabilidad de infecciones
1 |M.O. en manipulacién de las carnes y |provocadas por organismos
subproductos. Vivos X X X
) Ventilador del &rea de subproductos en | Exposicion a agentes fisicos(
al estado humedad y ventilacién) X X X
3 Caida por exceso de cargas pesadasy |Caida en un mismo nivel
trabajadores de pie X X X
Enfermedad producto a excesivo ruido | Probabilidad de enfermedad
4 producto a excesivos ruidos X X X
Quemaduras debido a la falta de Contactos térmicos
5 recubrimiento de las tuberias de vapor. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 |Usar EPP y Chequeos médicos periédicos Permanente Técnico SST y Jefe de area
Poner en funcionamiento el ventilador del area de subproductos Junio/18 Jefe de mantenimiento
2
3. |Usar EPP Permanente Téc SST
Mensual Jefe de mantenimiento
4. | Mantenimiento mensual de los equipos ruidosos
Dic /18 Jefe de mantenimiento

Colocar la recubrimiento de las tuberias de vapor
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: Servicios Internos y Almacén Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 T AT l To T T ] S
Infeccién y enfermedad provocadas | Probabilidad de infecciones
1 | por manipulacién de las carnes. provocadas por organismos
Vivos X X X
Infeccién y enfermedad provocadas | Probabilidad de infeccién
por MO Vivos provocadas por Microclima
2 .
inadecuado ( Humedad y
ventilacion) X X
3 Quemaduras por el uso de calderos | Quemaduras por contactos
calientes calientes X X X
Pisos mojados y con desperdicios Probabilidad de caida al
4 mismo nivel X X X
Caida de estibas del almacén Probabilidad de caida de
5 objetos X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 | Usar EPP y Chequeos médicos periédicos Permanente Técnico SST y Jefe de area
> |Usar EPP Permanente Técnico SST y Jefe de area
Usar EPP vy utilizar correctamente los procedimientos de
trabajo Permanente Técnico SST y Jefe de area
4. |Mantener higiénica el puesto de trabajo y uso de EPP Permanente Tecnico SST y Jefe de area
Permanente Técnico SST y Jefe de area
5. | Regular las estibas segun lo establecido
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)
Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 ‘ No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Mantenimiento y taller automotriz Evaluacion del Riesgo
VALOR DEL
No. PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO | SD | Ma | mE | PROPABILIDAD | CONSECUERCIA RIESGO
B | M| A B M |[A|T|To|M| I |S
Cables de soldar eléctrica con |Probabilidad de electrocucion
partiduras en el cable a menos de 3 m
1 del porta electrodo X X X
) Electrocucion debido al mantenimiento | Probabilidad de electrocucion X
de los equipos de la produccion X X
3 Manguera del equipo de oxicorte del Probabilidad de quemadura
taller de transporte en mal estado X X X
Ausencia de calzos en el taller Probabilidad de atrapamiento
automotriz para sostener los carros
4 contra desplazamientos X X X
Atrapamiento por maquinas y Probabilidad de Atrapamiento
5 herramientas X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Cambiar el cable de la maquina de soldar inmediato si vencido 5/18 Jefe de mantenimiento
el plazo se procedera a clausurarlo
Usar los EPP y no violar los procedimientos de trabajo Permanente Jefe mantenimiento y Téc
2 SST.
Sustituir la manguera del equipo de oxicorte del taller de
3. transporte. 5/18 Jefe de transporte.
4, Construccion de calzos para el taller de transporte 7/18 Jefe de transporte
Permanente Técnico SST y Jefe de area
5. Usar los EPP y no violar los procedimientos de trabajo
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha: 3/3/18 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Mantenimiento y taller transporte Evaluacién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A 5 AT | o T S
Caida y accidente por exceso de | Probabilidad de caidas a
cargas fisicas. diferentes y un mismo nivel
6 debido a sobreesfuerzos
fisicos. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP Permanente Técnico SST y Jefe de area
2
3.
4,
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Anexo No. 28

Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos.
Fecha: 3/3/18 No. Trab. |Exp. Sens.
Area o puesto de trabajo: Corrales Evaluacién del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 v AT | o T S
Infeccion y enfermedades y | Probabilidad de infeccién
1 enfermedades por contacto con |provocadas por organismos
estiércol y con animales Vivos. X X X
Puertas de los corrales en mal Probabilidad de ataque de
2. |estado animales vivos
X X
3 Cable en mal estado de las barras | Probabilidad de electrocucion
de acarreo X X X
Falta de iluminacién al area Probabilidad de caidas al
4 interior y exterior de los corrales | mismo nivel X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP y realizar chequeos médicos periédicos Permanente Técnico SST
Reparar las puertas de los corrales. 8/18 Jefe de mantenimiento
2
3. Utilizar bien los procedimientos de trabajo Permanente Jefe de brigada.
4/18 Jefe de mantenimiento
4, Empalmar el cable de las barras de acarreo de animales
Colocarle iluminacion al area interior y exterior de los Mayo/18 Jefe de mantenimiento

corrales
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: producciones especiales Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 T AT l To T T ] S
Enfermedad producto a cargas de | Sobreesfuerzos fisicos
objetos pesados. productos a cargas de
1 objetos pesados X X
Accidentes productos al piso Probabilidad de caida a un
mojado y con desperdicios mismo nivel
2 X X
3 Atropamientos por maquinas Probabilidad de atrapamiento
X X X
Falso techo en mal estado Caida de objetos
4 desperendidos X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP Permanente Técnico SST y Jefe de
Brigada
Mantener el &rea limpia e higiénica y uso de EPP Permanente Técnico SST y Jefe de
2 Brigada.
Cumplimientos de las procedimientos técnicos y uso de Permanente Técnico SST y Jefe de
3. EPP Brigada.
Dic/18 Jefe mantenimiento

Colocar el falso techo del area
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: Deshuese Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME B v AI B AT | . YRR S
Ausencia de cajuelas para la|Probabilidad de cortaduras
1. |limpieza de las cuchillas. X X X
5 Cortadura debido al nivel de Probabilidad de cortaduras
"~ |actividad X X X
Infeccién y enfermedad Exposicion a agentes
3 provocadas por MO vivos en la biolégicos
manipulacion de las carnes. X X X
Accidentes productos al piso Probabilidad de caida a un
4 mojado y con desperdicios mismo nivel X X X
Carrillos y carrileras aéreas en Probabilidad de caidas de
5 mal estado objetos. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Colocar cajuelas en el area de deshuese para la limpieza Dic/18 Jefe de mantenimiento.
de los cuchillos
Usar EPP y usar correctamente la disciplina tecnoldgica Permanente Téc. SST y Jefe Brigada
2.
Permanente Téc. SST y Jefe Brigada
3 Mantener limpia e higiénica el area y uso de EPP.
Cambios y reparacién de los carrillos y carrileras aéreas 8/18 Jefe mantenimiento
4 gue se encuentran en mal estado.




Anexos

Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: Deshuese Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME B v AI B AT | . YRR S
Excesivo ruido por la sierra de |Probabilidad de adquirir
6. |seccionado enfermedades profesionales. X X
Peligro de accidente por burro de | Caida a diferente nivel.
7 la linea de deshuese sin fijar con
obstruccién del pasillo. X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Darle mantenimiento a la sierra de seccionado para Abril/18 Jefe mantenimiento.
eliminar excesivo ruido
Fijar (anclar) el burro de deshuese a la mesa para evitar Mayo/18 Jefe mantenimiento
2. |caida por movimientos de los carros
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Anexo No. 28

Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: Ventas Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 T AT l To T T ] S
Fatigas o] accidentes por | Sobreesfuerzos fisicos al
sobreesfuerzos fisicos manejar las carretillas, carros
1 rejas y bandas de res y
cerdos. X X X
Salideros de amoniaco en neveras Probabilidad de inhalacion de
2 sustancias nocivas (
amoniaco) en neveras. X X X
Probabilidad de caidas de
3 |Caidas de piezas de carnes por mal objetos.
estado en las pifias X X X
Infeccion y enfermedad provocadas por | Probabilidad de infeccion
MO vivos en las manipulacion de las provocadas por microclima
4 |carnes inadecuado humedad y frio) X X X
Accidente por sobreesfuerzos fisicos Caidas a diferente nivel
5 X X X
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 |Usar EPP Permanente Téc SST y J Brigada.
2. |Usar EPP Permanente Téc SSTy J Brigada
Permanente J Brigada
3 | Utilizar correctamente los procedimientos tecnoldgicos
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: Ventas Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A 5 T AT I To T T ] S
1
2
3
4
5
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
1 Usar EPP y procedimientos tecnolégicos correctamente Permanente Esp SST Y J Brigada
No violar la disciplina tecnolégica Permanente J Brigada
2.
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Anexo No. 28

Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa

Datos de la Evaluacioén

EMPRESA: Carnica Cienfuegos.

Fecha: 3/3/18

| No. Trab.

| Exp.

| Sens.

Area o puesto de trabajo: Termo energética y Refrigeracion

Evaluacién del Riesgo

No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A| 5 T AT I To T T ] S

Salideros de vapor en las tuberias de | Probabilidad de quemaduras

1 | distribucion a la produccion.

X X

En el &rea de caldera existen estibas Desorganizacioén de estibas

2 |de sal desorganizadas pegadas a la de sal.
pared. X X

3 Salideros de vapor en el manifort en la | Probabilidad de quemaduras X « X
valvula de salida a la caldera
Falta de iluminacion dentro y fuera de | lluminacion deficiente
la estacién de compresores.

4 X X X
Salideros de fuel oil porla bomba de |Probabilidad de quemaduras
alimentacion de combustible a la provocadas por incendio

5 |caldera X X

No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE

1 | Eliminar salideros de vapor en las tuberias de distribucion a la Julio/18 Jefe mantenimiento
produccion
Organizar y separar las estibas de sal Agosto/18 J Brigada

2.
Eliminar salideros de vapor en el manifort en la valvula de Agosto/18 Jefe mantenimientoi

salida de la caldera.
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Anexo No. 28
Identificacion y evaluacion de riesgos laborales. (Cont.)

Datos de identificacion de la Empresa Datos de la Evaluacion
EMPRESA: Carnica Cienfuegos. Fecha: 3/3/18 |No. Trab. | Exp. | Sens.
Area o puesto de trabajo: Termo energética y Refrigeracion Evaluacion del Riesgo
No. PROBABILIDAD | CONSECUENCIA | VALOR DEL RIESGO
PELIGRO ASOCIADO RIESGO IDENTIFICADO SD | MA| ME 5 v A 5 T AT l To T T ] S
Intoxicacion  por inhalacion de | Probabilidad de intoxicacion
6 amoniaco aguda o croénicas y efectos
provocadas por NH3 X X X
- Escaleras sin proteccion en cuarto | Probabilidad de caida a
de bombas de residuales. diferente nivel X X X
g Salidero de vapor por el muro de | Probabilidad de quemaduras
contencion de la caldera. X X X
4
No. MEDIDAS PROPUESTAS PRIORIDAD FECHA RESPONSABLE
4 Colocar iluminacién dentro y fuera de la estacién septiembre/18 Jefe mantenimiento
Eliminar salideros de fuel oil por la bomba de combustible septiembre/18 Jefe de mantenimiento
5
Usar EPP y cumplimiento de la disciplina tecnol6gica Permanente Jefe brigada y esp SST
6
Colocarle proteccioén en las escaleras del cuarto de Diciembre/18 Jefe mantenimiento
7 residuales.
Eliminar salideros de vapor de las tuberias del muro de Diciembre/18 Jefe mantenimiento

contencion de la caldera.
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Anexo No.29

Entrevista al director de Recursos Humanos y al especialista de Seguridad y salud

Laboral. (Fuente: Damisela Acea del Sol, 2003).

En la empresa se esta realizando el diagnéstico de su situacién en materia de seguridad. Para

nosotros es muy importante su colaboracion en esta entrevista.

Los resultados de ella pueden ayudar a identificar las debilidades en materia de seguridad.

Podria usted responderme las preguntas que he preparado.

10.

11.
12.
13.
14.
15.

16.

Se verifica de forma continua los valores y niveles existentes de contaminantes fisicos,
quimicos y biolégicos existentes en la empresa.

Se establece una sistematica de inspecciones de seguridad.

Son informados los trabajadores de los peligros y riesgos a los que estan sometidos.

Son formados los trabajadores adecuadamente en el uso de las medidas de proteccién
establecidas.

Se establecen medidas de emergencia para las posibles situaciones que puedan darse en
la empresa.

Se evalla periédicamente todas las medidas técnicas llevadas a cabo para asegurar su
mejora continua.

Son establecidos los recursos econdmicos necesarios para alcanzar los objetivos que se
ha establecido la organizacion.

Se establecen las funciones y responsabilidades en materia de prevencion de todos y cada
uno de los miembros de la organizacion.

Se revisa el sistema a intervalos apropiados para asegurarse que éste sigue siendo
apropiado, eficaz y eficiente.

Es asegurada la continua reduccién de costos, sin que ésta merme los resultados
preventivos.

Se define y difunde la visién de la accion preventiva de la alta direccién.

Existe compromiso en todos los niveles de la organizacién con las actuaciones seguras.
Es estimulada la organizacion en la eliminacion de los riesgos.

Es propugnada y recompensada la eliminacién de los riesgos.

Son permitidas, canalizadas y atendidas las criticas internas y las posibles propuestas de
mejora.

Se anima a que las soluciones se tomen donde se produce el problema, los accidentes o

las incidencias.
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17. Se informa, sensibiliza y se trabaja por conseguir la involucraciéon de todos los
trabajadores.
18. Hay desarrollo de las capacidades personales para actuar de forma segura.

19. Se evallian de forma periddica los resultados obtenidos.
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Anexo No. 30

Férmulas para calcular los indices.

indice de frecuencia

De ocurrir algiin accidente ¢ Cuanto representa

Especialista en SST.

Nodeaccidentes

e = > %1000000.
en horas trabajadas? Nodehorastrabajadas
indice de gravedad De ocurrir accidentes ¢ Cuantos dias perdidos | Especialista en SST. Dl'asperdidos
representan? 1.G = .
#delesionados.
indice de incidencia | De cada persona expuesta a riesgo ¢Cuantas | Especialista en SST. Nodeaccidentes 1000
*

se han lesionado?

~ Nomediodet rbajadores




ANALISIS DE LA ACCIDENTALIDAD.

Anexos

INDICADORES. Afi0 2012 | Afi02013 | Afio 2015 | Afio 2014 | Afio 2015 | Af0 2015
# de accidente. 2 2 1 1 12 6
Promedio trabajadores. 420 405 387 405 399 407
Tiempo trabajado. 633657.5 |685736.5 |710655.5 |821975.5 |1483613.5 |603795.5
Dias perdidos. 95 100 90 120 635 387
Indice incidencia 476 4.94 2.58 2.47 30.07 14.74
Indice de frecuencia 3.15 2.92 1.41 1.22 8.09 9.93
Indice de gravedad 47.5 50 90 120 52.91 64.5
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Anexo No. 31

Caracterizaciéon de los accidentes laborales del 2007 al 2009 en la Empresa Carnica Cienfuegos.

(Fuente Elaboracién Propia)

Agente
Diadela
Afio |Fecha UEB Puesto de trabajo Sexo |Hora Del accid. semana Causas |Tipo deincapac.
21- feb Prod. Operario de sacrificio. M 10:00am. Cuchillo viernes Organiz. |Parcial temporal
2012 | 16- agosto | Prod. Operario B de la Ind. Al. |M 2:00pm. Animales Jueves Técnicas. |Parcial temporal
Técnico B en Hielo
4- junio Aseg Termoenerg. M 3:35pm. Martes Humanas | Parcial temporal
Operario de Cuchillo
2013 | 29- julio Prod. Sacrificio. M 9:30am. lunes Humanas | Parcial temporal
Ventilador
2014 | 13-agosto | Aseg. Mecanico de Mtto.”A” M 12:00m. de refresc. Miércoles |Técnicas |Parcial temporal
2015 | 30- oct. Prod. Operario Aux. “B” M 10:00am. Cuchillo Viernes Humanas | Parcial temporal
29-enero Prod Operario de Sacrificio M 1:00 pm Vapor Viernes Técnicas | Parcial temporal
4-febrero | Prod Operario de Sacrificio M 11:30 pm Cuchillo Jueves Humanas | Parcial temporal
2016 |8- marzo Prod Operario de Sacrificio M 3:30 pm Desperdicios en | Martes Humanas | Parcial temporal
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el suelo
16-abril Prod Operario de Sacrificio M 2:00pm Agua en el suelo | Sabado Humanas | Parcial temporal
12-mayo Prod Operario de Sacrificio 1:30 pm Cuchillo Jueves Organiz Parcial temporal
24- junio Prod. Operario de sacrificio. M 3:00pm. Cuchillo Viernes Humanas | Parcial temporal
21- julio Prod. Operario de sacrificio. M 11:00am. Cuchillo Jueves Humanas | Parcial temporal
10-agost Prod Operario de Sacrificio M 1:00 pm Cuchillo Miércoles |Humanas |Parcial Temporal
20-sept Aseg. Pailero “A” M 9:10am. Escalera Martes Técnicas | Parcial temporal
10- nov. Prod. Operario de sacrificio M 11:00am Cuchillo Jueves Técnicas | Parcial temporal
21- dic. Aseg. Mecanico de Mtto. “A” |M 11:30am Caida de Objeto | Miércoles |Técnicas |Parcial temporal
16-marzo |Prod Operario de Sacrificio M 12:00 m Cuchillo Jueves Humanas | Parcial temporal
9-mayo Prod Operario de Sacrificio M 10:30 am Cuchillo Martes Humanas | Parcial temporal
2017 | 29-junio Prod Operario de Sacrificio M 3:20 pm Agua en el suelo |jueves Humanas | Parcial temporal
18-agosto | Prod Operario de Sacrificio M 4:00 pm Vapor viernes Humanas | Parcial temporal
2-octubre | Prod Operario de Sacrificio M 1:40 pm Cuchillo Lunes Humanas | Parcial temporal
24-nov Prod Operario de Sacrificio M 11:00am Cuchillo viernes Humanas | Parcial temporal
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Anexo No. 32

Plan de Medidas (Medida, riesgo identificado, responsable y fecha)

Medidas Riesgo Identificado Fecha Responsable
Situar las atarjeas faltantes. Probabilidad de caidas al mismo nivel. Jul-2018 Jefe de Mantenimiento
Usar EPP y cumplimiento de la disciplina | Probabilidad de cortesy golpes. Permanente | Esp SST y lJefe de
tecnoldgica brigada
Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica. Probabilidad de ataque de animales vivos. Permanente | Jefe de Brigada
Usar EPP, realizar chequeos médicos periddicos Probabilidad de infecciones provocadas por microclimas | Permanente | Esp SST

inadecuados (humedad y ventilacién) y trabajo con MO
Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica y uso de | Probabilidad de quemaduras. Permanente | Esp SST y Jefe de
EPP. brigada
Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica. Probabilidad de caida a un mismo nivel Permanente | Jefe de Brigada
Eliminar salideros de vapor del salén de sacrificio. Probabilidad de quemaduras Permanente | Especialista en SST
Uso de EPP y mantener drea limpia Probabilidad de caida a un mismo nivel Permanente | Esp SST y Jefe de
brigada

Cumplimiento de los procedimientos tecnoldgicos. | Probabilidad de atrapamiento por maquinas vy | Permanente | Jde Brigada

herramientas
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Eliminar salideros de vapor ene. Area de los hornos | Contactos térmicos, probabilidad de quemaduras Sept-2018 J Mantenimiento

y en la tuberias exterior de este( reparacion

capital)

Cumplimiento de la disciplina tecnoldgica y uso de | Sobre esfuerzos fisicos producto a sobrecargas Permanente | Esp SST y lJefe de
EPP brigada

Colocarle el seguro de seguridad al winche del 4rea Caida de objeto desprendido Junio-2018 Jefe mantenimiento

de escalde.

Reparacion capital de los hornos de carbdn Reparacion Capital de los hornos de carbdn Dic-2018 Jefe Mantenimiento

Usar EPP y Chequeos médicos periédicos

Probabilidad de infecciones provocadas por organismos

periddicame

Técnico en SSTYJ Area

vivos nte
Poner en funcionamiento el ventilador del drea de | Exposicion a agentes fisicos( humedad y ventilacién) Juio- 2018 Jefe de mantenimiento
subproductos Poner en funcionamiento el
ventilador del drea de subproductos .
Usar EPP Caida en un mismo nivel Permanente | Técnico en SST
Mantenimiento mensual de los equipos ruidosos y | Probabilidad de enfermedad producto a excesivos | mensual Jefe de mantenimiento
usar EPP. ruidos
Colocar recubrimiento en las tuberias de vapor. Contactos térmicos Dic-18 Jefe de Mantenimiento
Usar EPP vy utilizar correctamente los | Quemaduras por contactos calientes Permanente | Técnico en SSTYJArea

procedimientos de trabajo
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Regular las estibas segun lo establecido Probabilidad de caida de objetos Permanente | Técnico en SSTYJArea

Cambiar el cable de la maquina de soldar | Probabilidad de electrocucion Mayo-218 J de mantenimiento

inmediato, si vencido el plazo se procedera a

clausurarlo

Usar los EPP y no violar los procedimientos de | Probabilidad de electrocucién Permanente |Esp SST Y J de

trabajo mantenimiento

Sustituir la manguera del equipo de oxicorte del | Probabilidad de quemadura Mayo-2018 Jefe de transporte

taller de transporte.

Construccion de calzos para el taller de transporte | Probabilidad de atrapamiento Julio-2018 Jefe de Transporte

Usar los EPP y no violar los procedimientos de | Probabilidad de atrapamiento Permanente | Esp SSTY J Brigada

trabajo

Usar EPP Caida a diferentes y un mismo nivel debido a | Permanente | Técnico en SST vy Jefe de
sobreesfuerzos fisicos. Area

Reparar las puertas de los corrales. Probabilidad de ataque de animales vivos Ago-2018 J Brigada

Empalmar el cable de las barras de acarreo de | Probabilidad de electrocucién Permanente | Jefe de brigada

animales

Colocarle iluminacidn al drea interior y exterior de | Probabilidad de caidas al mismo nivel en los corrales. Abril-2018 Brigada mantenimiento

los corrales

Colocar el falso techo del area Caida de objetos desprendidos Dic-2018 Jefe de mantenimiento

Colocar cajuelas en el area de deshuese para la | Probabilidad de cortaduras Nov-2018 Jefe de mantenimiento

limpieza de los cuchillos
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Usar EPP y usar correctamente la disciplina | Probabilidad de cortaduras Permanente | EspSSTYJBrigada
tecnoldgica
Mantener limpia e higiénica el drea y uso de EPP. Exposicidn a agentes biolégicos Permanente | EspSSTYJBrigada
Cambios y reparacion de los carrillos y carrileras | Probabilidad de caidas de objetos. Agost-2018 Jefe de mantenimiento
aéreas que se encuentran en mal estado.
Darle mantenimiento a la sierra de seccionado Probabilidad de adquirir enfermedades profesionales. Abril-2018 Jefe de mantenimiento
para eliminar excesivo ruido
Fijar ( anclar) el burro de deshuese a la mesa | Caida a diferente nivel. Mayo-2018 Jefe de mantenimiento
para evitar caida por movimientos de los carros
Usar EPP Sobreesfuerzos fisicos al manejar las carretillas, carros | permanente | TécSSTy J Brigada.
rejas y bandas de res y cerdos.
Usar EPP y procedimientos tecnoldgicos | Probabilidad de inhalacién de sustancias nocivas Permanente | EspSSTY ) Brigada
correctamente (amoniaco) en neveras.
Usar EPP Probabilidad de infeccién provocadas por microclima | Permanente | Jefe de Brigada
inadecuado humedad y frio)
Eliminar salideros de vapor en las tuberias de | Probabilidad de quemaduras Julio-2018 Jefe de mantenimiento
distribucién a la produccion
Organizar y separar las estibas de sal Desorganizacion de estibas. Agost-2018 J Brigada
Eliminar salideros de vapor en el manifort en la | Probabilidad de quemaduras Agost-2018 Jefe de mantenimiento
vdlvula de salida de la caldera.
Colocar iluminacién dentro y fuera de la estacidn [luminacidn deficiente Sept-2018 Jefe de mantenimiento
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Eliminar salideros de fuel oil por la bomba de | Probabilidad de quemaduras por incendio. Sept-2018 Jefe brigada y esp SST
combustible

Usar EPP y cumplimiento de la disciplina | Probabilidad de intoxicacién aguda o crdnicas y efectos | permanente | Jefe brigaday esp SST
tecnoldgica provocadas por NH3

Colocarle proteccidn en las escaleras del cuarto de | Probabilidad de caida a diferente nivel Dic-2018 Jefe de mantenimiento
residuales.

Eliminar salideros de vapor de las tuberias del Probabilidad de quemaduras Dic-2018 Jefe de mantenimiento

muro de contencién de la caldera.
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Anexo No. 33

Modelo de comunicacion de riesgo y propuesta de mejora. (Empresa Cérnica
Cienfuegos)

COMUNICACION FACTOR DE RIESGO MEJORA Cédigo:

NOMBRE: FIRMA: Fecha:

OCUPACION:

DEPARTAMENTO: LOCALIZACION:

DESCRIPCION FACTOR DE RIESGO/MEJORA: (ARadir dibujo

explicativo si es necesario)

NOMBRE: (MANDO) FIRMA: Fecha:

VALORACION FACTOR DE RIESGO: PRIORIDAD Observaciones:

=DxExC
(D) Justificar
02 6 10
DEFICIENCIA correccién
. Relativam.
(E) EXPOSICION1 2 3 4
urgente
(C) Urgente
1025 60 100
CONSECUENCIA Inmediata

ACCION CORRECTORA/ DE MEJORA ACORDADA:
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RESPONSABLE: PLAZO

JUSTIFICACION ACCION CORRRECTORA / DE MEJORA:

[ Exigencia legal B Rentable econémicamente Rentable socialmente Otros:
Solucionado en fecha: .................. Precisa propuesta de inversion

Precisa asesoramiento de :
Precisa normativa de trabajo

Genera peticiéon de trabajo nim. ............. de
(@4 o

OBSERVACIONES COMPLEMENTARIAS:

V°B°COORDINADOR DE PREVENCION

(D) Nivel de deficiencia (E) Exposicion (C) Consecuencias PRIORIDAD=D xEx C

0 Aceptable 1 Esporadica 10 Leve 0-20 Justificar correccién

2 Mejorable 2 Ocasional 25 Grave 21-40 Relativamente urgente
6 Deficiente 3 Frecuente 60 Muy grave 41-200 Urgente

10 Muy deficiente 4 Continuada 100 Mortal o Catastréfico  201-4000 Inmediata
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Plan de intervencion para mejorar las condiciones de trabajo en la Empresa Carnica Cienfuegos

Anexos

Qué Por qué Cémo Quién Cuando | Dénde
No existencia de | En la lista de chequeo Realizar un cronograma para efectuar Especialista | Septiem | En toda la
auditorias para el | dada por (Beltran auditorias internas, teniendo en cuenta “‘B” en bre empresa.
desarrollo y control | Rodriguez y Murcia los indicadores y otros criterios que se Gestibn de | 2018
del programa | Pamplona. 2016) obtuvo identifiquen como necesarios teniendo Recursos
preventivo. como resultado: en cuenta opiniones de instituciones Humanos
tales como la ONIT, DPT y asesores del

el desconocimiento en MINAL.

desempefio del Proceso

de Riesgo Laboral.
Carencia de En la lista de chequeo Crear un sistema de comunicacion que Director de | Septiem | En toda la
consulta al comité dada por (Beltran permita la asesoria de la especialista Recursos bre 2018 | empresa.
de la empresa para | Rodriguez y Murcia para cambios de puestos de trabajo. Humanos.
cambios de puestos | Pamplona. 2016) , se
de trabajo. encontré problemas en la

comunicacion, Porque se

puede colocar un

trabajador en un puesto

para el que no esté apto,

provocando efectos

nocivos para la salud del

trabajador.
Carencia de En las observaciones Coordinar con el &rea de Comercial para | Director de | Agosto En toda la
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equipos de directas a los trabajadores | la gestion de compra. Recursos 2018 empresa
proteccion se detecto el problema Humanos especialm
personal. fundamentado en el mal Asegurar la participacion del Especialista ente en el
estado de las botas y no en Seguridad y Salud para la gestion. area de
existencia de guantes de produccié
malla n.
Falta de medios En la lista de chequeo de Coordinar para la compra de los Especialista | Octubre | En el area
instrumentales para | (Beltrdn Rodriguez y instrumento de medicion o coordinar con | “B” en 2018 del
la realizacién de Murcia Pamplona. 2016), el Centro de Higiene y Epidemiologia Gestién de Matadero.
estudios de para realizar estudios referidos a estos Recursos
Seguridad y Salud | Falta de Recursos esta aspectos. Humanos
en el Trabajo. dado en la carencia de
medidas de control
relacionadas con la
ventilacion y niveles de
ruido.
No siempre se En la lista de chequeo Elaboracion de Circulares y documentos, | Especialista | Agosto En toda la
elaboran circulares y aprobacion por parte de los “B” en 2018 empresa.
escritas para En el punto de trabajadores mediante las reuniones del | Gestién de
informar a los Comunicacion e sindicato. Recursos
trabajadores sobre | informacion, falta de Humanos
los riesgos comunicacion e
asociados al trabajo informacion hacia los
y formas de trabajadores.
prevenirlo.
Insatisfaccion con En la lista de chequeo Realizar estudio de riesgos psicosociales | Especialista | Octubre | En &reas
aspectos dada por Beltran segun los procedimientos establecidos “B” en 2018 del
relacionados con Rodriguez y Murcia Gestién de proceso
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relacion con los Pamplona, 2016) Recursos productivo
superiores, insatisfaccion en el tema Humanos
formacion y toma de la consulta a los
de decisiones. trabajadores, en la toma
de decisiones por los
directivos.
Insatisfaccion con En las entrevistas y 1. Realizar mediciones. Especialista | Octubre | En areas
la iluminacion. observaciones en los 2. Comprobar segun las normas “B” en 2018 del
recorridos se muestra la 3. Proyectar medidas, si es para un | Gestion de proceso
insatisfaccion laboral de area especifica utilizar el Meétodo | po g6 productivo
. de Punto por Punto y para un
los entrevistados area general el Método de los Humanos
afirmando que existen Lamenes.
problemas.
Insatisfaccion con En la entrevistas a los 1. Hacer mediciones de las Especialista | Noviemb | En areas
la temperatura, trabajadores, muestran variables microclimaticas: “B” en re 2018 | del
ventilacion y como satisfaccion laboral velocidad del aire, temperatura Gestion de proceso
humedad. deficiencias en aspectos dZIsPouL?r?efeg':i)c% bulbo himedo'y Recursos productivo
respecto a la ventilacion, 2. gvaluar el gri'ﬂcroélima por indice | Humanos
temperatura y humedad. de sobrecarga calérica.
3. Comprobar segun valores
establecidos por la Asociaciéon
Americana de Normas.
4. Proyectar sistema de ventilacion
general y localizado.
Deficiencias en el En la encuesta de (Beltran | Efectuar tratamiento estadistico de los Especialista | Octubre | Departam
control estadistico Rodriguez y Murcia accidentes. “B” en 2018 ento de
de accidentalidad. Pamplona, 2016 ) es Gestion de Recursos

Relacionar distintos factores de riesgos a
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detectado como punto
débil del proceso.

través de la estadistica descriptiva de
accidentalidad

Fijar objetivos concretos sobre indices
de siniestralidad previstos.

Recursos
Humanos

Humanos
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ANexos

Matriz de instrumentacion de indicadores para el Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el trabajo. Fuente de

elaboracién: Alonso (2010).

Perspectiva | Indicador Porque Quien Donde | Como Cuando
Proceso indice de | Porque se | Especialista | En Hs.(O.P.T + I.P + Auditorias) Mensual
supervision necesita en cada IS = HsTotales =100
(1S) comprobar de | seguridad y | Unidad
las horas | salud en el
totales del | trabajo

mes,
semestre,
afio, cuantas
se dedican a
las
observaciones
planeadas de
trabajo,
inspecciones
de seguridad
y auditorias.
cQué no se
ha hecho?,
entonces,

¢, Qué hay que
hacer?
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Proceso

indice de
cumplimiento
de acciones
planificadas
(ICAP)

Se necesita
comprobar de
las acciones
planificadas
que deben
realizarse en
el periodo de
tiempo
establecido,
cuales han
sido
implantadas?
,Qué no se
ha hecho?,
entonces,

¢ Qué hay que
hacer?

Especialista
en
seguridad y
salud en el
trabajo

En
cada
Unidad

Acciones preventivas implantadas y
Acciones previstas a implantar

ICAP=

100

Mensual

Aprendizaje

indice de

extension

(IE)

de
de

Del total
personas
la
organizacion,
cuantas estan
capacitadas
para realizar
las funciones
en el puesto
de trabajo con
conocimientos
de

Jefe del

area

En
cada
Unidad

E_ Personas Formadas <100

Total de Personas

Trimestral
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prevension.
Aprendizaje | Indice de | Para conocer | Especialista | En Trimestral
intensividad | cuantas horrfls en SST. caqla Horas de Formacion
() de formacion Unidad Il = x100

. Total de Personas
en la materia

se dedican a
cada persona.
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Proceso indice de | De occurrir algun | Especialista | En _ Nodeaccidentes +1000000 Trimestral
frecuencia accidentesCuanto | en SST. cada " Nodehorastrabajadas '
representa en horas Unidad
trabajadas?
Proceso | Indice de | De ocurrien | Especialista | En Diasperdidos Trimestral
gravedad accidentes¢,Cuantos | en SST. cada 1.G = #delesi q
dias perdidos Unidad elesionados.
representan?
Proceso Indice de | De cada persona | Especialista | En 3 Nodeaccidentes 1000 Trimestral
incidencia expuesta a riesgo | en SST. cada ~ Nomediodet rbajadores
¢;Cuantas se han Unidad
lesionado?
Proceso Indice de | Del Numero de | Especialista | En Nodejornadasperdidas Trimestral
duracion accidentes en SST. cada IDM = Nodeaccidentes
media ocurridos ¢ Cuantas Unidad
jornadas de trabajo
perdidas
representan?
Proceso Indice de | ¢(Cuéntos puestos | Especialista | En IERL = Totaldepuestos det rabajosin evaluarRLX100 | Trimestral
evaluacion | de trabajo no estan | en SST con | cada | Totaldepuestos det rabajodelaOrganizacion
de riesgos | evaluados los RL? ayuda del | Unidad
laborales J'de é&rea. -
Proceso Indice de | ¢Del total de | Especialista | En Trimestral
enfermdades | trabajadores en SST. cada
profesionales | expuestos a Unidad
Enfermedades EP = Trabajadores con exdmenes médicos
profesionales y realizados x100

enfermedades
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derivadas del Total de trabajadores expuestos a EP
trabajo, cuales
tienen
reconocimiento
médico?
Clientes indice de | Perspectiva del | Especialista | En 1. Disefar una encuesta. Trimestral
satisfaccion | cliente en torno al | en SST con | cada 2. Aplicar la encuesta.
de las | proceso de GSST. | ayuda del | Unidad 3. Procesar la encuesta.
condiciones | ¢CAmo mejorar las | J'de area. 4. Calcular el indicador.
laborales Condiciones de
trabajo?

¢ Se han mejorado?

¢ Esta satisfecho el
trabajador?

ISCL = Trabajadores satisfechos con las CL

Total de trabajadores

También puede establecerse como criterio
resultados del procesamiento de las encuestas.

los
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