CIENFUEGOS

Carlos Rafael Rodriguecz

FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS Y EMPRESARIALES

Tesis de Maestria en Ingenieria

Industrial.

Mencion Calidad

Titulo: Mejoras al proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el

Trabajo en el Centro Nacional para la Certificacion Industrial

Autor: Ing. Ramoén Reyes Seijo

Tutora: Msc. Damayse Pérez Fernandez



Pensamiento:

El futuro de todn la Economia, Y el futuro de de la humanidad, no estd en
I ﬂenfe que cmm‘mge ma’c,m‘nm', esti en In jem‘e que estudia os jmm@y
pmé[emm fecna/o'jicoy los resuelve, los de ﬁ(y Y los de maniana, desculore

nuevas cosas, ﬂﬁf’ﬂl’l&é a J’ﬂCﬂi/'/ﬂ a /ﬂ l’lﬂfMl”ﬂ/ﬂZﬂ nuevas cosas,

Che,



Agradecimiento:

A I I, /0/' 1 deaizacion 7Y ﬂ;ﬂw/é 7p/ﬂj7kw//ﬂ 198 ban At
A miy ww/ﬂ/%fmf/é /m@'a Tltey Ctalts Y Tnan Jose. foor Lolos los

wwy’af 7;/ﬂj7zlﬂ/¢¢/m 198 hoan rindadt,
A ittt Sfoorser ﬂfﬂ/ﬁ/é at,  persisienci,
A Flin Shinchez Y Marin Fona Hermaniez: /a/'ém/;/ﬁé //ﬂﬂﬂézfé oy

A momenty gue /o necesite,



Dedicatoria:

A iy mm/ﬂ/?ﬂmf 96 ks gure Y ww/ﬂ/ﬂzf% 4’0/7/7770 2108 CINEO AN,

A i titora Wﬁ/ﬁ%]ﬁz /0/' 874 /7&/%7 Jnconaicional i su /%%0 70

Yubyese /ﬁ%% {a/mﬂé

A i hermana /ﬁ/’ﬁf/” ﬂ;ﬂw/é /éf&%ﬂf%’/ﬂ%
A i fomitin M/ﬂwm,/

A /77/@'0] melo fornrea quee 16 sivon ab 2 gy

Gracias,



Resumen

El presente trabajo se realizd en el Centro Nacional para la Certificacion Industrial,
perteneciente al Ministerio de Energia y Minas, con el objetivo fundamental de aplicar un
procedimiento para la mejora del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo en
la organizacion mencionada anteriormente, haciendo uso del enfoque de procesos. Para el
cumplimiento del mismo se utilizan entrevistas, listas de chequeo, observaciones directas,
revision de documentos, mapeo de procesos, diagrama de pareto, matriz causa — efecto,
planes de control asi como el método de expertos. El procesamiento de los resultados se

realiza utilizando el paquete de programas estadisticos SPSS versién 15.0.

Con los resultados fundamentales se definen las debilidades del sistema de gestién que ha
sido el objeto de estudio, asi como su prioridad, la descripcidén de las actividades esenciales,
las variables claves de entrada del mismo, los riesgos por area y su valor. Finalmente se
elabora un plan de mejora para cada una de las prioridades determinadas, ademas se
establecen un conjunto de indicadores que permiten monitorear el desempefio de las
actividades relacionadas con la seguridad y salud del trabajo en el Centro Nacional para la

Certificacion Industrial.

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

desarrollada en la investigacion.



Summary

The present project was carried out in the National Center for the Industrial Certification
belonging to the Ministry of Energy and Mines, with the fundamental objective of applying a
procedure for the improvement of the System of Administration of Security and Health in the
Work in the organization mentioned previously, making use of the process approach. For the
execution of this project, interviews, checkup lists, direct observations, revision of documents,
outlines of the processes, a pareto diagram, cause-effect matrix , control plans, as well as the
method of experts are used. The prosecution of the results is carried out using the package of

statistical programs SPSS version 15.0.

The fundamental results show the weaknesses of the management system that has been the
study object of the project, as well as its priority. The description of the essential activities, the
key variables of entrance, and the risks for area and their value are also shown. Finally, a
plan of improvement is elaborated for each of the priorities determined. Besides, a group of
indicators are established that allow for monitoring the activities related with the security and

health of the work in the National Center for Industrial Certification.
Finally, the conclusions and recommendations derived from the study are presented.

These allow to define an appropriate follow-up way to give continuity to the investigation
developed.
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Introduccion

La evolucién de la gestion empresarial ha llevado implicita la evoluciéon de la gestion de la
seguridad y salud en el trabajo, de la prevencion de riesgos y en general de la mejora
sistemética de las condiciones de trabajo. La calidad, como resultado de la suma de
calidades en todas las etapas de los procesos productivos y de servicios, asume también la
satisfaccion del trabajador como un objetivo clave, al ser éste "cliente" y usuario directo de

las actividades internas de la empresa (Torrens, 2006).

Un personal es de excelencia cuando su forma de pensar y actuar le permite demostrar
capacidad y competencia, bajo condiciones de trabajo que le garanticen una adecuada
calidad de vida. La mejora al Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo ha marcado el
cambio de viejos paradigmas tratando de lograr mayor eficiencia y competitividad en las

empresas.

El hombre por acumulacion de experiencias a través del tiempo ha aprendido a conocer
cudles son las situaciones o hechos que pueden ocasionarle dafo, conviviendo con ellos en
su entorno social y medio ambiental. Como consecuencia de esta toma de conciencia, el
hombre tiene la necesidad de sentirse seguro y contar con seguridades que quiten sus
miedos, a fin de lograr la tranquilidad vital (Gonzalez Verde, 2008).

Los primeros antecedentes de la Proteccion e Higiene del Trabajo aparecen en el siglo
pasado, en la etapa de expansion del capitalismo, cuando la aparicibn de nuevas maquinas
hace posible un incremento extraordinario de la productividad del trabajo. Es precisamente
esta Revolucién Industrial quien trae consigo el surgimiento de las grandes fabricas, donde
se evidenciarian las més horribles e inhumanas condiciones de trabajo a las que estarian
sometidos hombres, mujeres e incluso nifios.

Si bien actualmente se evidencia un significativo avance en las actividades relacionadas con
esta tematica, aun no es suficiente, pues millones son los accidentes y enfermedades que
acontecen cada afio (cuyas causas radican en la actividad laboral que se realiza)
provocando el dolor de los lesionados, el de su familia y en muchas ocasiones, por las

magnitudes que han alcanzado, hasta dolor en la sociedad.

Son muchos los especialistas de Seguridad y Salud en el Trabajo a nivel mundial, que ante
tal situacidbn comienzan a investigar y trabajar en la prevencién de los riesgos laborales,

desde los niveles mas altos de la organizacion hasta los puestos de trabajo. Por lo que se



comienzan a ver los Modelos de Gestion de la Seguridad y Salud Laboral como forma para
organizar, planificar y ejecutar la prevencion de riesgos laborales.

De acuerdo con lo planteado anteriormente a nivel mundial surgen una serie de normas en
esta materia, como las normas OSHAS 18000 utilizadas en los paises desarrollados de
habla inglesa y reconocidas por la ISO y las normas UNE 81900 aplicadas en los paises que
conforman la Unién Europea, entre otras. Las cuales en su conjunto establecen, entre otros
aspectos, los elementos necesarios para implementar 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, y por
tanto, se preocupan por la implementacién de los Sistemas de Seguridad y Salud en el

Trabajo (Gonzalez Gonzalez, 2009).
Situacion Problémica:

El Centro Nacional para la Certificacion Industrial perteneciente al Ministerio de Energia y
Minas, enclavado en la provincia de Cienfuegos, como parte del Sistema de Gestion de la
Calidad ha decidido mejorar su Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, de
acuerdo a la NC 18001:2005. De ahi que sea preciso realizar un diagnostico respecto al
proceso de aplicacion de dicha norma, conocer herramientas que posibiliten enfocar la
Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo a procesos (elemento que constituye una
premisa en las normas), actualizar el levantamiento de riesgos laborales y realizar un estudio
sobre factores de riesgos especificos (entre ellos los de origen fisicos pues estos son los de

mayor incidencia en la salud de los trabajadores de esta organizacion).

Por lo antes expuesto se plantea el problema de investigacidn siguiente: ¢ Como introducir
mejoras al proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo, del Centro Nacional
para la Certificacion Industrial, con un enfoque de Gestion de la Calidad?

El objetivo general de la investigacion es: Aplicar un procedimiento para la mejora de los
procesos y de técnicas propias relacionadas con la prevencion de riesgos laborales,
haciendo uso del enfoque al Sistema de Gestion de la Calidad en el Centro Nacional para la

Certificacion Industrial.
De ahi que se planteen los objetivos especificos siguientes:

1. Diagnosticar cinco procesos de la Seguridad y Salud en el Trabajo teniendo en
cuenta los requisitos establecidos en la NC 18001:2005, en funcién de mejorar el

Sistema Gestion de la Calidad del Centro Nacional para la Certificacion Industrial.



2. ldentificar y evaluar los factores de riesgo laboral en cada una de las &reas que
componen el Centro Nacional para la Certificacion Industrial.

3. Proponer un conjunto de acciones que permitan la mejora de los procesos del
Sistema de Gestion de la Calidad que conlleven al mejoramiento de las condiciones
seguras de trabajo.

Justificacion de la investigacién:

La justificacion de la investigacion esta dada por los beneficios que aporta la implementacion
de un procedimiento para la mejora del proceso de Gestion de la Seguridad y Salud en el
Trabajo en el Centro Nacional para Certificacion Industrial, entre los que se encuentran la
descripcion y representacion de las actividades del proceso objeto de estudio, identificacion
de un conjunto de debilidades y fortalezas, identificacion y evaluacién de los riesgos
laborales a los que se encuentran expuestos los trabajadores, ademas poner a disposicion
un grupo de herramientas propias en la tematica, siendo estas necesarias en este tipo de
estudio, lo cual esté legislado por el Ministerio del Trabajo y Seguridad Social, y la instalacion
no conoce como darle un cumplimiento cabal, a lo cual esta investigacion tributa en su
totalidad.

Hipotesis:

La aplicacion de un procedimiento basado en el enfoque de proceso dirigido a la Gestion de
la Seguridad y Salud en el Trabajo, en el Centro Nacional para la Certificacion Industrial,
contribuird a mejorar el Sistema de Gestion de la Calidad, permitiendo:

» Identificar debilidades y fortalezas del proceso,
> ldentificar y evaluar riesgos laborales por areas y puestos de trabajo,

> Establecer acciones de mejora en funcién del cumplimiento de las normativas

relacionadas con dicho sistema de gestion.
Variables de estudio:
Variable independiente:

» Procedimiento de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Variables dependientes:

» Debilidades y fortalezas del proceso de Prevencion de Riesgos Laborales.

» Riesgos laborales por areas y puestos de trabajo.



» Acciones de mejoras para la mejora del proceso de Gestidén de Seguridad y Salud en
el Trabajo.
Definiciéon conceptual y operacional:

Procedimiento de la Gestién de la Sequridad y Salud en el Trabajo: La identificacion,

entendimiento y gestién de los procesos interrelacionados como un sistema, orientado a
crear las condiciones para que el trabajador pueda desarrollar su labor eficientemente y sin
riesgos, contribuyendo a la eficacia y la eficiencia de la organizacion en el logro de sus
objetivos.

Después de revisar la teoria existente, se identificé un procedimiento donde se analizan de
forma general los riesgos de todo tipo de prestacién de servicio y se visualizan de manera
clara las herramientas utilizadas en cada etapa, con vistas a materializar los objetivos de la
investigacion, haciendo uso del enfoque de proceso y cumpliendo con la legislacion vigente.

Debilidades y fortalezas del proceso de Prevencién de Riesgos Laborales: Ejecutar un

estudio de las condiciones internas de la organizacion para poder desarrollar una técnica de
facil aplicacion y utilidad practica y determinar ventajas competitivas y riesgos en el logro de
los objetivos fundamentales de la organizaciébn. Para su identificacion se utilizan
herramientas tales como: Cuestionario diagndéstico en Seguridad y Salud en el Trabajo,
Lluvia de Ideas (Brainstorming) con el grupo de expertos, Andlisis de los Modos de Fallos y
sus Efectos (FMEA).

Riesgos laborales por _areas y puestos de trabajo: El riesgo es la combinacién de la

probabilidad de que ocurra un dafio y la gravedad de las consecuencias de este, por lo que
riesgos laborales por areas y puesto de trabajo es el proceso mediante el cual se identifican
las situaciones peligrosas, los peligros y los riesgos vinculados por areas, puestos de trabajo
y a partir de esto se procede a su evaluacion, que puede ser cualitativa o cuantitativa, es
decir, a partir de los resultados, por calculos o por vias de la estimacién. Para identificar
factores de riesgos se realizan varios métodos como observaciones, entrevistas y lista de
chequeo adaptada de la Resolucién 39/2007 a las actividades especificas del area y de cada
puesto de trabajo. Una vez identificados los riesgos laborales se lleva a cabo su evaluacion
por cada puesto de trabajo que conforma el area de estudio, utilizando el Método Richard
Pikers.

Conjunto de acciones para la mejora del proceso de Gestidn de Sequridad y Salud en el

Trabajo: Conjunto de medidas, acciones, encaminadas a eliminar la causa de una situacion
potencialmente indeseable relacionada directamente con la gestion de la seguridad y salud

en el trabajo.



Se establece un plan de mejoras basado en la técnica de las 5W2H a partir de las
debilidades del proceso de la gestion de la seguridad y salud en el trabajo y de la evaluacion
de los factores de riesgos laborales.

Tipo de investigacién: Exploratoria y Descriptiva.

Estructuracion del trabajo:

El trabajo se encuentra estructurado en introduccion, desarrollo (con tres capitulos),

conclusiones, recomendaciones, bibliografia y anexos:

Capitulo I: Se abordan entre otros aspectos los relacionados con la Gestién del Capital
Humano y dentro de estas las cuestiones relacionadas con la Seguridad y Salud en el
Trabajo, haciendo énfasis en las técnicas fundamentales de ldentificacion y Evaluacion de
Factores de Riesgos Laborales y a su vez los efectos que provocan estos en la salud de los

trabajadores.

Capitulo Il: Se realiza la caracterizacion del Centro Nacional para la Certificacion Industrial,
asi como la aplicacion de los 7 primeros pasos del procedimiento, seleccionado para el

analisis y mejora del proceso de Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo en la entidad.

Capitulo Ill: Se culmina la aplicacién del procedimiento mediante la “Implantacién del

cambio y monitoreo de los resultados”.

La aplicacién correcta del procedimiento seleccionado permite tributar de forma favorable a

los Lineamientos de la Politica Econdémica y Social del Partido y la Revolucién siguientes:

» No. 7: Lograr que el sistema empresarial del pais esté constituido por empresas
eficientes, bien organizadas y eficaces y seran creadas las nuevas organizaciones

superiores de direccion empresarial.

» No. 138: Prestar mayor atencion en la formacidon y capacitacion continuas del
personal técnico y cuadros calificados que respondan y se anticipen al desarrollo
cientifico tecnolégico en las principales areas de la produccion y los servicios, asi

como a la prevencién y mitigacion de impactos sociales y medioambientales.

» No. 154: Elevar la calidad del servicio que se brinda, lograr la satisfaccion de la
poblacion, asi como el mejoramiento de las condiciones de trabajo y la atencion al
personal de salud. Garantizar la utilizacion eficiente de los recursos, el ahorro y la

eliminacion de gastos innecesarios.
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Capitulo I: Marco teérico referencial

En el presente capitulo se desarrolla el marco tedrico de la investigacion donde se consultan
criterios de varios autores que tratan temas como la gestién y mejoramiento de la calidad, el
sistema de gestion segun las normas I1SO, la gestion por procesos, los procedimientos para
la mejora de los mismos y las herramientas necesarias para ello. El procedimiento de trabajo
a seguir para la realizacién de dicho estudio se muestra en el Anexo 1.

1.1. Gestién de la calidad

1.1.1. Concepciones basicas del término calidad

A continuacion se ofrecen algunas definiciones del término calidad segun el criterio de

diferentes especialistas en el tema:

Para Crosby calidad significa “conformidad con los requisitos”. La calidad debe definirse con
términos claramente expresados y que se puedan medir para asi ayudar a que la ejecucion
de la organizacion se base en objetivos tangibles y no en corazonadas, experiencia u
opiniones (Crosby, 1979).

Armand V. Feigenbaum define la calidad es la composicion total de las caracteristicas de un
producto y el servicio en las areas de mercadeo, ingenieria, manufactura y mantenimiento, a
través de las cuales el producto o servicio en uso cumpliran las especificaciones de los
clientes (Feigenbaum, 1991).

La calidad no es un fenbmeno abstracto, sino que esta definida concretamente mediante las
caracteristicas o especificaciones técnicas del producto o servicio. De lo anterior se
desprende la necesidad de definir claramente la calidad especifica. Para (Deming,1993), la

calidad no es otra cosa mas que "una serie de cuestionamientos hacia una mejora continua”.

Segun Juran, calidad es "la adecuacion para el uso satisfaciendo las necesidades del cliente"
(Juran, (2001). De esta forma la considera como atributo de toda empresa y enuncia que no
debe ser relegada a las acciones que contemple un departamento que sea creado con el fin
de asegurarla, debe ser parte del proceso de elaboracion o prestacion de los bienes o
servicios, existiendo un serio compromiso de todo el personal para alcanzarla de manera

preventiva, es decir, no esperando a que se detecten los defectos para evitarlos.

La norma NC-ISO 9000:2005 define la calidad como el “grado en que un conjunto de

caracteristicas inherentes cumple con unos requisitos”.



Como se aprecia en las definiciones anteriores, existen aspectos coincidentes como son:

> la necesidad de satisfacer las necesidades de los clientes adelantandose a sus
expectativas,

» el cumplimiento con determinados estandares o patrones,
» la necesaria participacion de todas las areas de la organizacion y
» el mejoramiento continuo.

Se puede definir entonces como calidad el proceso de mejoramiento continuo en el cual, con
el fin de obtener productos o servicios con los que se logre la satisfaccion del cliente, se
integra todo el personal de la empresa, los recursos y la informacién en la busqueda de

elevar la eficiencia y la eficacia.

1.1.2. Principios de la gestion de la calidad

Un principio de gestiéon de la calidad es una regla o creencia profunda y fundamental, para
dirigir y hacer funcionar una organizacién, enfocada a una mejora continua de la ejecucion a
largo plazo, centrdndose en los clientes al mismo tiempo que trata las necesidades de otras

partes interesadas (J Pons, 2006).

Se han identificado ocho principios de gestion de la calidad que pueden ser utilizados por la
alta direccion con el fin de conducir a la organizacién hacia una mejora en el desempefio. Su
objetivo es servir de ayuda para gue las organizaciones logren un éxito sostenido (NC-ISO
9000:2005):

1. Enfoque al cliente: las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto deben
comprender sus necesidades actuales y futuras, satisfacer sus requisitos y esforzarse

en exceder sus expectativas.

2. Liderazgo: los lideres establecen la unidad de propésito y la orientacion de la
organizacion. Deben crear y mantener un ambiente interno, en el cual el personal

pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la organizacion.

3. Participacion del personal: el personal, a todos los niveles, es la esencia de una
organizacion y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas para

el beneficio de ésta.

4. Enfoque basado en procesos: un resultado deseado se alcanza mas eficientemente

cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso.



5. Enfoque de sistema para la gestion: identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y eficiencia de una

organizacion en el logro de sus objetivos.

6. Mejora continua: la mejora continua del desempefio global de la organizacién debe

ser un objetivo permanente de ésta.

7. Enfoque basado en hechos para la toma de decision: las decisiones eficaces se

basan en la informacién y el analisis de los datos.

8. Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: una organizacion y sus
proveedores son interdependientes, y una relacibn de este tipo, aumenta la

capacidad de ambos para crear valor.

Estos principios de gestion de la calidad constituyen la base de las normas de sistemas de

gestion de la calidad.

1.2. Enfoque de proceso

A pesar del impetu que la reingenieria aporté al enfoque de procesos no es hasta los
tiempos actuales, con los principios propuestos en la serie de normas NC-1SO 9000:2005,
que va quedando claro lo que un enfoque de procesos puede lograr como “un camino
poderoso para organizar y gestionar las actividades que crean valor en la empresa”. El
enfoque de procesos elimina las barreras entre diferentes areas funcionales y unifica sus
enfoques hacia las metas principales de la organizacion, elimina la politica tradicional de

trincheras y permite la apropiada gestién de las interfaces entre los distintos procesos.

La palabra proceso proviene del latin processus, que significa avance y progreso. La familia
ISO 9000 promueve la adopciéon de un enfoque basado en proceso, pues este principio
sostiene que “un resultado se alcanza mas eficientemente cuando las actividades y los

recursos se gestionan como un proceso”, pero, en realidad: ¢,qué es un proceso?

Segun Fernandez de Velasco, la aplicacion de un sistema de procesos dentro de la
organizacion, junto con la identificacion e interacciones entre estos procesos, asi como su
gestion se puede denominar como “enfoque basado en procesos” (Fernandez de Velasco,
2009).

Dentro de los principales conceptos relacionados con esta tematica se encuentran:

» Elemento Procesador: personas o maquinas que realizan el sistema de actividades

del proceso.



Secuencia de actividades: orden de las actividades que realiza el elemento
procesador.

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

medioambientales, entre otras.

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

sea interno o externo.

Recursos: son los elementos fijos que emplea el elemento procesador para

desarrollar las actividades del proceso.

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

el final, entonces se trata de un cliente externo.

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

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

Indicador: es una relacion entre dos o mas variables significativas, que tienen un nexo
l6gico entre ellas y que proporcionan informacion sobre aspectos criticos o de
importancia vital cuyo comportamiento es necesario medir, para la conduccién de los
procesos de la empresa. La definicibn de indicadores exige la operacionalizacion

previa de las variables involucradas.

Responsable del proceso: es el propietario del proceso, quien responde por su

desempeiio.

Procesos estratégicos: son procesos destinados a definir y controlar las metas de la
organizacion, sus politicas y estrategias. Permiten llevar adelante el desarrollo de la
organizacion, se encuentran relacionados directamente con la misidn/vision de la
organizacion, involucran personal de primer nivel de la organizacion y afectan a la

organizacion en su totalidad.

Procesos operativos o0 claves: son procesos que permiten generar el

producto/servicio que se entrega al cliente, por lo que inciden directamente en la



satisfaccion del cliente final. Generalmente dependen del desempefio de mas de una

funcion y se caracterizan por valorar a los clientes y accionistas.

» Procesos de soporte: son los que apoyan a los de tipo operativo. Sus clientes son

internos.

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona sobre
los vinculos entre los procesos individuales dentro del propio sistema de procesos, asi como
sobre su combinacion e interaccion. Un enfoque de este tipo, cuando se utiliza en un sistema
de gestién de la calidad, enfatiza la importancia de la comprensién y el cumplimiento de los
requisitos (del cliente), la necesidad de considerar los procesos en términos del valor que
aportan, la obtencién de resultados del desempefo y eficacia de los procesos y la mejora

continua de los procesos con base en mediciones objetivas.

El mejoramiento continuo es un proceso que describe especialmente lo que es la esencia de
la calidad, refleja lo que las empresas necesitan hacer si quieren ser competitivas y
representa un medio eficaz para desarrollar cambios positivos que van a permitir ahorrar
dinero tanto para la empresa como para los clientes, ya que las fallas de calidad si cuestan.
Asimismo este proceso implica la inversibn en nuevas maquinarias y equipos de alta
tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la calidad del servicio a los clientes, el
aumento en los niveles de desempefio del recurso humano a través de la capacitacién
continua y la inversién en investigacion y desarrollo que permita a la empresa estar al dia

con las exigencias de los clientes.

Maestros de la calidad como (Ishikawa, 1985); (Deming, 1989); (Goldratt, 1995) y otros
autores mas recientes describen diferentes formas de como mejorar los procesos de manera
gradual, contemplando para ello el enfoque a procesos. A continuacion se ofrecen una serie

de procedmientos relacionados con esta tematica:

1.2.1. Modelo de Harrington para la gestion por proceso (Harrington, 1993)

Segun (Harrington, 1993), el mejoramiento de los proceso en la empresa (MPE) es una
metodologia sistemética que se ha desarrollado con el fin de ayudar a una organizacion a
realizar avances significativos en la manera de elegir sus procesos. Esta metodologia ataca
el corazén del problema de los empleados de oficinas en los Estados Unidos, al centrarse a
eliminar el desperdicio y la burocracia. También ofrece un sistema que le ayudara a

simplificar y modernizar sus funciones y, al mismo tiempo, asegurard que sus clientes
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internos y externos reciban productos sorprendentemente buenos. El principal objetivo
consiste en garantizar que la organizacion tenga procesos que:

» Eliminen los errores.

Minimicen las demoras.

Maximicen el uso de los activos.

Promuevan el entendimiento.

Sean faciles de emplear.

Sean amistosos con el cliente.

Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes.

Proporcionen a la organizacién una ventaja competitiva.

YV VYV YV VY Vv V VYV V

Reduzca el exceso de personal.

El proceso de mejoramiento empresarial para Harrington consta de cinco fases, las cuales se
presentan en el Anexo 2 de la investigacién, y permite el establecimiento del compromiso de
los trabajadores, que estos identifiguen los procesos en su organizacion, verifiguen su
comportamiento, establezcan acciones de mejora asi como su monitoreo y control, poniendo

en practica un proceso de mejoramiento continuo.

Sin embargo no se encuentra esclarecida la importancia que presenta el enfoque por
procesos, no establece conexidn con las politicas generales de la empresa y la alineacion de

los procesos con estas.

1.2.2. Modelo de Shaw para la gestion por proceso (Shaw, 1997)

Este modelo que se basa en la experiencia practica del autor en el area de la consultoria a

empresas en mejoramiento de la produccion y servicio a clientes, consta de seis pasos:
1. Descubrir y definir el proceso.
v" Redactar una declaracion del propésito del proceso.
v Asignar un propietario al proceso.
v Identificar los resultados de salida del proceso.
v' Determinar el final del proceso.
v Identificar los insumos del proceso.
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v Determinar el inicio del proceso.
v" Nombrar el proceso.
v Disefiar un diagrama de flujo del proceso.
2. Establecer medidas de desempefio del proceso.
3. Compilar todo, elaborar el diagrama Process Profile.
4. Mejorar las tareas mas comunes.
5. Calificar el proceso.

6. Evaluar el desempefio y reconocimiento.

Las mayores fortalezas de este método se concentran en la forma en que Shaw propone la

descripcion y documentacién del proceso, destaca la importancia de utilizar tanto la mejora

continua como la innovacién, como enfoques de mejora e incluye la herramienta Process

Profile, que facilita la formacién de una vision integral y la toma de decisiones.

En sentido general este modelo posee poca consistencia técnica, lo cual se evidencia en la

carencia de herramientas y demasiada simplificacion de los hechos.

1.2.3. Modelo de Juran para la gestion por proceso (Juran, 2001)

El procedimiento PQM (Process Quality Management) propuesto por este autor constituye un

punto de referencia obligado desde la 5ta edicion de su reconocido Manual de Calidad y

recoge las siguientes fases:

Fase de Planificacion:

1.

2.

3.

4.

5.

Definir el proceso.

Descubrir las necesidades de los clientes y disefiar el flujo del proceso.
Establecer las medidas del proceso.

Analizar las medidas del proceso y otros datos.

Disefiar o redisefar el proceso.

Fase de Transferencia:

1

2

. Planificar para prevenir los problemas de implantacion.

. Planificar para la accién de implantacion.
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3. Desplegar el plan del nuevo proceso.
Fase de Operacion:
1. Control de la calidad del proceso.
2. Mejora de la calidad del proceso.
3. Reuvisién y evaluacion periédicas del proceso.

Este procedimiento aborda excelentemente el proceso de transferencia del nuevo proceso o
el proceso redisefiado, la identificacién de la voz del Cliente y la necesidad de la medicion
del desempefio del proceso. Otro punto a su favor es que el modelo reconoce la importancia
de utilizar enfoques tanto de mejora continua como de reingenieria para desarrollar la mejora

del proceso.

Si bien lo anterior es cierto, el procedimiento propuesto por Juran puede considerarse como

excelente, simple y a la vez de una alta consistencia técnica.

Son pocas las debilidades que se pudieran destacar de este modelo. Las mas significativas

son:

v' El procedimiento podria no funcionar adecuadamente si se intenta aplicar en
procesos de servicio de alto contacto, es decir, procesos en organizaciones tipicas de

servicios como bancos, hoteles o restaurantes.

v' El redisefio o disefio del proceso se concibe en la fase de planificacion, sin embargo,
se dedican otras dos fases completas a la transferencia y operacion, este aspecto
podria provocar que se pierda de vista el objetivo fundamental de la mejora de

procesos.

v' La fase de operacion incluye disciplinas como el control de la calidad del proceso y la
mejora del proceso, este punto hace que el modelo sea bastante complejo desde el

punto de vista técnico.

1.2.4. Modelo del Instituto Andaluz de Tecnologia para la gestion por proceso

(Instituto Andaluz de Tecnologia, 2002)

Este procedimiento, ver Anexo 3, es aplicable a cualquier sistema de gestion que tome como
base el enfoque de procesos, proveyéndole de un mecanismo de actuacion sobre los
procesos en busca de la mejora continua en cada fase, etapa y actividad, apoyandose para

ello en un sistema de técnicas y herramientas integradas con ese fin.
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El mismo consta de cuatro etapas y facilita ademas la adopcion de un lenguaje comun y
universal para la solucién de problemas, faciimente comprensible para todos en la

organizacion.

Etapas del procedimiento:
1. Identificacion y secuenciacion de los procesos.
2. Descripcion de cada uno de los procesos.
3. Seguimiento y medicion de los procesos.

4. Mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicién realizados.

1.2.5. Modelo de Medina Leén para la gestion por proceso (Medina Le6n, 2006)

El disefio presentado por el autor cubano Alberto Medina Le6on (Medina Leon, 2006) tiene
como precedentes las metodologias y/o etapas propuestas por (Harrington, 1993); (Heras,
1996); (Trishier, 1998); (Zaratiegui, 1999) & (Amozarrain, 1999), a la vez que consideran que
normalmente, un proyecto de mejora de procesos se compone de tres fases: analisis del

proceso, disefio del proceso e implementacién del proceso.

Estas se encuentran encaminadas a crear procesos que respondan a las estrategias y
prioridades de la empresa, conseguir que todos los miembros de la organizacién se
concentren en los procesos adecuados, mejorar la efectividad, eficiencia y flexibilidad del
proceso para que el trabajo se realice mejor, de una forma mas rapida y mas econémica y
crear una cultura que haga de la gestion de procesos una parte importante de los valores y

principios de todos los miembros de la organizacion.

Este disefio presenta avances, que estan contenidos en el enfoque de respuesta a la
estrategia empresarial y al involucramiento del personal que los opera. Pero a su vez no
posee un enfoque de respuesta que tenga como base caracteristicas de calidad traducidas
en indicadores controlados a partir de técnicas propias de esta disciplina. Propiciando

entonces el desvanecimiento en el tiempo de los objetivos trazados en el comienzo.
A continuacién se muestran las fases de dicho procedimiento:
Fase I: Analisis del proceso.

v' Etapa 1. Formacion del equipo y planificacion del proyecto.

v' Etapa 2. Listado de los procesos de la empresa.
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v Etapa 3. Identificacion de los procesos relevantes.
v Etapa 4. Seleccion de procesos claves.
v' Etapa 5. Nombramiento del responsable del proceso.
Fase II: Disefio o redisefio del proceso.
v' Etapa 6. Constitucién del equipo de trabajo.
v/ Etapa 7. Definicion del proceso empresarial.
v' Etapa 8. Confeccion del diagrama del proceso As-Is (tal como es).
v' Etapa 9. Andlisis del valor afadido.
v' Etapa 10. Establecimiento de indicadores.
Fase lll: Implantacién del proceso.

v' Etapa 11. Implantacion, seguimiento y control.

1.2.6. Modelo de Pons Murguia y Villa para la gestiéon por proceso (Pons Murguia &
Villa, 2006)

Este procedimiento esta formado por cuatro fases o etapas relacionadas entre si y
denominadas por los autores como: identificacion, caracterizacion, evaluacién vy
mejoramiento de los procesos. Toma como base el ciclo gerencial basico de Deming y es el
resultado de las experiencias y recomendaciones de prestigiosos autores en esta esfera
tales como (Juran & Cantd, 2001), que de una u otra forma conciben la gestion de los
procesos con enfoque de mejora continua, tal como la aplican las practicas gerenciales mas
modernas, al estilo de la metodologia de mejora seis sigma, denominada DMAIC (Define,

Measure, Analyse, Improve, Control).

Es este un procedimiento (Anexo 4) de mejora riguroso, que ha sido comprobado con éxito
en diversas organizaciones, tanto de manufactura como de servicios. Facilita ademas la
adopcion de un lenguaje comuan y universal para la solucion de problemas, que es facilmente
comprensible para todos en la organizacion. Ademas de lo anterior, dicho modelo logra
responder a las estrategias trazadas de una manera coherente, posibilitando el control a
través de un grupo de indicadores, generados del empleo de técnicas que vinculan los
esfuerzos de mejora con respuestas eficaces y efectivas de los procesos bajo evaluacion,

asi como, exige la aplicacién de un conjunto de herramientas para la recopilacion y el
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andlisis de datos sobre las actividades, con vista a identificar las &reas probleméticas que
representan el mayor potencial de mejoramiento de los procesos.

Este procedimiento, parte de algunas consideraciones generales como:
v" Naturaleza de la actividad (¢,Brinda valor agregado?)
v' ¢ Cudles son las exigencias del cliente en relacion con la actividad?
v ¢ COmo se realiza la actividad?
v' ¢ Cudles son sus problemas?

v ¢Qué soluciones existen para tales problemas? ¢Como puede ser mejorada la

actividad? ¢ Qué tipo de cambio se requiere?: ¢ Incremental o radical?

1.2.7. Modelo de la NC-1SO 9001:2008 para la gestion por proceso

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

representacion de los mismos.

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

brindando orientaciones sobre la mejora del desempefio en esta Ultima.

A continuacién se muestran los pasos a seguir para la gestién por proceso segun la NC-1ISO
9001: 2008:

Paso N°. 1: Identificar cuéles son los productos o servicios que se ofrecen y definir el
objetivo o misibn de cada uno. El objetivo o mision debe considerar tres elementos

importantes: qué hacemos, cémo lo hacemos y para quién lo hacemos.

Paso N°. 2: Identificar cudles son los clientes y sus necesidades (requisitos 5.2 y 7.2 de la
Norma Cubana ISO 9001). Como bien lo contempla otro de los Principios de la Gestion de la

Calidad: “las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto deberian comprender
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las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer los requisitos de los clientes y

esforzarse en exceder las expectativas de los clientes”.
Paso N°. 3: Identificar los procesos y clasificarlos.

Paso N°. 4: Establecer seguimiento a los procesos y mejora continua: siendo necesario
establecer claramente la frecuencia de seguimiento y medicibn de los procesos ya
identificados. De las actividades de seguimiento y medicion debe quedar evidencia objetiva
(registros), asi como de los planes de mejora establecidos cuando se hayan superado las
expectativas planteadas para cada proceso a través de metas relacionadas con los

indicadores, o bien, cuando dichas metas no se hayan alcanzado por alguna razon.
Analisis de los diferentes procedimientos

Para el desarrollo de la investigacion se selecciona el procedimiento propuesto por Pérez
Hernandez (Pérez Hernandez, 2010), que toma como base el de (Villa Gonzalez del Pino &
Pons Murguia, 2006), pues el mismo considera de forma profunda el enfoque basado en
procesos, tiene en cuenta herramientas de SST y que facilita la adopcion de un lenguaje
comun y universal para la solucion de problemas, pues es facilmente comprensible para

todos en la organizacion.

En la busqueda realizada en la presente investigacion se evidencia la existencia de
procedimientos para la gestion de riesgos laborales aplicados en diferentes sectores, como
se muestra en el Anexo 5, los cuales tienen en comun el estudio de factores de riesgos a
través de un procedimiento estructurado en fases y pasos, donde esencialmente se realiza el
diagnostico en materia de prevencion, la identificacion de los factores por areas y puestos de

trabajo, asi como la propuesta de un plan de mejora.

1.3. Ambiente de trabajo

La NC-ISO 9004: 2009 expresa que la alta direccibn debe asegurar que los recursos
esenciales, tanto para la implementacion de las estrategias como para el logro de los
objetivos de la organizacién, se identifiquen y se encuentren disponibles. Esto debe incluir
los recursos para la operacion y mejora del sistema de gestion de la calidad, asi como para
la satisfaccién de los clientes y de otras partes interesadas. Los recursos pueden ser
personas, infraestructuras, ambiente de trabajo, informacion, proveedores y aliados de

negocios, recursos naturales y recursos financieros.
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El ambiente de trabajo tiene una influencia positiva en la motivacion, satisfaccion y
desempefio del personal, con el fin de mejorar el desempefio de la organizacién. La creacién
de un ambiente de trabajo adecuado, como combinacién de factores humanos vy fisicos,

debe tomar en consideracion lo siguiente:

» Metodologias de trabajo creativas y oportunidades de aumentar la participacion activa
para que se ponga de manifiesto el potencial del personal,

Reglas y orientaciones de seguridad, incluyendo el uso de equipos de proteccion,
Ergonomia,

La ubicacion del lugar de trabajo,

Interaccion social,

Instalaciones para el personal en la organizacion,

Calor, humedad, luz, flujo de aire, e

vV VYV YV VYV V¥V V V

Higiene, limpieza, ruido, vibraciones y contaminacion.

Todo el mundo entiende lo que puede significar los factores fisicos del entorno, pero ¢qué
quiere significar la norma con el ambiente de trabajo? ¢Acaso se esta refiriendo a la
satisfaccion y estado animico de las personas? Porque si es asi habria que establecer
procedimientos sobre la consideracion y cuidado de la organizacion sobre las personas, en
forma tal que pudiesen estar basados en criterios claros de evaluacién para conseguir la

certificacion.

La NC 18001: 2005 formula que una organizaciéon que no cuente con un sistema de gestion
de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST), puede establecer su posicion actual con respecto
a los riesgos de SST por medio de una revision inicial. El propdsito deberia ser considerar
todos los riesgos de SST que enfrenta la organizacién, como base para establecer el sistema
de gestion de SST. La complejidad de los procesos de identificacion de peligros, evaluacion
y control de riesgos depende en gran parte de factores como el tamafio de la organizacion,
las situaciones relacionadas con el lugar de trabajo dentro de la organizacion y la naturaleza,

complejidad e importancia de los peligros.

1.4. Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo

En la NC 18000: 2005 la Seguridad y Salud en el Trabajo se define como la actividad

orientada a crear condiciones, capacidades y cultura para que el trabajador y su
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organizacion puedan desarrollar la actividad laboral eficientemente, evitando sucesos que

puedan originar dafios derivados del trabajo.

Las organizaciones en el desarrollo de un enfoque de la Gestién de Seguridad y Salud en el
Trabajo (GSST), a manera de proteger a sus empleados y a terceros, cuya seguridad y salud
pueda ser afectada por las actividades de la organizacion. Muchas de las caracteristicas de
una efectiva GSST no se distinguen de las practicas de gestién Unicas propuestas por los

defensores de la excelencia en la calidad y en los negocios.

La SST en el sistema empresarial cubano lo componen un amplio nimero de elementos,
entre ellos los de caracter legislativo y normalizativo, los de caracter organizativo y los de

caracter formativo. Estos elementos se explican en el Anexo 6.

La GSST debe desarrollarse e integrarse a la Gestién Empresarial a través de la Gestién de
Recursos Humanos (GRH). Esto no constituye una tarea facil, requiere el cambio de
paradigmas muy arraigados y en particular, el desarrollo de una cultura de trabajo, de
habitos seguros; y es que la seguridad, al igual que la calidad, como funcién de la

productividad exige la accidn de factores sociales y personales (Torrens, 2003).

En general, la GSST es un proceso de direccién, a través del cual una organizacion, dentro
de su accionar, define una politica y objetivos a largo, mediano y corto plazo; procedimientos
de trabajo y normativas, en su busqueda de valores como la salud, productividad, calidad y
bienestar de los trabajadores; partiendo de una accién planificada y coordinada al mas alto
nivel (Prieto, 2001).

En el Anexo 7 se expone la manera en que Pérez Fernandez (2006) percibe la Gestion de
Seguridad y Salud.

La mayoria de las instituciones dedicadas a la SST en la actualidad, reconocen la relacién
entre esta y la productividad. Se define la SST como la actividad orientada a crear
condiciones, capacidades, y cultura para que el trabajador y su organizacion puedan
desarrollar la actividad laboral eficientemente, evitando sucesos que puedan causar dafios
originados del trabajo (NC 18000: 2005).

Expertos de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) recomiendan un grupo de
medidas para modificar las formas tradicionales de actuar en materia de SST, entre las que

se destaca:

» Adoptar una politica de seguridad donde se refleje la importancia que reviste para la
empresa, la responsabilidad de la direccion, la necesidad de crear una cultura
19



>

>

preventiva con la participacion de los trabajadores y el compromiso de todos los
niveles de la entidad.

Adoptar una organizacion de la prevencion que establezca las responsabilidades y
relaciones en el trabajo, permitiendo ademés el analisis de las causas de riesgos, el
necesario trabajo interdisciplinario y su caracter participativo.

Disponer y hacer cumplir las normas de procedimiento estableciendo la distincion

entre hormas organizativas, de control, de cooperacion y comunicacion.
Aplicar la auditoria interna, inspeccion a equipos e instalaciones.

Desarrollar la evaluacién como herramienta para reorientar las acciones.

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

“Directrices relativas a los sistemas de GSST”, que sefialan los principales elementos del

sistema de GSST en las organizaciones, siendo los mismo:

>

>

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 proteccion
de la seguridad y salud de los trabajadores, asi como de garantizar que esta actividad
se considere también una responsabilidad de su personal directivo, el establecimiento
de una supervision efectiva, la debida cooperacion y comunicacion, el aseguramiento
de la participacion de los trabajadores, el establecimiento de los requisitos de
competencia y capacitacion, asi como la garantia de documentacion necesaria para

la ejecucion de todo el proceso.

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

gue contribuye a la creacion del sistema de gestion.

Evaluacién: Define como realizar la supervision 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 GSST. Influye, ademas

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

Resulta imprescindible el conocimiento de la legislacién vigente y de la situacion que tiene la

organizacion para establecer un modelo de GSST que guie la actuacion de las

organizaciones en este tema.
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Un modelo de GSST en una empresa cualquiera establece la forma en que esta asume la
estructura, la organizacion y la administracion misma de esa actividad con vistas a
materializar sus objetivos y politica de seguridad, asi como el cumplimiento de las
regulaciones juridicas vigentes en esa materia (Torrens, 2003).

En materia de GSST en muchas ocasiones a los obreros se les presentan procedimientos y
medidas los cuales pueden o no tener relacion directa con su trabajo y que deben cumplir
bajo reglamentaciéon en la mayoria de los casos. Un adecuado modelo de GSST debe
garantizar una armaénica relacién entre dirigentes y trabajadores que facilite la ejecucion del
trabajo de manera segura y la prevencién de accidentes, asi como de enfermedades

profesionales.

En Cuba seguln lo establecido en la NC 18000: 2005 y la NC 3000: 2007, el sistema de
GSST parte del sistema de gestion general que comprende el conjunto de los elementos
interrelacionados e interactivos, incluida la politica, organizacién, planificacion, evaluacion y

plan de acciones, para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la SST.

La implementacién de un sistema de Gestion de Seguridad y Salud Ocupacional permite

obtener los siguientes beneficios (Organizacion Britanica de Normas, 2001).
» Reduccion potencial en el nimero de accidentes e incidentes en el sitio de trabajo.

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

Mayores posibilidades de conseguir nuevos clientes y nuevos negocios.

» Reduccion potencial de los costos asociados a gastos médicos. Permite obtener una
posicion privilegiada frente a la autoridad competente al demostrar el cumplimiento de
la reglamentacion vigente y de los compromisos adquiridos. Asegura credibilidad

centrada en el control de la seguridad y la salud ocupacional.

De ahi que se obtenga mayor poder de negociacion con compafiias aseguradas gracias al
respaldo confiable de la gestion del riesgo en la empresa, asi como un mejor manejo de los

riesgos en seguridad y salud ocupacional ahora y en el futuro.

1.4.1. Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo. Modelo cubano

En 1999 aparece, por el trabajo conjunto y acuerdo de varios paises e instituciones, la serie
de Normas OSHAS 18000 sobre los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud

Ocupacional, que regulan todos los aspectos de dichos sistemas, los elementos que los
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conforman, los requisitos para su implantacion y los procedimientos que deben disefiar e
implantar las organizaciones para preservar la seguridad de las personas en el trabajo. Y no
es hasta el 2005 que Cuba emite la serie de normas NC 18000, asumiendo los requisitos

establecidos en la norma internacional.

Figura 1.2. Elementos del Sistema de GSST.

MEJORA
CONTINUA

REVISION POR
LA DIRECCION
VERIFICACION ¥

ACCION
CORRECTIVA

Fuente: NC 18001: 2005.

POLITICA DE
SST

)

PLANIFICAC \ON

IMPLEMENTACION,
¥ OPERACION

Los elementos propuestos por la NC 18001: 2005 son: Politica de Seguridad y Salud en el
Trabajo, Planificacion, Implementacion y Operacion, Verificacibn y Accion Correctiva y
Revision por la Direccion. Con la ventaja de que en esta norma se indican los aspectos a
tener en cuenta en cada elemento y los tipos de procedimientos a implantar. Estos
elementos aparecen dispuestos en interrelacion y en el orden en que deben ser
considerados, formando un ciclo en el que una vez establecida la politica de seguridad y
salud en el trabajo, se planifican las practicas preventivas de gestion, se implementan las

mismas y se controla su operacion.

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

garantizar la mejora continda del sistema.
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En la literatura especializada generalmente no se explican los procedimientos, los métodos o
los modos de actuacién que incluyen las formas de gestionar la seguridad del trabajo. Si bien
existen numerosos modelos foraneos, menos avance se ha podido constatar en su
dimensién metodoldgica. Especialmente en el caso de Cuba, a pesar de la existencia de un
modelo expresado en el grupo de normas NC 18000 para gestionar la seguridad y salud en
el trabajo, se carece de procedimientos metodoldgicos que permitan identificar los riesgos

laborales y proyectar buenas practicas de seguridad.

La gestidn de riesgos laborales, constituye un subproceso de gran importancia dentro de la
gestion de seguridad y salud en el trabajo, debido a que a través de este es que se
identifican, evallan y controlan los factores de riesgos laborales, de ahi que sea necesario

tratar dicha tematica.

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

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

adecuado" de los mismos (Duque, 2001).

En la actualidad el tema del andlisis de riesgo ha adquirido particular importancia, al mostrar
la opinién publica mayor preocupacién por los accidentes laborales de cierta magnitud, que
han ocasionado graves consecuencias de orden social y econémico. Las nuevas tecnologias
en la generacion de energia, los medios de transporte, las industrias de proceso como la
quimica, petroquimica y otras, ademas de beneficios, traen aparejados riesgos que se
traducen ocasionalmente en pérdida de vidas humanas, dafios a la salud y pérdidas
economicas de consideracion. No obstante ninguna actividad humana estd exenta de
riesgos, por lo que estos pueden ser aceptados en dependencia de los beneficios que la
actividad reporta, de la importancia comparativa respecto a otros riesgos de la vida diaria, asi

como de la percepcion de riesgo que se tenga al respecto.

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

peligrosa pueden presentarse uno 0 mas peligros (Torrens, 2003).
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Segun Santos Triana los riesgos, en general, se pueden clasificar en cuatro grandes grupos:
fisicos, quimicos, biologicos y psicofisiolégicos (Santos Triana, 2008). A continuacién se
expone la definicion de los mismos dada por dicho autor:

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

presidn externa, radiaciones ionizantes y no ionizantes.

» Riesgos quimicos: probabilidades de dafios por manipulacién o exposicién a agentes
quimicos, de uso frecuente en areas de investigacion, de diagnéstico, o con

desinfectantes y esterilizantes en el ambiente hospitalario.

» Riesgos bhioldgicos: derivados de la exposicion a los agentes biolégicos. Puede ser

ocupacional o no, segun la relacién que guarde con el trabajo.

» Riesgos Psicofisioldgicos: causados por factores humanos, pueden ser organizativos

0 socioldgicos, todos ellos inherentes al ser humano.

Para el desarrollo de la investigacion se toma como referencia el criterio expuesto
anteriormente pues el mismo abarca la mayor parte de los riesgos en los diferentes puestos
de trabajos y es de facil comprension. En el Anexo 8 se muestran otras definiciones de
acuerdo a (Cortés Diaz, 2002).

De igual forma, aunque muchas son las clasificaciones de los riesgos, se toma la mostrada
en el Anexo 9, ya que divide los factores de riesgo en tres grupos para facilitar su estudio,

tomando en cuenta su origen.

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

sin embargo, los riesgos pueden y deben gestionarse.

Duque plantea que la gestion de riesgos es el proceso mediante el cual se identifica, analiza,
evallan, controlan y financian los riesgos a que estdn expuestos los bienes, recursos
humanos e intereses de la entidad, la comunidad y el medio ambiente que la rodea,

optimizando los recursos disponibles para ello (Duque, 2001).

Para (Pérez Fernadndez, 2006) es el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos

riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la informacién necesaria para que el
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empresario esté en condiciones de tomar una decision apropiada sobre la necesidad de
tomar medidas preventivas y en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

La NC 18001:2005, lo refiere como el proceso dirigido a la aplicacion sistemética de
politicas, procedimientos y practicas de gestion para analizar, valorar y evaluar los riesgos.

Para el desarrollo de la investigacion se toma el concepto dado por la norma anterior debido
a que el mismo resume de manera concreta y de forma exhaustiva lo referente a este tipo de

proceso en particular.

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

es decir, a partir de los resultados de mediciones, por calculos o por via de la estimacion.

Luego de la evaluacién puede resultar que no hay riesgo, no existe peligro para la salud o la
vida del trabajador. Pero si se detecta que puede peligrar la salud o integridad fisica del
hombre o la ocurrencia de posibles dafios a las instalaciones o a los procesos, hay que
proyectar las medidas preventivas, las que se incluyen en un programa de prevencion
atendiendo al orden de prioridad que se decida, en correspondencia no sélo con la magnitud
del riesgo (lo que es posible determinar mediante los métodos que se explican

posteriormente), sino también a las posibilidades reales de la empresa.

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

situaciones.

(Pérez Fernandez, 2006) consulta el enfoque dado por (MUPRESPA, 2006), el cual plantea

gue la gestién de riesgos comprende las siguientes etapas:
> ldentificacién de peligros.

» lIdentificacion de trabajadores expuestos a los riesgos que entrafian los elementos

peligrosos.
» Evaluar cualitativamente o cuantitativamente los riesgos existentes.

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

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

Este ultimo enfoque plantea que la gestion de riesgo consiste en la identificacion de peligros

asociados a cada fase o etapa del trabajo y su posterior estimacion, teniendo en cuenta
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conjuntamente la probabilidad y las consecuencias en el caso de que el peligro se
materialice (Pérez Fernandez, 2006), con lo cual concuerda el autor de la presente

investigacion.

El procedimiento metodoldgico que permite desarrollar la prevencién de riesgos en el trabajo,

puede resumirse de manera sencilla en forma grafica, tal como se muestra en el Anexo 10.

Desde la perspectiva de la Higiene Industrial, la cual esta relacionada con la prevencion de
enfermedades profesionales, asociadas fundamentalmente con agresores quimicos y
biolégicos, (Herrick, (2006) define que la identificacion de riesgos es una etapa fundamental,
indispensable para una planificacion adecuada de la evaluacién de riesgos y de las
estrategias de control, asi como para el establecimiento de prioridades de accion. Un disefio
adecuado de las medidas de control requiere, la caracterizacion fisica de las fuentes
contaminantes y de las vias de propagacion de los agentes contaminantes. La identificacion

de riesgos permite determinar:
» Los agentes que pueden estar presentes y en qué circunstancias.

» La naturaleza y la posible magnitud de los efectos nocivos para la salud y el

bienestar.
La identificacion de riesgos cuenta con dos etapas, estas son:
1. Estudio del problema.

2. Andlisis estructurado, aplicando metodologias de analisis de riesgos, como:

» Lista de Chequeo.

» Analisis preliminar de riesgos.

>  WHAT-IF.

» HAZOP

» FMEA (Andlisis de falla por causa y efecto).
» MESERI.

» Encuestas.

» Mapas de riesgo.
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La explicacion de los métodos para la identificacion de peligros y situaciones peligrosas se
presenta en el Anexo 11, siguiendo el criterio de (Rodriguez Gonzalez, Torrens Alvarez,
Leyva Bruzén & Pérez Delgado, 2007).

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

1.4.2.1. Evaluacion de riesgos laborales

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

el valor de referencia.

Para el desarrollo de la investigacion se toma el criterio expuesto por (Castro Rodriguez,
2009), donde manifiesta que existen dos actividades fundamentales en el analisis de los
riesgos: una es describir los riesgos y la otra cuantificar su importancia. Estas originan

fundamentalmente dos tipos de métodos de analisis de riesgo:
» Andlisis cualitativos.
» Andlisis cuantitativos.

A continuaciéon se muestran algunas de las técnicas utilizadas dentro de los métodos

mencionados anteriormente, (Castro Rodriguez, 2009):
1. Analisis Cualitativos:
» Inspecciones de seguridad.
Analisis de seguridad basado en OTIDA.
Mapas de riesgos (Mp).
Metodologia para el analisis de los riesgos.

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

YV V VY V V¥V

Modelo de diagnostico empresarial de excelencia en prevencion de riesgos

laborales.

> Andlisis estadistico de accidentalidad.
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Método de Alders Wallberg.

Método de William T. Fine.

Método de Richard Pickers.

Método General de Evaluacion de Riesgos.

Método simplificado de evaluacion del riesgo de incendio (MESERI).

vV Vv VYV ¥V V V

Método Simplificado de Evaluacion de Riesgos de Accidentes.
2. Analisis Cuantitativos:
» Valoracion obtenida de los métodos semicuantitativos.
Evaluacién por mediciones.
Métodos Probabilistas.
Andlisis del arbol de sucesos. (ETA).
Técnicas de andlisis de fiabilidad humana.
Andlisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA).

Andlisis de arbol de causas.

vV VYV YV VYV V¥V V V

Andlisis del arbol de fallos (FTA).

La explicacion de cada una de las técnicas cualitativas y cuantitativas se muestra en el
Anexo 12.

Al evaluar los riesgos, se conoce su posibilidad de ocurrencia, sus posibles consecuencias y

su magnitud, para determinar el orden de prioridad de las medidas preventivas.

Entre los métodos més utilizados se encuentra: Richard Pickers combinado con el método
simplificado de evaluacion del riesgo de incendio (MESERI) y WHAT-IF, que se escoje para
ser utilizado en la investigacién pues posee la ventaja de ser facilmente aplicable, ademas
combina las consecuencias que puede tener un accidente, debido a la situacién peligrosa
presente con la posibilidad de que ocurra este, asi como recomienda las acciones que se
deben tomar segun el valor alcanzado por el riesgo. El segundo método facilita el poder
evaluar la seguridad contra incendio de la organizacibn y proponer soluciones a los

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

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

comunidades vecinas y el medio ambiente (Herrick, 2000).
a) Analisis What if?

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

vez de la B que seria la correcta?
b) Método de analisis MESERI

Para la utilizacion del método simplificado de evaluacion del riesgo de incendio (MESERI) es

necesario tener en cuenta que:

» La opinion sobre la bondad o no del riesgo es subjetiva dependiendo, naturalmente,
de la experiencia del que tiene que darla. En muchos casos esto obliga a utilizar con

profundidad la colaboracion de los técnicos expertos.

» A la hora de tomar decisiones para mejorar las deficiencias que se han observado, el
comité de expertos es responsable de ofrecer la alternativa mas viable atendiendo a

los costos para la organizacion.

Para el estudio de este método se cuenta con dos variables:
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» X: correspondientes a los 18 primeros factores en los que aun ni se han considerado
los medios de proteccion.

» Y: coeficientes correspondientes a los medios de proteccion existentes.

Una vez determindas las mismas se procede a calcular “el coeficiente de proteccion frente al

incendio (P)”, aplicando la siguiente formula:
P =5X+129 +5Y+ 26 + (1, BCI)
c) Método de Richard Pickers

Este método evalla los riesgos a partir de la magnitud del riesgo (R), cuyo valor resulta de
multiplicar las posibles consecuencias de un accidente debido a la situacién peligrosa (C) por
la frecuencia con que se presenta la situacién peligrosa (E) por la posibilidad de que ocurra

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

Los valores de C, E y P, asi como la descripcibn mas detallada de los métodos

anteriormente citados se ofrecen en el correspondiente Anexo 12.

1.5. Conclusiones parciales del capitulo

1. Los enfoques actuales de direccion deben de estar encaminados a la mejora continua
de productos y servicios; como Unica via para cumplir con las necesidades, expectativas
y requerimientos de sus clientes. Constituyendo la Gestion de la Calidad y la Gestién

basada en Procesos teorias capaces de lograr dichos términos.

2. El estudio de los diferentes enfoques de mejoramiento tanto de autores extranjeros
como nacionales, asi como el analisis de la situacion del empresariado cubano entorno
a la eficiencia y la eficacia, demuestra la necesidad de generar procedimientos de

mejora de la calidad de los procesos, que respondan a las exigencias de sus clientes.

3. El enfoque basado en proceso en los sistemas de gestiébn es uno de los principios
basicos para guiar a una organizacion hacia la obtencion de los resultados deseados.
Las nuevas tendencias de la Gestion de la Seguridad y Salud Laboral plantean la

necesidad de incluir este enfoque.

4. Se describen las técnicas y métodos para desarrollar la identificacion, evaluacion y
control de riegos y la incidencia de los factores humanos esenciales en cualquier

sistema de trabajo, manifestandose que existen dos actividades fundamentales en el
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andlisis de los riesgos: describir los riesgos y cuantificar su importancia. Estas originan
fundamentalmente dos tipos de métodos de andlisis de riesgo. cualitativos vy

cuantitativos.

Se analizan distintos procedimientos para la mejora de proceso, escogiéndose para el
desarrollo de la investigacion el propuesto por (Pérez Hernandez, 2010), que toma como
base el procedimiento de (Pons Murguia & Villa, 2006).
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Capitulo I



Capitulo II: Aplicacién de los siete primeros pasos del procedimiento para la
GSST en el Centro Nacional para la Certificacion Industrial (CNCI)

En el presente capitulo se realiza una caracterizacion del Centro Nacional para la
Certificacion Industrial (CNCI), asi como la aplicacion de los siete primeros pasos del
procedimiento propuesto por (Pérez Herndndez, 2010), para el analisis y mejora en el

proceso de Gestidn de Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST) en la entidad.

2.1. Caracterizacion general del centro

El Centro Nacional para la Certificacion Industrial (CNCI) "Julio César Castro-Palomino",
perteneciente al Ministerio de Energia y Minas (MINEM), es inaugurado el 18 de septiembre
del 2000, comenzando sus actividades docentes con dos grupos de electricistas de sistemas

de potencia y dos de instrumentistas.

Su alcance docente comienza a gestarse al inicio de la segunda mitad de la década de los
90. Por ese entonces, se desarrolla un estudio entre especialistas cubanos y canadienses en
las principales empresas del MINEM destinado a identificar las especialidades de mayor
impacto en la produccion y los servicios, para las cuales era imprescindible incrementar su
competencia, a fin de elevar su productividad y equipararla con la obtenida en los paises
desarrollados, aspecto insoslayable ante la introduccion de nuevas tecnologias en el sector
industrial. Por tanto la necesidad de contar con obreros competentes y certificados con

reconocimiento internacional era imprescindible.

Las razones por las cuales se escoge ubicar al CNCI en la provincia de Cienfuegos, en el

barrio de La Loma, muy cerca de la Ciudad Nuclear, son las siguientes:
» Existencia de un centro con caracteristicas constructivas ideales.

» Existencia de una fuerza altamente calificada que estuvo preparandose vy

entrenandose para trabajar en la central nuclear.

» Solucion de empleo directa e indirecta a muchas de estas personas con el nuevo

centro.

» Ubicacion en el centro del pais, lo que facilitaba su acceso desde cualquier punto de

la isla.
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» Existencia de facilidades de alojamiento y condiciones éptimas para el estudio y su

aprovechamiento.

» Existencia en la zona de la empresa de servicios técnicos y especializados de
Cienfuegos (ESTEC), también creada con especialistas y técnicos de la antigua

central nuclear y que tiene entre sus servicios el de alimentacion y hospedaje.

Se decide por el MINBAS llevar a cabo el proyecto de forma cooperada entre todos sus
grupos empresariales. De esta forma, la UNE es encargada del proyecto de Electricidad,
CUPET del proyecto de Instrumentacion, el Niquel del proyecto de Mecénica, la Empresa de
Gases Industriales del proyecto de Soldadura y la ESTEC (antigua UPI CEN "Juragud") de
los proyectos generales, como infraestructura, areas exteriores, etc. Los otros grupos

empresariales aportaron recursos materiales y humanos.

Los trabajos del proyecto se inician en el segundo trimestre del afio 1999. Se desarrollan las
tareas de remodelacion, adquisicion y montaje del equipamiento en laboratorios y talleres a
lo largo de todo el verano de 2000 conjuntamente con la preparacion de los materiales
docentes necesarios y la formacion de los instructores, y el 18 de septiembre de 2000 se

inaugura el Centro Nacional para la Certificacion Industrial.

Su objeto social es modificado y ampliado mediante la Resolucién No. 839/2013 del Ministro
de Economia y Planificacion, Adel Yzquierdo Rodriguez, para la realizacion de las siguientes

actividades:
» Prestar servicios de capacitacion, habilitacion y homologacion en materia técnica.

» Prestar servicios de consultoria para la implantacion de sistemas de gestion
empresarial y la aplicacion de auditorias a los mismos, excepto de tercera parte; asi

como de inspeccion técnica, pruebas y ensayos de equipos y sistemas industriales.

» Ofrecer servicios de certificacion de equipos de alto riesgo industrial y competencias

laborales.
Vision:
Constituir un colectivo de excelencia, reconocido nacional e internacionalmente por su

competencia, el éxito de los egresados de su proceso docente, la calidad de sus servicios

técnicos y la continua satisfaccion de las necesidades industriales.
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Mision:

Contribuir al aumento de la productividad, calidad y seguridad de la industria cubana, asi

como al incremento de la competitividad de su fuerza de trabajo al brindar conocimientos,

hébitos y habilidades préacticas que le permitan obtener su certificacion internacional y

prestar servicios para desarrollar sistemas de gestion empresarial y verificar la operacion

segura de equipos tecnoldgicos de alto riesgo industrial.

La empresa cuenta con una plantila aprobada de 125 trabajadores. La cantidad de

trabajadores por areas y categorias ocupacionales se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 2.1: Cantidad de trabajadores por categoria ocupacional y area en el CNCI.

CATEGORIA OCUPACIONAL

AREAS
CS | CE | TEC | ADM | SERV | OPER | TOTAL
Direccion 1 1 - - - 2
Direccion Economica 1 4 - - - 5
Direccion de Recursos Humanos 1 4 - - - 5
Direccion Docente 1 7 - - - 8
Instrumentacion y Control 1 7 - - - 8
Eléctricidad 1 8 - - - 9
Mecanica 1 12 - - 1 14
Soldadura 1 6 - - 1 8
Operadores de Procesos 1 6 - - - 7
Supervisores 1 4 - - - 5
Certificacién de Obreros 1 2 - - - 3
Certificacion Industrial 3| 34 - - - 37
Aseguramiento 1 2 - 4 7 14
TOTAL 1 15| 95 - 4 9 125

Fuente: Elaboracion propia.
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La representacion del porcentaje por categoria ocupacional se muestra en la figura 2.1.

Figura 2.1: Representacion del porcentaje por categoria ocupacional del CNCI.

Servicios Obreros Direccion
5% 7% 10%

Administrativos
0%

Fuente: Elaboracion propia.

La representacion del porcentaje por categoria ocupacional por cada una de las areas se

muestra a continuacion. (Ver figura 2.2).

Figura 2.2: Representacién del porcentaje por categoria ocupacional en las diferentes areas en
el CNCI.
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% ] ™
Fuente: Elaboracion propia.

Es necesario aplicar el procedimiento en la centro para estudiar de forma profunda el
enfoque basado en procesos, tiene en cuenta herramientas de SST y que facilita la adopcion
de un lenguaje comun y universal para la solucion de problemas, pues es facilmente

comprensible para todos en la organizacion.
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2.2.  Descripcion del procedimiento para la gestién del proceso de Seguridad y Salud

en en Trabajo en el CNCI

En el presente epigrafe se procede a aplicar el procedimiento para la gestién de procesos
elaborado por (Villa & Pons Murguia, 2006) y adaptado y aplicado posteriormente en el
proceso de GSST en el Hotel Jagua por (Pérez Hernandez, 2010) tomando criterios de
diferentes instituciones y estandares tales como: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social,
2006); (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006) & (NC 18001: 2005). En la

figura 2.4 se muestra la secuencia de pasos que sigue el mismo.

Figura 2.4. Secuencia de pasos del Procedimiento para la Gestidn por Procesos.

..........................

Caracterizacion del Definicién del alcance J
proceso H l

]
‘ (Determinacic’)n delos requisitos)
.

g . .z p
:( Andlisis de la situacion J
.
s !
Evaluacion del : ( Identificacion de problemas
Proceso |
: i)

.
:( Levantamiento de soluciones J
.
.

Aplicar Herramientas de diagnéstico
[propias de la SST:

-Guia de diagnostico 18000
-Cuestionario IEIT

Elaboracion del Proyecto
Implantacién del cambio
Monitoreo de resultados

;

Fuente: Pérez Hernandez (2010).

Dicho procedimiento toma como base el ciclo gerencial basico de Deming y se organiza en
tres etapas basicas: caracterizacion, evaluacion y mejora del proceso, cada una de ellas con
su correspondiente sistema de actividades y herramientas para su disefio y ejecucion (ver
Anexo 13y 14).

La adecuada implantacion del procedimiento para la gestion de procesos, exige la aplicacién

de un conjunto de herramientas para la recopilacion y el analisis de datos sobre las
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actividades, con vista a identificar las areas probleméticas que representan el mayor
potencial de mejoramiento de los procesos. En particular, por la importancia que reviste su
empleo en la mejora de los procesos, se describe en el Anexo 15 la Metodologia de Solucién
de Problemas utilizando un enfoque que describe las actividades que deben desarrollarse
mediante el trabajo en equipo.

La organizacion objeto de estudio se encuentra inmersa en el mejoramiento de su sistema
de gestion de seguridad y salud en el trabajo, para lo cual es necesario tener en cuenta los
requisitos planteados en la NC 18001: 2005, ademas se trabaja en el sistema de gestion
integrada de capital humano, tratAndose dentro de este la seguridad y salud en el trabajo,
siendo necesario emplear un grupo de técnicas y herramientas propias en la tematica. A

continuacion se abordan varias de ellas:

2.3 Tecnicas utilizadas en la investigacién
Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC es una de las herramientas fundamentales que posibilita el comienzo de
una gestion por procesos. Se utiliza para identificar todos los elementos relevantes de un
determinado proceso Yy posibilita el establecimiento de los limites y actividades del mismo. Al
construir este diagrama deben tenerse en cuenta los siguientes aspectos (NC-1ISO
9000:2005):

» Proveedores del proceso (Supplier): suministran al proceso las entradas necesarias

para el desarrollo y ejecucion de las actividades que constituyen el mismo.

» Entradas (Inputs): materiales, informaciones, productos, documentos, energia
requerida por el proceso para poder realizar alguna o algunas de sus actividades. Se

generan fuera del propio proceso y son requeridos por éste para funcionar.

» Proceso (Process): conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que

interactlan, las cuales transforman entradas en salidas.

» Salidas (Outputs): son los resultados del proceso, los cuales deben ser coherentes
con el objetivo del sistema. Son el producto o servicio creado por el proceso que el

cliente o los clientes del mismo reciben.

» Clientes (Customer): se puede considerar como cliente cualquier persona, institucion

u 6rgano que recibe el producto o servicio que el proceso genera. El cliente valora la
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calidad del proceso que pretende servirlo, determinando la medida en que este con
sus salidas ha logrado satisfacer sus necesidades y expectativas.

e Clientes internos: Individuos o procesos dentro de la propia organizacion que
reciben los productos o servicios para utilizarlos en su trabajo.

¢ Clientes externos: Son los clientes finales, los que disfrutan de los productos o

servicios de la organizacion.

» Requerimientos (Requeriments): es lo que el cliente del proceso desea, quiere y
espera obtener de la salida de un proceso en concreto. Es la definicion de las

necesidades y/o expectativas del cliente del proceso.

La herramienta SIPOC es particularmente Gtil cuando, por ejemplo, no se tiene claridad

suficiente acerca de aspectos tales como:
» ¢ Quién provee entradas al proceso?
¢, Qué especificaciones se plantean a las entradas?
¢, Qué actividades conforman el proceso?
¢, Como se interrelacionan estas actividades?

¢, Quiénes son los clientes verdaderos del proceso?

vV V VY V V¥V

¢, Cudles son los requerimientos de los clientes?
Matriz Causa-Efecto

La Matriz Causa-Efecto es muy efectiva en el disefio y desarrollo de nuevos productos y
servicios basados en el cliente. Este tipo de diagrama facilita la identificacion de relaciones
gue pudieran existir entre dos o0 mas factores, sean estos: problemas, causas, procesos,
métodos, objetivos, o cualquier otro conjunto de variables. Una aplicacion frecuente de este
diagrama es el establecimiento de relaciones entre requerimientos del cliente y
caracteristicas de calidad del producto o servicio, también permite conocer en gran medida el
nivel de impacto entre las diferentes variables de entrada y salida de un proceso. Esta matriz

se construye a partir del mapa del proceso (SIPOC).

La Matriz de Causa- Efecto es una matriz sencilla que enfatiza la importancia de entender los
requerimientos de los clientes. Sencillamente relaciona las entradas del proceso con las

caracteristicas criticas de calidad (Critical to Quality, CTQ), mediante el uso del mapa del
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proceso como una fuente primaria. Los resultados esperados de la aplicacion de esta
herramienta son:

> Un andlisis Pareto de las entradas claves a considerar en el Analisis de los Modos de
Fallos y sus Efectos (FMEA) y en los planes de control.

» Una definicién de las variables que deben ser sometidas a un estudio de capacidad
en las diferentes etapas del proceso.

Andlisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA)

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

posibilita la aplicacion de acciones preventivas.

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

aplicaciones de estos diagramas se ofrece por (Villa y Pons Murguia, 2006).
Diagramas de flujo

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

procesos.

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

definicion y elaboracion, estas son:
» ¢ Para qué se requiere el diagrama de flujos?
> ¢A qué detalle se quiere llegar?
» ¢ Qué limites del diagrama se van a establecer y qué simbolos se van a emplear?
>

Definir y estudiar los pasos del proceso para representarlo simbodlicamente y

conectarlos entre si.
Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un gréfico especial de barras cuyo campo de andlisis o aplicacion
son los datos categoricos y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales,

asi como sus causas mas importantes. La idea es que cuando se quiere mejorar un proceso

39



o atender sus problemas, no se den “palos de ciego”, se trabaje en todos los problemas al
mismo tiempo y se ataquen todas las causas a la vez, sino que con base en los datos e
informacion aportados por un analisis de Pareto, se establezcan prioridades y se enfoquen
los esfuerzos donde puedan tener mayor impacto. En este sentido, el diagrama de Pareto
encarna mucho de la idea del pensamiento estadistico.

La viabilidad y utilidad general del diagrama estéd respaldada por el llamado principio de
Pareto, conocido como “Ley 80-20 o Pocos vitales, muchos ftriviales” el cual reconoce que
unos pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto de los
elementos generan muy poco del efecto total. EI nombre del principio es en honor del
economista italiano Wilfredo Pareto (1843-1923) quien reconoce que pocas personas (20%),
poseian gran parte de los bienes (80%), y afirmaba: pocos tienen mucho, y muchos tienen
poco. Fue Joseph Juran, uno de los clasicos de la calidad de la primera generacién y que
desempefia un papel crucial en el movimiento mundial por la calidad, quien reconoce que el
principio de Pareto también se aplica a la mejora de la calidad, como ejemplo mostraba la
clasificacion del tipo de defectos de diferentes productos, donde habia unos cuantos que
predominaban. A la representacion gréfica de la frecuencia de esos defectos le llamo6
diagrama de Pareto. En los ultimos afios se ha evidenciado que el diagrama de Pareto
puede aplicarse en casi todas las actividades (Aiteco Consultores, 2007).

Planes de accion (mejora)

El objetivo principal de la evaluacion es el establecimiento posterior de un plan de mejora
que haga a la empresa mas competitiva. El plan de mejora requiere una planificacion
cuidadosa, ya que los recursos de la organizacion son siempre limitados y las posibilidades

de mejora abundantes. Para su elaboracién se pueden seguir las siguientes directrices:

» Establecer el nuevo nivel de madurez que se desea alcanzar, en el area evaluada

para la globalidad del sistema de gestiéon o apartados especificos de la norma.

» Establecer las acciones de mejora a realizar para alcanzar los nuevos objetivos,

plazos previstos y responsables de la ejecucion.
» Planificacion y asignacién de recursos para la consecucion de los objetivos.
» Seguimiento periédico para identificar posibles desviaciones.

Los planes de accién se muestran en la figura 2.3.
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Figura 2.3: Planes de accién.
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Fuente: Pérez Hernandez (2010).
Planes de control.

El plan de control es una herramienta enfocada a mantener de manera planificada, precisa,
estipulada y controlada, cualquier actividad o proceso ya sea productivo o de servicio, para
que el mismo funcione de forma efectiva y no ocurran fallas que puedan afectar los
resultados esperados por los clientes internos y externos. El objetivo fundamental del plan de
control es preservar el desempefio y los resultados del proceso a través de las medidas

planteadas.
Los planes de control estan orientados a:
» Garantizar el cumplimiento de las caracteristicas mas importantes para los clientes.
» Minimizar la variabilidad de los procesos.
» Estandarizar los procesos.
» Almacenar informacién escrita.

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

un desempefio eficiente, ademas de controlar sus salidas.
> Reflejar los métodos de control y medicién del proceso.
Sus beneficios fundamentales son:
» Mejora la calidad del proceso mediante la reduccién de la variabilidad del mismo.
» Reduce los defectos, centrando y controlando los procesos.

» Brinda informacion para corregir y redisefiar los procesos.
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Técnica UTI (Urgencia, Tendencia e Impacto)

Esta técnica es adecuada para definir prioridades de mejora. La definicién de prioridades es
la identificacion de los asuntos mas importantes de una lista de pendientes, para definir con
cual comenzar. Una prioridad debe atenderse en términos de la urgencia, la tendencia y el
impacto asociados con ésta.

Urgencia:

Se relaciona con el tiempo disponible frente al tiempo necesario para realizar una actividad.
Para cuantificarla se cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se califica con 1 a la menos
urgente, aumentando la calificacién hasta 10, para la mas urgente. Tenga en cuenta que se

le puede asignar el mismo puntaje a varias oportunidades.
Tendencia:

Describe las consecuencias de tomar la accion sobre una situacion. Hay situaciones que
permanecen idénticas si no se hace algo. Otras se agravan al no atenderlas. Finalmente, se
hallan las que se solucionan con solo dejar pasar el tiempo. Se deben considerar como
principales, entonces, las que tienden a agravarse al no atenderlas, por lo cual se le da un
valor de 10; a las que se solucionan con el tiempo, el valor 5; y las que permanecen idénticas

si no se hace algo, se califican con el valor 1.
Impacto:

Se refiere a la incidencia de la accién o actividad que se esta analizando en los resultados de
la gestion de determinada area o la empresa en su conjunto. Para cuantificar esta variable se
cuenta con una escala de 1 a 10 en la que se califica con el valor 1 a las oportunidades de
menor impacto, aumentando la calificacién hasta 10, para las de mayor impacto. Tenga en

cuenta que le puede asignar el mismo puntaje a varias oportunidades.
Tormenta de ideas:

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

ideas resultantes contienen mayor cantidad de ideas nuevas e innovadoras que las listas
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obtenidas por otros medios. Los errores mas comunes son: utilizar este tipo de generacién
de ideas como un sustituto de los datos y la mala gestién de las sesiones, ya sea a causa del
dominio del tema de una sola o unas pocas personas para la presentacion de ideas, o por la
incapacidad del grupo para juzgar y analizar hasta que la lista de ideas se termine. Los
autores citados con anterioridad describen de igual modo esta herramienta (Aiteco
Consultores, 2007).

Una vez analizadas algunas de las herrameintas para la gestién por proceso, se procede al
desarrollo de los 7 primeros pasos del procedimiento de trabajo; haciéndose necesario
primeramente la realizacion de un diagnéstico del proceso de Gestidn de Seguridad y Salud
Laboral en la empresa, el cual debe arrojar la realidad de la organizacion y la necesidad de

que se realice el estudio propuesto en los objetivos.

2.4 Implementacion del procedimiento

A partir del epigrafe siguiente se desarrollan los 7 primeros pasos del procedimiento. Para
ello, debe cumplimentarse principalmente la realizacién de un diagnéstico del proceso de
Gestion de Seguridad y Salud Laboral en la empresa, el cual debe arrojar la realidad de la

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

Etapa 1: Caracterizacion del proceso
Paso 1: Descripcién del contexto:

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

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

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

laborales higiénicas y seguras.
El proceso tiene como entradas:

» Leyes y Decreto Leyes relacionadas con la Seguridad y Salud en el Trabajo,
aprobada por la Asamblea Nacional del Poder Popular y controlada por los

organismos rectores de la disciplina.

» Resoluciones e Instrucciones emitidos por los diferentes organismo rectores.
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Procedimientos dados por Ministerio de Energia y Minas.
Equipos de Proteccion Personal.

Capacitacion en la materia.

Normas Cubanas relacionada con la disciplina.

Asignacion de recursos financieros

Las salidas de este proceso son las siguientes:

>
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>

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

Personal capacitado en materia de SST.

Registro de Inspecciones.

Registro de accidentes e incidentes.

Presupuesto de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Planificacion de Equipo de Proteccibn Personal, Colectivo y Equipos contra

Incendios.

Chequeos Médicos.

Actores involucrados en la actividad son:

Proveedores:

>

YV V VY V V¥V

Ministerio de Trabajo y Seguridad Social (MTSS)
Ministerio de Salud Publica (MINSAP)

Ministerio del Interior (MININT)

Ministerio de Energia y Minas (MINEM)
Almacenes Universales S.A (AUSA)

Oficina Territorial de Normalizacion (OTN)

Clientes:

>

>

Ministerio del Trabajo y Seguridad Social (MTSS)

Ministerio del Interior
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Ministerio de Salud Publica

Trabajadores y estudiantes

Consejo Direccion del Centro Nacional para la Certificacion Industrial (CNCI)
Direccion de Recursos Humanos del CNCI

Jefes de areas
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Oficinas Territoriales de Estadisticas
Paso 2: Definicion del alcance.

El proceso de GSST abarca diferentes actividades, como son: gestion de riesgos laborales,
capacitacion y formacion, planificacion de recursos, investigacion de accidentes e incidentes;
las cuales se llevan a cabo en todas las areas funcionales del CNCI. Por tanto, su funcién
esencial es garantizar la seguridad y salud de los trabajadores y estudiante durante la

jornada laboral.

Paso 3: Determinacion de los requisitos.

Como requisitos de los clientes del proceso se tienen los siguientes:
» Cumplimiento de la legislacion vigente.

» Elaboracion de medidas correctivas y preventivas en correspondencia con los riesgos

identificados.
» Entrega de registro con riesgos identificados y evaluados a tiempo.

» El plan de capacitacion debe corresponder con las necesidades propias de cada
trabajador.

» Confeccion del plan de recursos materiales y financieros de acorde a las necesidades

del centro.

Finalmente, con la informacién desarrollada en los pasos anteriores (entradas, salidas,
clientes, proveedores, requerimientos), se logra confeccionar el mapa del proceso de GSST
en el CNCI, utilizando para ello la técnica SIPOC como se muestra en el Anexo 16. De igual
forma se realiza la ficha del proceso pues posibilita mostrar mayor informacion que el mapa

de procesos y de una forma mas facil (ver Anexo 17).

Paso 4: Andlisis de la situacion.
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La entidad bajo estudio no cuenta con la descripcion de las actividades fundamentales
relacionadas con la SST, por lo que se procede a realizar su descripcion a través de
diagramas de flujos, quedando definida de forma precisa actividades, tareas u operaciones

gue en ocasiones se realizan.

Se procede a la descripcion del proceso de SST, siendo este de vital importancia, ademas
de un grupo de actividades que forman parte de dicho sistema de gestién, como son:

a) ldentificacion y control de riesgos laborales.
b) Capacitacion e instruccion en materia de seguridad y salud en trabajo.
c) Investigacion de accidentes e incidentes.
d) Planificacion de recursos materiales y financieros.
e) Atencion a la salud de los trabajadores.
A continuacién se expone lo antes mencionado:
a) Proceso de Gestion de Riesgos Laborales:

Este proceso tiene como objetivo la identificacién, evaluacion y control de los Riesgos
Laborales en todas las areas y puestos de trabajo, con el fin de garantizar la labor preventiva
en las organizaciones. En el Anexo 18 se realiza una descripcién de las entradas y salidas
por las que esta integrado dicho proceso y el Anexo 19 muestra la representacion del mismo

por medio de un Diagrama de Flujo.
b) Capacitacion e instruccion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo:

La formacién del obrero constituye un medio fundamental para el logro de un
comportamiento o conducta seguros en el lugar de trabajo y en general un cumplimiento
satisfactorio de las funciones asignadas a cada miembro de la organizacion. Por esta razén
es necesaria la formacion y toma de conciencia de nuestros trabajadores en la materia. En el
Anexo 20, se describen las actividades a realizar en materia de capacitacion e instruccion
relacionados con las entradas y salidas y en el Anexo 21 se muestra una representacion del
procedimiento a seguir utilizando como herramienta el Diagrama de Flujo para cada

actividad.
c) Investigacion de accidentes e incidentes:

El incumplimiento en el sistema de SST ocasiona accidentes de trabajo o enfermedades

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

caracteristicas del centro de trabajo.
La actividad de investigacion de accidentes debe seguir los siguientes pasos:
» Recopilacién de informacion.
» Descripcion en detalle del accidente.
» Declaraciones del accidentado y los testigos.
» Confeccion del informe de la investigacion.

En el Anexo 22, se describen brevemente las actividades del procedimiento a seguir para la
investigacion de accidentes y en el Anexo 23 queda representada dicha actividad en el caso
del CNCI.

d) Planificacionde recursos materiales y financieros:

El aseguramiento de los recursos materiales y financieros, en el contexto de los diversos
métodos de control para la prevencion de accidentes y enfermedades profesionales, puede
considerarse como una técnica que tiene por finalidad proteger al trabajador de un dafio
especifico o de un riesgo que permanece como un peligro potencial, como consecuencia de
la actividad laboral. En el Anexo 24 se realiza la descripcién detallada de actividades a tener
en cuenta para la planificacion de los recursos necesarios para asegurar la disciplina 'y en el

Anexo 25, por medio de un Diagrama de Flujo, se representan dichas actividades.
e) Atencion a la salud de los trabajadores:

Este procedimiento establece el control del estado de salud de los trabajadores, velando
porque éstos se encuentren aptos para la tarea que realizan. Los medios 0 acciones
fundamentales que se desarrollan en cuanto a esta tematica son: chequeos pre-empleo,
chequeos periédicos, chequeos especializados, etc. En el CNCI la actividad queda descrita
como se muestra en el Anexo 26 y representada como muestra el Anexo 27, segun el criterio

del autor Cruz Gonzélez (2012).

Una vez realizado los diagramas de flujos para todas las actividades del proceso de GSST
se presentan estos a un grupo de personas en calidad de expertos para comprobar si
realmente se corresponden con las actividades desarrolladas en las instalaciones y al mismo
tiempo si cumplen con los requisitos establecidos para lograr el enfoque a procesos en la

GSST. Para esto se decide realizar un método de expertos para comprobar la consistencia
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del criterio y la comunidad de preferencia entre estos. Lo anterior se muestra en el Anexo 28,
resultando que el equipo de expertos queda compuesto por:

1. Director de Certificacion Industrial.

2. Jefe Departamento de Consultoria.

3. Especialista Principales en Gestion de la Calidad grupo N° 1.
4. Especialista Principales en Gestion de la Calidad grupo N° 2.
5. Especialista Principales en Gestidn de la Calidad grupo N° 3.
6. Especialista Principales en Gestién de la Calidad grupo N° 4,
7. Especialista de SST

8. Especialista en Gestion de la Calidad del grupo N° 1

Para verificar si el juicio de los expertos es consistente 0 no, se utiliza el paquete estadistico
SPSS version 15.0, obteniéndose que, como la significacién asintética (0.002) es menor que
el nivel de confianza (0.05). Ademas se utiliza la prueba de hipétesis y?, en la cual se cumple
la region critica (x°caiculado=22.395>%? Tapuiado =14.067) determinado para el estudio, existe

consistencia en el juicio de los expertos.

Etapa 2: Evaluacién del proceso
Paso 5: Identificacion de problemas:

En esta etapa se realiza un diagnoéstico del proceso de GSST a través de la aplicacion de
herramientas analiticas que permiten identificar los principales problemas de dicho proceso y
analizar sus causas, estas son: Matriz Causa-Efecto, Diagnéstico de SST (IEIT, 2006) y Guia
de Implantacion de la NC 18001: 2005. Como resultado del diagndstico se obtiene la
evaluacion del estado de la GSST en el CNCI.

A continuacion se exponen los resultados de la aplicacion de dichas herramientas.

a) Para conocer la prioridad de cada una de las entradas del proceso y proponer
medidas para su control se utiliza la matriz Causa-Efecto, la cual aparece en el Anexo
29, realizdndose para ello una Lluvia de Ideas (Brainstorming) con el equipo de
trabajo para conocer el rango de importancia de cada salida. En este caso las

entradas namero 1, 4 ,7 y 5 representan el 79% de las entradas de mayor influencia
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sobre las salidas. Los resultados obtenidos de la matriz se organizan en orden
descendente de puntuacion referente a la prioridad de las entradas.

Figura 2.7: Diagrama de Pareto resultante de la matriz Causa-Efecto.
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Fuente: Elaboracion propia.

Las cuatro primeras entradas con mayor influencia sobre las salidas son:

1. Requisitos legales y otros requisitos relacionados con la SST
2. Capacitacién en SST

3. Recursos financieros

4. Medios contra incendios

El analisis de la matriz causa-efecto permite identificar las variables claves del proceso
objeto de estudio, las cuales se fundamentan en el conocimiento y dominio del especialista
de seguridad y salud de las resoluciones, normas, leyes, decretos relacionados con la
tematica, siendo estas de vital importancia para una adecuada gestion del sistema objeto de
estudio. En el paso 6 desarrollado en el presente capitulo, se realizan propuestas para el

control de las entradas de mayor influencia sobre las salidas.
b) Cuestionario diagnéstico (IEIT, 2006) en materia de SST.

Para la identificacion de problemas se aplica el Cuestionario Diagnéstico elaborado por el
Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo (IEIT, 2006), con el objetivo de evaluar la

GSST en una empresa. El mismo ofrece la posibilidad de obtener una evaluacion inicial
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cualitativa, con magnitudes numéricas asociadas a cada indicador y nivel de gestion, a partir
de los criterios de evaluacion que lo acompafian en el Anexo 30 y por otro lado los
enunciados de cada aspecto indican las posibles medidas a emprender para mejorar la

actuacion.

De forma gréfica se muestra la representacion del por ciento de indicadores evaluados por
cada magnitud numérica. Para mayor entendimiento se elabora una escala generalizadora

que evallta dichas magnitudes de mal (1), regular (2), bien (3) y muy bien (4).

Figura 2.5: Representacion de los criterios de evaluacion en el diagnéstico (IEIT, 2006) en

materia de SST.

cantidad

= Mal m Regular Bien m Muy bien

Fuente: Elaboracion Propia.

Segun lo mostrado anteriormente el mayor por ciento de los indicadores que son evaluados
en las categorias de mal y regular, son:
De mal:
» Los trabajadores no participan en el analisis de los problemas de la SST.
La organizacion no dispone de recursos para asegurar el Programa Preventivo.
No se realizan auto inspecciones.

AUn no se consideran con exactitud los aspectos de SST en las nuevas inversiones.

YV V V VY

La politica, objetivos y metas son conocidos solamente por la direccién y los
especialistas en SST.
» No existe un control sobre los Factores de Riesgo Eléctricos, Mecanicos, Quimicos,
Ruido presentes en las areas de trabajo.
» Por el nivel de actividad, no es necesario un plan para el control de estos factores.
De regular:
» Los problemas de SST son discutidos en algunos Consejos para los cuales el

especialista de SST es invitado expresamente.
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» Existen programas de capacitacion en SST que no se extienden a todas las
categorias de trabajadores y no toda la capacitacion toma en cuenta la SST.

» La instruccion de los trabajadores sobre los riesgos y las reglas de seguridad es
incompleta, parcial o no se actualiza periddicamente como esta establecido.

» Existen, se actualizan y se conocen de manera general las reglas de SST de todos
los puestos de trabajo.

» Los procesos que se realizan en la Organizacion no afectan al Medio Ambiente.

Puntos fuertes:

» Personanal con alto grado de instruccion y formacién.

» El proceso de seleccion del personal esta acorde con el procedimiento de la

organizacion.

» La evalucién del desempefio recoge los aspecto de la seguridad y salud en el trabajo

como parte de la evalucion mensual y anual.

» Cumplimiento de los requisitos higienicos sanitarios en todas las areas de la

orgnizacion.
Guia de implantacion de la NC 18001: 2005

Luego de obtener los resultados del Cuestionario Diagnéstico, se aplica la Guia de
Implantacion de la NC 18001: 2005, la cual recoge los requisitos fundamentales que debe
cumplir un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Después de haber llenado la Guia se realiza una sesion de trabajo para en funcion de los
resultados obtenidos elaborar una presentacién que muestre el andlisis de la situacion
existente con respecto a los requisitos de la NC 18001: 2005, el diagnéstico elaborado se

muestra en el Anexo No.31.

Puntos debiles: estan relacionados con los aspectos evaluados de mal y de regular, tal como

se muestra en el Anexo 32.

Como resultado de las actividades desarrolladas anteriormente se elabora la matriz UTI
(tabla 2.2) con el objetivo de establecer prioridades, fundamentares para su posterior estudio

en el capitulo 3.
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Tabla 2.2. Aplicacién de la Técnica UTI.

No Variables U T | | Total

1 Los trabajadores no participan en el andlisis de los problemas | 4 3 5 60
de la SST.
La organizacion no dispone de recursos para asegurar el

2 ) 5 5 4 100
Programa Preventivo.
No se consideran con exactitud los aspectos de SST en las

3 ) , 5 6 5 150
nuevas inversiones
La politica, objetivos y metas no es conocida por trabajadores

4 . . 6 | 5| 4 | 120
y mandos intermedios.
No existe un control sobre los Factores de Riesgos

5 | Eléctricos, Mecanicos, Quimicos, Ruido presentes en las| 9 9 9 729
areas de trabajo.
El procedimiento de identificacion y control de riesgos no

6 | recogen todas las actividades que se realizan en la| 3 4 3 28
organizacion.

. Los resultados de las evaluaciones de riesgos son tomados 4 . 4 80
en cuenta en el planteamiento de los objetivos de la SST.
No asegurado el acceso a las normas y documentos legales

8 _ o 5 5 5 125
para todos los miembros de la organizacion.
Los programas de gestion no incluyen la responsabilidad

9 |C.)g. J .y ”p y9109810
autoridad designadas para cada nivel y funcion.
La direccion de la organizacion no tiene definidos los recursos

10 | financieros necesarios para implementar, controlar y mejorar | 10 | 9 10 | 900
el sistema de gestion.
No estan definidos los elementos de la matriz de competencia

11 o L 4 4 3 48
para cada actividad en la organizacion.
Las disposiciones para la participacion de los trabajadores en

12 5 4 3 60

la consulta y comunicacién son deficientes.

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion se relacionan los tres problemas de mayor importancia por orden de prioridad

identificado con la técnica descrita (de ahi que deba trabajarse de inmediato en los mismos):

1.

2.

3.

Recursos financieros.
Identificacion y evalucion de riesgos laborales.

Programas de gestion de SST.

Paso 6: Levantamiento de soluciones:

En este paso se realiza la tabla resumen que se muestra en el Anexo 33, donde para cada

uno de los resultados obtenidos se ofrecen alternativas de mejora.

Etapa 3: Mejoramiento del proceso.

Paso 7: Elaboracion del proyecto:

El proyecto queda constituido por los planes de mejora desarrollados en el Anexo 33 y los

planes de control a las mejoras del Anexo 34, para lo cual se emplea la técnica de las 5W
(What, Who, Why, Where, When) y las 1H (How), y contiene las 3 prioridades en

correspondencia con la aplicacién de la técnica UTI.

2.5.

1.

2.

3.

Conclusiones parciales del capitulo:

Se aplica el procedimiento para la gestion de procesos elaborado por (Villa y Pons
Murguia, 2006) y adaptado posteriormente por (Pérez Hernandez, 2010) en el
proceso de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo (GSST).

Se elaboran mapas, diagramas y fichas de procesos pues los mismos no se
encontraban realizados en el Centro objeto de estudio, y se realiza un método de

experto que verifica la realidad de las acciones realizadas en materia de SST.

Se aplica la matriz causa-efecto, el Cuestionario de diagndstico IEIT y la Guia de
implantacion de la NC 18001: 2005, con lo cual se hace posible la identificacion de

las problematicas que enfrenta el proceso de SST en el CNCI.

Se realiza la matriz UTI, detectandose asi los 3 problemas de mayor importancia por
orden de prioridad, a los cuales se les confeccionan los planes de mejora a través de

la técnica 5 Ws y 1H.
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Capitulo Il



Capitulo Ill: Continuacion de la aplicacion del procedimiento parala GSST en el
CNCI (dos ultimos pasos)

En el presente capitulo se concluye la aplicacion del procedimiento para la gestion del
proceso de SST en el CNCI, teniendo en cuenta los dos ultimos pasos “Implantacion del
cambio y monitoreo de los resultados”, de lo cual se obtiene como resultado un conjunto de
indicadores para medir el desempefio del proceso objeto de estudio. Ademas se aplica el
procedimiento para la Gestion de Riesgos Laborales vigente en el centro, estudiandose los
riesgos de origen fisicos y mecanicos en los puestos de trabajos identificados con una

valoracién general de los mismos.

3.1 Aplicacion de los dos ultimos pasos del procedimiento para la GSST.
Paso 8: Implantacién del cambio:

Durante el proceso de diagndstico desarrollado en la etapa anterior, se detectan algunas
debilidades, sobre las cuales se trabaja en el transcurso de la actual investigacion, es por
ello, que se requieren condiciones para la implantacion de las mejoras propuestas que deben

ser creadas, sugiriéndose:
» Sentar las bases para las actividades futuras a realizar en la organizacion.

» Mayor compromiso por parte de la alta direccion y de la concientizacion de esta sobre

la necesidad del cambio.

» Garantizar los recursos financieros necesarios para llevar a cabo las medidas

propuestas.

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

en el trabajo.
Paso 9: Monitoreo de resultados:

En este aspecto se proponen un conjunto de indicadores por los cuales debe medirse el
desempefio del proceso de GSST, teniendo en cuenta las tres categorias dadas por

(Veldsquez Zaldivar, 2003), las cuales son:

» Efectividad de la seguridad: medida en que el sistema de seguridad e higiene

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

las condiciones de trabajo.

» FEficiencia 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.

» FEficacia 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
GSST, se consultan los propuestos por (Velasquez Zaldivar, 2003), (Pérez Fernandez, 2006)
y los emitidos por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social en el afio 2008. El trabajo se
realiza con el grupo de expertos confeccionado en el capitulo anterior, los cuales son
sometidos a la aplicacién de una lista (ver Anexo 35) con el objetivo de conocer en qué
grado se ajustan los indicadores a las caracteristicas del proceso, teniéndose en cuenta el
criterio de puntuacién dado por cada experto. Los resultados son procesados mediante el
paquete de programa SPSS version 15.0 (ver Anexo 36), evidenciandose que existe
consistencia en el juicio de los expertos, de ahi que se establezcan los indicadores

propuestos.

Una vez establecido los indicadores se procede a dar solucion a las dificultades, por orden
de prioridad, identificadas con el empleo del cuestionario diagnéstico del Instituto Estudio
Investigaciéon del Trabajo en el afio 2006 y con la guia de implantacion de la NC 18001:
2005, Sistema de SST.

3.2 Aplicacion del procedimiento para dar solucidn a los recursos financieros en el CNCI.

A continuacién se procede a aplicar el procedimiento para solucionar este problema de la
asignacion de los recursos financieros, haciéndose necesario primeramente tener
identificados los problemas, asi como sus correspondientes necesidades, que requieren de
recursos materiales y financieros a incluir en la propuesta del Plan de Negocios del CNCI.
Estas acciones estan relacionadas con los aspectos a resolver en los programas de SST que
garanticen convertir en un trabajo seguro los diferentes procesos del Centro. Asi mismo,
permitira cumplir la Politica de SST contribuyendo a la disminucion gradual, hasta la
eliminacion, de los accidentes y averias tecnoldgicas; garantizando el perfeccionamiento del
SGSST, logrando controlar los riesgos al maximo nivel posible.
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Para garantizar el completamiento de lo antes expuesto se procede a la planificacién

teniendo en consideracion los siguientes indicadores de la SST:

1.

Los gastos destinados al programa de salud. Incluyen los chequeos médicos
periédicos, especializados, charlas y conferencias en funcién de mejorar calidad de
vida de los empleados: se calculan teniendo en consideracion la suma del tiempo
destinado a esa actividad por la tarifa horaria basica de los trabajadores involucrados,

y se carga al gasto de salario.

Los costos destinados a los programas de capacitacibn y certificacion de
trabajadores, técnicos y directivos. Acciones que la conforman, instrucciones que se
establece de forma obligatoria en la Norma Cubana 702: 2009 “Seguridad y Salud en
el Trabajo, formacion de los trabajadores requisitos generales” o cualquier accion de
formacion o certificacion para mejorar las competencias laborales: se garantizaran
multiplicando la tarifa horaria basica por el tiempo planificado en las acciones de

capacitacion y esta se carga al gasto de salario.

Los gastos en funcién de las medidas destinadas a la eliminacién o disminucion de
riesgos en los puestos de trabajo para tener una técnica segura. Este indicador esta
formado por la identificacion de los recursos materiales y humanos necesarios para la
construccién de resguardo de uso individual o colectivos que necesitan las diferentes
maquinas herramientas o instalaciones, incluye ademas el presupuestos destinado a
las inversiones o0 mantenimiento para mejorar los locales de trabajo. El valor
calculado se obtiene de la suma del valor de los materiales, mas gastos por
transportacion, mas gasto de construccion e instalacion de dichos dispositivos, en el
caso del centro bajo estudio se carga al gasto de salario, la planificacién de este

epigrafe necesariamente se programa a corto, mediano o largo plazos.

El presupuesto destinado a la adquisicion de Equipos de Proteccién Personal (EPP):
se incluyen todos los medios de proteccién individual declarados en el listado oficial
de EPP aprobado por el director de la organizacion y que forma parte del convenio
colectivo de trabajo que se utilizan en el cuerpo humano para proteger sus diferentes
partes. Ejemplo: casco, guantes de labor, petos, protectores de oidos, caretas contra
impacto, mascaras con filtros, espejuelos contra impacto. Su calculo esta expresado
de la siguiente forma: nimero de trabajadores que necesitan el medio por puesto de

trabajo, norma de consumo del medio, precio por unidad del equipo.

Gastos destinados a equipos contra incendio incluyen: adquisicion los extintores, por
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tipos de incendios probables, que determinan de acuerdo con el estudio realizado y
multiplica por el valor de estos equipos en el mercado. Se considera ademas los
costos asociado al mantenimiento y conservacion de estos equipos, se suma estos

valores para el valor de este indicador a planificar.

Con la suma de estos valores por indicadores se presenta al plan de negocio para su
aprobacién a nivel de base y después a nivel de centro que el mismo se eleva a la

instancia de aprobacion de acuerdo con el flujograma (ver Anexo 26).

3.3 Aplicacion de un procedimiento de Gestion de Riesgos Laborales en el CNCI.

A continuacion se expone la aplicacion del procedimiento propuesto en el Anexo 37 en las
diferentes areas del CNCI, donde se realiza una valoraciéon de los factores de riesgos en las
areas y puesto de trabajo, asi como la propuesta de un plan de medidas para la mejora de
las condiciones laborales.

Fase I: Organizar el trabajo.

Esta fase del procedimiento tiene como objetivo preparar todo el trabajo a desarrollar en el
despliegue de las acciones, para asegurar el éxito del trabajo posterior mediante la
informacion, formacion y el compromiso desde la alta direccién hasta los niveles inferiores de
la organizacion. Dicha fase se realiza en el desarrollo de la investigacion, especificamente en

el epigrafe 2.2 y en el 2.4.1 del capitulo 1.

Fase II: Diagnéstico del proceso de gestion de riesgo laboral.

Etapa 7: Diagndstico del proceso de gestion de riesgo laboral.

a) Analisis del proceso de Gestion de Riesgos Laborales.

Para el andlisis de la situacion actual en materia de Gestion de Riesgos Laborales en el
CNCI, se llevan a cabo técnicas como: recopilacion de informacion, listas de chequeo,
revision de documentos, tormenta de ideas y entrevistas a al Director de Certificacion
Industrial, Especialista en Gestion de la Calidad dedicado a brindar servicios en consultoria

en sistema de gestion empresarial y del técnico en SST de la organizacion.
La aplicacion de las técnicas mencionadas anteriormente permite conocer lo siguiente:

» No esta actualizado el levantamiento de los riesgos por areas y puestos.
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» No se aplican de forma correcta técnicas que identifiquen y valoren los factores de
riesgo.

» No se encuentra elaborada la ficha del proceso de Gestién de Riesgos Laborales, asi
como tampoco se tienen establecidos indicadores para la evaluacion del desempefio

del mismo.

No cuenta con una evaluacion del sistema contra incendio.

La lista de chequeo no responde a la expectativa de las normas legales aplicables.
Falta de subministro de EPP idéneos para las actividades que se realizan.
Ausencia de equipos de proteccién colectivas en maquinas herramientas.

Poco conocimiento de los riesgos por los trabajadores

vV VYV YV VY VvV V

Poca comunicacién e interaccién con los trabajadores y jefes directos sobre los

riesgos a que se exponen.

Con el objetivo de identificar debilidades en el proceso de gestién de riesgos en la entidad,
se realiza la técnica de Andlisis de los Modos de Fallos y sus Efectos (FMEA) para el
proceso en general, el cual puede verse en el Anexo 38, utilizando las tasas de severidad
que aparecen en el Anexo 39. Para realizar esta técnica se llevan a cabo sesiones de trabajo
con los especialistas en gestion de la calidad dedicados a la actividad de consultoria en
sistema de gestibn empresarial. De esta manera se obtienen los fallos potenciales del
proceso de Gestion de Riesgos Laborales que dan origen a la materializacion de los dafios a
la salud de los trabajadores, sobre los cuales se trabajan en los siguientes pasos de este

epigrafe. A continuacidon se enumeran estos fallos potenciales por orden de prioridad:
1. Ausencia de equipos de proteccién colectivos en maquinas herramientas

2. No se encuentran identificados todos los riesgos a los que estan expuestos los

trabajadores en diferentes areas.
3. Falta de suministros de EPP idéneos para las actividades que se realizan
4. No cuenta con una evaluacion del sistema contra incendio

Todos estos fallos conllevan a la carencia de metodologias para la Gestion de Riesgo
Laboral, incluyendo personal especializado para llevar a cabo las acciones relacionadas con
el proceso, lo cual denota la necesidad de un procedimiento que cuente con herramientas

para la Gestion de Riesgo Laboral en la organizacion.
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b) Analisis de la accidentalidad en el CNCI.

Este aspecto no se desarrolla en la investigacién en curso, debido a que no se han reportado
accidentes laborales desde su creacion.

c) Disefo de la ficha del proceso de Gestion de Riesgo Laboral.

Se confecciona la ficha del proceso, con la ayuda del director y el especialista en calidad
dedicado a la actividad de consultoria en gestion de sistema empresarial, la misma puede

observarse en el Anexo 40.
Fase lllI: Identificacion y evaluacion de factores de riesgos laborales.
Etapa 8: Caracterizacion de las areas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacion de los factores de riesgos se realiza una breve
descripcion de las actividades que se realizan en las areas de la organizacién, lo que se

puede observar en el Anexo 41.
Etapa 9: Identificacion de factores de riesgos laborales en las areas objeto de estudio.

En la identificacion se tienen en cuenta todos los procesos que se desarrollan en las
diferentes areas de la instalacion. Para desarrollar la misma se utilizan varios métodos como:
observacion, entrevistas, etc, ademas se procede de acuerdo a lo planteado en la NC 18002:
2005, con la incorporacion al grupo de diagnoéstico de jefes y trabajadores directos.

Se identifican un total de 76 riesgos (presentes en las diferentes areas y puestos de trabajo),

de diferentes tipos. A continuacion se enumeran estos tipos de riesgos.
1. Caida de personas a distinto nivel.
2. Caida de personas a un mismo nivel.
3. Golpes o cortes por objetos o herramientas (Filos, puntas, rugosidades)
4. Pisadas sobre objetos punzantes o cortantes.
5. Contacto eléctrico directo.
6. Contacto eléctrico indirecto.
7. Exposicion a temperaturas ambientes extremas.
8. Contacto con piezas o0 medios extremadamente calientes.

9. Incendio.
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10. Explosién.

11. Inhalacion de sustancias nocivas.
12. Ruido.

13. Tension visual.

En el Anexo 42 se muestran los factores de riesgos identificados en cada una de las areas.
La distribucion de factores de riesgos o peligros identificados por areas segun su peso (ver

Anexo 43) se puede observar en el grafico de la figura siguiente.

Figura 3.1: Peso (%) de los riesgos por areas en el CNCI.

Cantidad de Riesgos

M Programa de Soldadura

M Programa de
Instrumentacion
Programa de electricidad

m Programa de mecdnica

m Direccion de
Aseguramiento

Fuente: Elaboracion propia.

Este porcentaje (Peso %) significa la cantidad de riesgos de cada area con respecto al total
de los riesgos identificados en la empresa, sirviendo este andlisis para la priorizacion de
estudios posteriores. Las areas donde se identifican mas factores de riesgos y por tanto
tienen mayor peso con respecto al total son: el Programa de Mecanica con 51%, la Direccion
de Aseguramiento con el 32 %, Instrumentacion con 8 %, Electricidad con 5 % y por ultimo el
programa de Soldadura con el 4%.

Etapa 10: Evaluacion de factores de riesgos laborales.

Una vez identificados los riesgos laborales por areas, se lleva a cabo su evaluacion por
puesto de trabajo, utilizando el Método de Richard Pikers, cumpliendo con el procedimiento

establecido. El resultado de esta aplicacion puede verse en el Anexo 44.

Un resumen de las cantidades de riesgos por tipo de evaluacion y el peso que representa

respecto al total del centro, se muestra en la tabla 3.1.
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Tabla 3.1. Resumen de los riesgos segun su valor en el CNCI.

Evaluacioén del riesgo Cantidad Peso %
Aceptable 26 34
Posible 29 38
Importantes 14 19
Altos 4 5

Muy alto 3 4

Total 76 100

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la tabla mostrada anteriormente la mayor cantidad de riesgos son evaluados de
Posibles, con una cantidad de 29, lo que representa un 38% del total, debido al tipo de

actividad que se realiza en este centro.

En orden le siguen los evaluados de Aceptables, con 26 riesgos, representando el 34% del
total y los que se evallan como Riesgos Importantes (14), que tienen un peso de 19% de
todos los riesgos inventariados. No debe dejarse de sefalar la presencia de siete riesgos
evaluados como Alto y Muy alto, que aunque significan sélo el 9% representan esta situacion

como critica, dada la existencia de estos en las actividades de trabajo.

Teinendo en considereacion que el analisis prospectivo de la seguridad, debe demostrar la
existencia de un nivel de riesgos minimos o tolerables, que garanticen un ambiente de
trabajo seguro. Lo anterior indica la necesidad de la implementacion de medidas de control
gue garanticen la disminucion de los riesgos que afectan a los trabajadores. Una
representacion grafica del peso especifico de las cantidades de cada tipo de riesgo, segun
su valor, se muestra en la figura 3.2. Como se puede observar 5% y el 4% respectivamente

le corresponde a la evaluacion de Altos y Muy Alto.

Figura 3.2: Peso de los Riesgos seglin su evaluacion.
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Evaluacion de los riesgos

5% 4%

M Aceptable
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u Importantes
0 Altos

H Muy alto

Fuente: Elaboracién Propia.

Figura 3.3. Peso segln la frecuencia de riesgos evaluados como importantes, Altos y Muy

altos.
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Fuente: Elaboracion propia.

Teniendo en consideracién los riesgos evaluados de importantes, Alto y Muy alto, se
analizan los puestos de trabajo que conforman las diferentes areas donde se evaltan dichos
riesgos en estos rangos, con el objetivo de elaborar los procedimientos de trabajo seguro
para las actividades que presentan mayores riesgos para la salud de los trabajadores, lo cual

constituye una recomendacion emitida por este trabajo.
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En la figura 3.3 se muestra el peso segun la frecuencia de riesgos evaluados de importante,
Alto y Muy alto, el cual permite llegar a la siguiente conclusion: los factores de riesgos
evaluados como importantes Altos y Muy altos que presentan mayor peso segun la
frecuencia de aparicion de los mismos son: atrapamiento con partes activas en movimiento
(48%), proyeccion de particula (19%), explosion (19%) y contacto eléctrico con el (14%)
respecto al total de riesgos evaluados con esa categoria.

Debido a que el factor de riesgo que se encuentra presente es de origen fisico y los mismos
son evaluados de importante, Alto y Muy alto se encuentra el atrapamiento con las partes
activas en movimiento, explosién y contacto eléctrico. Es el factor de riesgo mas frecuente y
que persiste de forma prolongada en varios puestos de trabajo, se decide realizar un estudio

especifico del mismo, el cual se desarrolla en la etapa siguiente:
Etapa 11: Analisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

Segun los resultados arrojados en la fase anterior, se decide tratar de manera inmediata el
factor de riesgo de origen fisico, por encontrase de forma estable en el proceso y tener
probabilidad de ocurrencia mayor, si tenemos en cuenta el nimero de personas que se
encuentran en riesgos, debido al grado de ocurrencia y las consecuencias que pueden traer

asociadas durante la ejecucion de las actividades en las diferentes areas.

Para el estudio de este riesgo especifico se sigue el procedimiento del método ¢Qué pasa
si? (Anexo 45):

Aplicacion de What-if para los riesgos segun su orden de prioridad:

Para el analisis de los riesgos mas significativos en el centro objeto de estudio se muestran

las tablas siguientes:
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Tabla 3.2: Andlisis de ¢Qué pasa si ocurre un atrapamiento en elemento rotatorio de la maquina herramienta? .

Area: Maquinado (Tornos para elaborar metales)

Fecha de Reunion: 10/04/2015

Miembros del Equipo: Comité de Expertos

¢Qué pasasi?

Causas

Consecuencia/Peligro

Medidas de seguridad

Recomendacioén

Ocurre un
atrapamiento en
elemento rotatorio
de la maquina

herramienta.

lluminacién inadecuada
Ausencia de gualderas
protectoras o las mismas
no han sido colocadas
correctamente.
Ausencia de sefales
gue identifique el sentido
de giro de los elemento
rotatorios.
Subestimacion del

riesgo.

¢ Heridas leves hasta
graves,

¢ fracturas en miembros
superiores del cuerpo,

e pérdida de la jornada
laboral,

e pérdidas econémicas.

e Construccion de

resguardo en

elementos rotatorios,

e colocar iluminacién

incandescente en el
lugar donde se
trabaja en la

maquina.

e Incorporar en las
necesidades de
capacitacion

e identificar los recursos
necesarios para
incorporar en el plan
del centro a corto
mediano o largo

plazo.

Qué pasa si al
maquinar
determinado metal
se proyectan las
virutas lesionando

los ojos

No se le concibe en el
disefio del equipo la
pantalla contra las
particulas volantes.

No uso del equipo de
proteccion personal.
Falta capacitacion en los

requisitos de seguridad

e Heridas en la parte
facial del cuerpo,

e introduccion de
particulas extrafias en

los ojos

e Establecer los
requisitos de
seguridad en el
procedimiento.

e Construccién de
pantallas contra
impacto.

e Dotar de E.P.P

Incorporar en las
necesidades de
capacitacion de las
personas
identificado.
Identificar los

recursos necesarios.

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 3.3 Analisis de ¢Qué pasa si se golpea un trabajador por un objeto en movimiento (rotura de la piedra de esmeril)?

Area: Maquinado (afilado con

piedras de esmeril)

Fecha de Reunioén:

10/04/2015

Miembros del Equipo:

Comité de Expertos

¢, Qué pasasi?

Causas

Consecuencia/Peligro

Medidas de seguridad

Recomendacioén

Se golpea un
trabajador por un
objeto en
movimiento
(rotura de la

piedra de esmeril)

Desgate de la muela

abrasiva.

Almacenamiento

deficiente.

Montaje por personal

inexperto.

No comprobacion de la
velocidad del régimen.

Mala seleccién de la
piedra.

Desconocimiento al

manipular la piedra.

Introduccién de la pieza a
esmerilar entre el punto

de apoyo y la muela.

e Lesiones leves hasta

graves,

e muerte,

e pérdidas de jornadas

laborales,

e pérdida de equipo.

o Realizar pruebasy

comprobaciones
antes y después del

montaje,

e realizar correcto

almacenamiento,

e realizar selecciéon de

los equipos y

accesorios,

e supervisar el

cumplimiento de las
medidas de seguridad

en estas maquinas,

e garantizar los equipos

de proteccion

personal,

¢ Capacitacion del
personal de acuerdo
con lo requisitos de
seguridad de la

maquina.

o Establecer control de
supervisién cuando se
esté realizando
actividades en la

maquina.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 3.4: Andlisis de ¢Qué pasa si ocurre un contacto de personal con electricidad?

Area:Taller de los programas de | Fecha de Reunion: Miembros del Equipo:
[éctrici mecani o
eléctricidad, ecanica 'y 10/04/2015 Comité de Expertos
soldadura
) _ _ _ Medidas de .
¢, Qué pasasi? Causas Consecuencia/Peligro _ Recomendacion
seguridad
Ocurre un ¢ Instalaciones eléctricas e Quemaduras, e Cambios de e Capacitacion del
contacto de en mal estado. instalaciones personal con relacion
e Electrocucion S .
persona con ’ eléctricas que se a los riesgos de
.~ e Falta de aislamiento en L . _—
electricidad e Shock eléctrico, encuentren en mal origen eléctrico
toma de los equipos. .
estado. existente en la

Pérdidas econémicas

¢ No aterramientos de los organizacion.

¢ Realizacion de
equipos eléctricos, mantenimiento
¢ No se encuentra planificado.
identificado el sistema « Controlar la
conectivo de los equipos. supenvision de la
e Falta de delimitacion y realizacion del
sefalizacion de la zona mantenimiento.

activas por corriente.

Fuente Elaboracion propia.
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Después de aplicar el método ¢,Qué pasa si?, para los riesgos por orden de prioridad se
analizan la cadena de causas que pueden ocacionar un incidente; se determinan las posibles
consecuencias y se enuncias las posibles medidas para minimizar las consecuencias con

sus respectivos responbles de ejecucion de las acciones de mejoras.

Para realizar un andlisis mas profundo de los riesgos de explosion e incendio identificado
como un problema fundamental en la presente investigacion es necesario la aplicaciéon de un
método que permita realizar un estudio mas detallado, nos auxiliamos de la técnica que

acontinacion desarrollamos:

Para la utilizacién del método simplificado de evaluacion del riesgo de incendio (MESERI) es

necesario tener en cuenta que:

La opinion sobre la bondad o no del riesgo es subjetiva, dependiendo naturalmente de la
experiencia del que tiene que darla. En muchos casos esto obliga a utilizar con profundidad

la colaboracién de los técnicos expertos.

A la hora de tomar decisiones para mejorar las deficiencias que se han observado, el comité
de expertos es responsable de ofrecer la alternativa mas viable atendiendo a los costos para

la organizacion.

Los resultados obtenidos con la aplicacién de la técnica seleccionada se desarrolla en el
Anexo 46.

En la tabla 3.5 se hace un resumen de los aspectos fundamentales que contienen las
varibles objeto de estudio desiganada como X: aqui podemos observar los elementos
considerados al factor constructivos donde se analizan las aspectos de altura del edificio,
mayor sector de incendio, el grado de resistencia al fuego y material con que se fabrica el
falso techo. El factor de situacion analiza la distancia en que se encuentra el cuerpo de
bombero mas cercano a la organizacion, expresados en tiempo después de ocurrido el

incidente, asi como en consideracion el grado de accesibilidad del edificio.

Los elementos procesos, propagabilidad y destructivilidad forman parte también de los

factores que integran la variable X.

Los factores que intengran en la varible Y se encuentran reflejados como objeto de estudio

también en la tabla 3.5.
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Tabla 3.5: Determinacién de los factores que integran las variables Xy Y.

Factores que integran la variable X Puntuacién
1. Construccion:
v'Altura del edificio 2
v'Mayor sector de incendio 5
v'Resistencia al fuego 10
v'Falsos techos 3
2. Factores de situacion:
v’ Distancia de los bomberos 0
v Accesibilidad al edificio 5
3. Procesos:
v Peligro de activacion 10
v' Ordeny limpieza 5
v' Almacenamiento en altura 3
v Factor de concentracion 3
4. Propagabilidad:
v' En vertical 3
v En horizontal 5
5. Destructibilidad:
v Calor 0
v" Humo 5
v' Corrosion 10
v' Agua 0
Subtotal de X 84
Factores que integran la variable Y
1. Factores de proteccion
v' Extintores portatiles (EXT) 1
v Boca de incendio equipada (BIE) 0
v' Columnas hidrantes exteriores 0
v Deteccién automatica (DET) 0
v" Rociadores automaticos (ROC) 0
v/ Extincion por agentes gaseosos 0
Subtotal de Y 1

Fuente: Elaboracion propia.

Los factores que integran la varible X estan relacionados con las caracteristicas:
constructivas, factores de situacion, procesos, propagabilidad y destructivilidad. De estos
aspectos presentan desviaciones el tema distancia del cuerpo de bombero y la disponibilidad
de agua para el sistama contra incendio, para un valor de 84 en la puntuacioén. La variable Y
esta compuesta por el factor de proteccion integrados por los elementos: Extintores

portatiles, boca de incendio equipadas, columnas de hidrantes en exteriores, sistema de
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detectores automaticos, rociadores automaticos y extincion por agentes gaseosos, al existir
un solo elemento en esta varible el valor es uno, lo que denota que existen dificultades
realcionadas con la seguridad contra incendio, ya que no se cuenta con los demas

elementos que componen un sistema contra incendio.
Haciendo la sustitucion en la férmula se tiene que:

P =5X/129 +5Y/ 26 + (1, BCI) Féormula (1)

X: correspondientes a los 18 primeros factores en los que adn ni se han considerado los
medios de proteccion.

Y: coeficientes correspondientes a los medios de proteccidn existentes.

P = (5*84/129) + (5*1/26) + 1

P = 4,4481. Como se corrobora mediante el calculo, el riesgo es considerado no aceptable,
pues P=4,4481< 5.

Una vez culminado el andlisis anterior se concluye que la instalacion presenta los siguientes

problemas:
Segun la varable X:

e El factor de distancia que evalua la respuesta en tiempo del cuerpo de bombero al

llegar a la instalacion después de ocurrir un incendio es pasado los 25 minutos;

e Evaluando la disponibilidad de agua para el sistema contra incendio tenemos que
existe un défit de 85 metros cubicos. Considerando que el nivel de riesgo sea de tipo

ordinario uno.
Segun la varible Y, la instalacion no posee:

o Equipamiento de las boca del sistema contra incendio;

Hidrantes en exteriores;

Detectores automaticos;

Roceadores automaticos;

Extincidon por agentes gaseosos.

Los resultados del andlisis del método empleado se presenta para el andlisis a una entidad
especializada para determinar los equipamientos necesarios y los recursos necesarios para

la implementacion de los planes de mejoras, para una mejor comprension, ver el Anexo 47.
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Fase IV: Planificacion y elaboracion del plan de medidas preventivas a ejecutar.

Esta fase tiene como objetivo la confecciébn de un grupo de medidas preventivas, para
minimizar posibles situaciones peligrosas y de esta forma menguar la probabilidad de
materializacion de factores de riesgos presentes durante la ejecucion de las diferentes
actividades.

Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

En esta etapa del procedimiento, se proponen un conjunto de acciones que se deben tener
en cuenta por la direccién de la Empresa, los responsables del proceso objeto de estudio,

asi como los jefes de areas, estas son:

> Implementar procedimiento que hoy existe para la comunicacion a los
trabajadores.

» Cumplimentar con las funciones y responsabilidades.
» Cumplimentar las propuestas de medidas preventivas.

Estas dos primeras acciones deben ser tenidas en cuenta en el proceso de retroalimentacion

de la direccion teniendo en cuenta los canales establecidos por procedimiento.

Con respecto al tercer punto se proponen un conjunto de acciones previsorias a partir de la
identificacion de los riesgos laborales, lo que permite la elaboracion de un plan de medidas

de prevencion con la técnica 5W2H (puede verse en el Anexo 48).

Con la revision de las medidas propuestas se disefia un plan de control, que se auxilia de un
conjunto de indicadores para medir el grado de cumplimiento de lo orientado y recoge la
frecuencia para determinarlos (ver Anexo 49). Los indicadores mencionados en este plan de
control en su mayoria estan basados en medidas porcentuales no complicadas de determinar y
estan vinculados a alguna accion especifica, (ver las fichas de cada indicador en el Anexo 50),
diferenciandose de los que se proponen en el paso 9 del epigrafe 3.1, que son mas genéricos
al proceso en cuestion, segun previo andlisis en sesion de trabajo con los especialistas del

proyecto.
Etapa 13: Propuesta de indicadores.

Esta etapa es desarrollada en el paso 9 del epigrafe 3.1, donde se proponen un conjunto de

indicadores que permiten medir el desempefio del proceso de GSST.
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A partir de las cuestiones estudiadas en el transcurso de la investigacion se puede concluir
que se han establecidos los elementos necesarios que debe contener la prevencion de
riesgos laborales en la Empresa objeto de estudio, ejemplo:

v Diagnostico de factores de riesgos laborales por areas y puestos de trabajo.
v Plan de accién.

v Estudio del riesgo especifico que presenta mayor incidencia en areas y puestos de

trabajo y valorado en la categoria de alto.
v’ Ficha del proceso.
v Plan de control.
v Indicadores.
Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecucion de cada etapa.

Esta fase tiene como objetivo, comparar lo proyectado en las anteriores, con respecto al
comportamiento de las acciones referentes a la seguridad y salud, en la ejecucion de las
diferentes etapas del proceso bajo analisis, lo que se puede establecer a través de
observaciones planeadas para determinar comportamientos inadecuados de los trabajadores
y/o condiciones de trabajo inseguras de los puestos de trabajo, encuestas de satisfaccion
laboral, entre otras. Se corresponde aplicar la técnica denominada "Observacion del trabajo",
(descrita en el paso 14 de la presente investigacion), durante la ejecucion de cada una de las
actividades que desarrollan los trabajadores cotidianamente y la puesta en marcha de las
medidas preventivas recomendadas en la fase anterior, se hace necesario el andlisis de un
conjunto de elementos que permiten concluir si la propuesta realizada ha sido efectiva, para
lo cual se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

» Célculo de indicadores que permiten conocer la efectividad del sistema de seguridad
y salud ocupacional.
» Andlisis de la satisfaccién laboral de los trabajadores en relacién con las condiciones
laborales.
Esto permite conocer en qué medida la propuesta realizada ha contribuido a la prevencion

de incidentes, asi como a la mejora de las condiciones laborales en las diferentes areas del
Centro Nacional para la Certificacion Industrial.
Es valido aclarar que la fase en cuestion no ha sido validada puesto que todavia no se han
implementado parte de las medidas recomendadas, se requiere para la aplicacion de esta
fase un lapso de tiempo que permita la implementacion y control de las propuestas hechas
en el presente trabajo.
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Se concluye dejar esta fase a modo de propuesta, la que debe ser implementada por la

direccion del Centro y de la Direccion de Certificacion Industrial una vez que se tenga la

informacién necesaria para proceder.

3.4

Procedimientos para los programas de gestién en el CNCI

Durante el desarrollo de la investigacion se confeccionan planes de mejora que pasan a

formar parte de los programas de gestion, haciéndose necesario para la materializacién de

este aspecto como procedimiento para la revision por la direccion:

>

La revision del Sistema por la Direccion se efectuara en los Consejos de Direccion del
Centro como un punto mas, la revisiébn anual pudiera realizarse en un consejillo

extraordinario.

Se mantendra listado actualizado de los indicadores de desempefio de los diferentes

procesos donde se ensefia la frecuencia de medicion.

Los Directores seran los responsables de presentar al Consejo el cumplimiento de los
indicadores de desempefio, con el estudio de las desviaciones, en caso de que
existan, asi como el Plan de Accidn para eliminar la deficiencia. El andlisis se reflejara

en Acta del Consejo.

Los resultados de las auditorias (interna y externas), las no conformidades del
producto, las quejas o reclamaciones de los clientes y los cambios que puedan
efectuar al Sistema de Gestion, se presentaran al Consejo por el Representante de la
Direccién, cada vez que estos procedan y en un término de hasta 30 dias posteriores
a su ocurrencia con el correspondiente Plan de Accién para eliminar o prevenir las

afectaciones. Estas acciones se reflejaran en Acta del Consejo.

Trimestral y anualmente el Director General informara al Consejo el cumplimiento de
los objetivos y las tareas del periodo, el grado de satisfaccion del cliente alcanzado y
el estado de cumplimiento de las gestiones -correctivas, preventivas y las
recomendaciones para las mejoras. Estas acciones se reflejaran en el Acta del

Consejo.

Al finalizar el afio el Representante de la Direccién informara el Consejo el
cumplimiento del Programa Anual de Auditorias y el grado de adecuacion de la

politica; asi mismo, presentara el Programa de Auditorias para el préximo afio y
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3.5

cualquier cambio que sea necesario realizarse a la Politica. Estas acciones se
reflejaran en Actas del Consejo.

Al finalizar el afio se hara una evaluacion de todos los indicadores de eficacia para lo
cual se utilizara el listado identificado, anotdndose en la columna de observaciones la
valoracion de su comportamiento y a este se anexara todo el andlisis que se haga de
los mismos de ser necesario. Se validaran o cambiaran los indicadores para el afio
que comienza y de ser necesarios los indicadores. La informacién quedara como

parte de Acta del Consejo.

Conclusiones parciales del capitulo.

Durante la aplicacion del procedimiento propuesto como via para la solucién de los
recursos financieros se enuncian los conceptos de planificacion de la SST, asi como

los pasos a seguir en el proceso de proyeccion.

Con la aplicaciébn del procedimiento para la gestion de riesgos laborales se
identificaron las situaciones peligrosas, las mismas fueron estudiadas y evaluadas.
Ademas de proponer planes de mejoras y plan de control para cada debilidad por

orden de prioridad en el Centro objeto de estudio.

Con la revisién de documentaos, criterios del comité de experto y de conocedores del
proceso objeto de estudio, se proponen un conjunto de indicadores los cuales sirven
de base para el control de las acciones relacionadas con la Seguridad y Salud en el

Trabajo en la organizacion.

Se presenta solucion, mediante procedimiento que establece secuencias de acciones
a seguir por medio de los planes de mejora que conforman los programan de gestién
de la SST en el CNCI.
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Conclusiones Generales



Conclusiones Generales:

1.

2.

El procedimiento general propuesto para la mejora del proceso de GSST, es flexible a
toda organizacion para el mejoramiento continuo. El mismo facilita que el proceso de
ajuste de las acciones planificadas que se proponen tengan enfoque preventivo y que
se sustentan en datos registrados.

Al aplicar la guia de diagnéstico de implantacion de la (NC 18001: 2005) y el
Cuestionario Diagnéstico dado por el (Instituto de Estudios e Investigaciones del
Trabajo, 2006), se determinan las fortalezas y debilidades en el proceso de GSST en
el CNCI, identificAndose deficiencias en: la identificacion, evaluaciéon y control de

riesgos laborales; medicidon y seguimiento del desempenfio del proceso.

Se utiliza una metodologia que permite evaluar los riesgos de origen mecanico, fisico
y de incendio, asi como la evaluacién de los mismos, denotando los puestos con
mayor afectacion, el del Programa de Mecénica.

Con la revisién de documentos, y criterios del equipo de trabajo, se establecen planes
de mejoras y de controles para las principales debilidades detectadas y un grupo de
indicadores que sirven de base para el control de las acciones relacionadas con la
seguridad y salud de los trabajadores.
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Recomendaciones



Recomendaciones:
1. Tomar en cuenta la aplicacion de procedimientos propuestos y especificos, como
base organizativa y herramental para contribuir a la implantaciéon de las normas (NC
18001: 2005) “Sistemas de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo”

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

3. Prestar atencion a los riesgos de origen mecanico presentes en la organizacion, asi

como incorporar al plan de inversiones la solucién del sistema contra incendio.

4. Implementar el procedimiento para la planificacion de los recursos financieros en
funcién de la Seguridad y Salud en el Trabajo, la conformacion de los planes de
negocio. Ademas de incorporar los temas de la disciplina a la revision por la

direccion.
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Anexos



Anexo 1: Hilo conductor del marco teérico referencial.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2: Mejora de proceso seguin James Harrington.

Fase |. Organizacidn para el mejoramiento.

Objetivo. Asegurar el éxito mediante el establecimiento de liderazgo, comprension y

COMpromiso.
Actividades. 1. Establecer el equipo de mejora.

2. Nombrar el lider del equipo.

3. Suministrar el entrenamiento a ejecutivo.

4. Desarrollar un modelo de mejoramiento.

5. Comunicar las metas a los empleados.

6. Revisar la estrategia de la empresa y los requerimientos del cliente.

7. Seleccionar los procesos criticos.

8. Nombrar responsables del proceso.

9. Seleccionar los miembros del EMP.

Fase Il. Comprensién del proceso.

Objetivos. Comprender todas las dimensiones del actual proceso de la empresa.
Actividades. 1. Definir el alcance y misiéon del proceso.

2. Definir los limites del proceso.

3. Proporcionar entrenamiento al proceso.

4. Desarrollar una vision general del proceso.

5. Definir los medios de evaluacion de clientes y empresas, y las

expectativas del proceso.

6. Elaborar el diagrama de flujo del proceso.
7. Reunir los datos de costo, tiempo y valor.

8. Realizar los repasos del proceso.

9. Solucionar diferencias.

10. Actualizar la documentacion del proceso.

Fuente: Harrington (1993).



Anexo 2. Continuacién: Mejora de proceso segun James Harrington.

Fase Ill. Modernizacién.

Objetivo. Mejorar la eficiencia, la efectividad y adaptabilidad del proceso en la

empresa.
Actividades. 1. Proporcionar entrenamiento al equipo
2. ldentificar oportunidades de mejoramiento.
3. Eliminar la burocracia.
4. Eliminar actividades sin valor agregado.
5. Simplificar el proceso.
6. Reducir el tiempo del proceso.
7. Eliminar los errores del proceso.
8. Eficiencia en el uso de los equipos.
9. Estandarizacion.
10. Automatizacion.
11. Documental el proceso.
12. Seleccionar a los empleados.
13. Entrenar a los empleados.
Fase V. Mejoramiento continuo
Objetivos. Poner en préactica un proceso de mejoramiento continuo.
Actividades. 1. Calificar el proceso.
2. Llevar a cabo revisiones periodicas de calificacion.
3. Definir y eliminar los problemas del proceso.
4. Evaluar los impactos del cambio sobre la empresa y clientes.
5. Benchmark el proceso.

6. Suministrar entrenamiento avanzado en el equipo.

Fuente: Harrington (1993).



Anexo 3: Mejora de proceso segun el Instituto Andaluz de Tecnologia.

Etapa I: Identificacién y secuenciacion de los procesos.

1. Reflexionar sobre cuales son los procesos que deben configurar el sistema de
gestion y sus actividades y de como estas influyen y se orientan hacia la
consecucion de los resultados.

2. ldentificar y seleccionar los procesos que forman parte de la estructura del
sistema.

3. Agrupar los procesos segun el criterio de clasificacion.

4. Reflejar graficamente la estructura de procesos que conforman el sistema de
gestién mediante un mapa de procesos a partir del criterio adoptado.

Herramientas: Brainstorming, dinamicas de equipos de trabajo, consulta a expertos,

reuniones participativas, mapa general de proceso.

Etapa Il: Descripcion de cada uno de los procesos.

1. Descripcion de las actividades del proceso: para llevar a cabo este paso debe

darsele respuesta a las siguientes preguntas:

v

v

v

v

v

¢ Cual es la naturaleza del proceso?
¢Para qué sirve?

¢ Qué actividades se realizan?

¢ Quién realiza las actividades?

¢, Como se realizan las actividades?

2. Descripcién de las caracteristicas del proceso: para llevar a cabo este paso debe

darsele respuesta a las siguientes preguntas:

v

v

v

¢,Cémo es el proceso?

¢, Cual es su propdsito?

¢, Como se relaciona con el resto?

¢, Cuales son sus entradas y salidas?

¢, Cudles son sus proveedores y clientes?

¢, Cudles son los requisitos de los clientes, proveedores?

Herramientas: dindmicas de equipos de trabajo, documentacion del proceso (SIPOC,

diagrama de flujo, ficha de proceso)

Fuente: (Beltran, Carmona, Rivas & Tejedor, 2002).



Anexo 3. Continuacién: Mejora de proceso segun el Instituto Andaluz de Tecnologia.

Etapa lll: Seguimiento y medicidn de los procesos.

1.

2.

7.

Determinar los indicadores de cada uno de los procesos.
Formalizar los indicadores mediante el soporte mas conveniente.
Determinar las variables de control para cada indicador.

Evaluar los indicadores del proceso.

Comparar los resultados del proceso con los resultados esperados.

Analizar los datos recopilados con el fin de conocer las caracteristicas y la

evolucién de los procesos.

Tomar acciones cuando existan desviaciones.

Los datos recopilados del seguimiento y la medicién de los procesos deben ser

analizados con el fin de conocer las caracteristicas y la evolucién de los procesos. De

este andlisis de datos se debe obtener la informacion relevante para conocer:

v' ¢ Qué procesos no alcanzan los resultados planificados?

v' ¢ Dénde existen oportunidades de mejora?

Herramientas: Diagrama de Pareto, graficos de control, diagrama Causa-Efecto,

Brainstorming, encuestas, histogramas, documentacién de procesos.

Etapa IV: Mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizados.

1. Aplicar el Ciclo PDCA

Herramientas: Cuestionario 5Ws y 2Hs y otras.

Fuente: (Beltran, Carmona, Rivas & Tejedor, 2002).



Anexo 4: Mejoramiento de los procesos segun Eulalia Villay Ramén Pons.

Identificacién del Proceso

I_,

¥

1. Definicién de los Procesos Organizacionales

!

2. Seleccion de los Procesos Claves

X

Caracterizacion del Proceso

—

3. Descripcion del Contexto

¥

4. Definicién del Alcance

¥

5. Determinacion de los Requisitos

¥

Evaluacién del Proceso

6. Andlisis de la Situacion

v

7. Identificacién de Problemas

¥

8. Levantamiento de Soluciones

Mejoramiento del Proceso

|_.

Fuente: (Pons Murguia & Villa, 2006).

9. Elaboracion del Proyecto

¥

10. Implantacion del Cambio

v

11. Monitoreo de Resultados




Anexo 5: Principales resultados de la aplicacion de procedimientos para la mejora del proceso de Seguridad y Salud en Trabajo, en diferentes

sectores.
Tesis Empresa Procedimiento Principales Resultados
Gonzalez Gonzélez (2009) Universidad de Cienfuegos Procedimiento para la Gestion | » Se realiza el diagndstico en
de Riesgos Laborales materia de prevencion, la
fundamentado en los criterios de identificacién de los
autores como: (Fajardo Lépez, factores por areas vy
2006; Ruiz Alvarez & Ashman puestos de trabajo, asi
Latoya, 2008). como la propuesta de un

plan de mejora.

» Se hace énfasis en riesgos

psicosociales.

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

» Las variables claves de
entrada en el proceso de

gestion de seguridad vy

salud en el trabajo.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 5. Continuacidn: Principales resultados de la aplicacion de procedimientos para la mejora del proceso de Seguridad y Salud en Trabajo,
en diferentes sectores.

» Los fallos potenciales del proceso de gestion de riesgos

(Pérez Hernandez, | Hotel Jagua. (Vila & Pons Murguia, 2006)
2010). adaptado a Seguridad y Salud laborales.
en Trabajo. » Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales
sirven de base para el control de las acciones
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.

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

(Vidal Martinez, | Almacenes (Villa & Pons Murguia, 2006) » Se realiza (.jlggnostmO inicial, donFie se afiade gl analisis
_ _ de los requisitos legales en materia de SST aplicables en
2011). Universales S.A. | adaptado a Seguridad y Salud la organizacién, asi como la ficha de registro vy

Cienfuegos en Trabajo. evaluacion de la organizacion de la Seguridad y Salud en
el Trabajo, dada en la Instruccién No.3/2008.

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

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

» Los fallos potenciales del proceso de gestién de riesgos
laborales.

» Propuesta de un conjunto de indicadores los cuales
sirven de base para el control de las acciones
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.

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

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 5. Continuacidn: Principales resultados de la aplicacion de procedimientos para la mejora del proceso de Seguridad y Salud en Trabajo,

en diferentes sectores.

(Lépez, 2012).

UEB de Cria
Cienfuegos

Multiplicador

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

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

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

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

Se proponen medidas en
materia de seguridad biol6gica
segun un orden de prioridad
dado por expertos.

(Veitia Batista, 2013).

Hotel Rancho Luna — Faro Luna

Esta fundamentado

en los criterios de autores como
(Beltran Sanz, 2003);(Villa &
Pons Murguia, 2006); (Del Pino,
2006); (Cortés Diaz, 2000);
(Pérez Fernandez, 2006);
(Godoy del Sol, 2008).

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

Al definir las debilidades del
proceso de gestibn objeto de
estudio y sus prioridades, las
variables claves de entrada, los
riesgos por area y habilitando a
la organizacién para controlar
sus riesgos de Seguridad y

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 5. Continuacidn: Principales resultados de la aplicacion de procedimientos para la mejora del proceso de Seguridad y Salud en Trabajo,

en diferentes sectores.

Salud Ocupacional y mejorar su
desempefio.

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

Se identifican los principales
riesgos por areas y puestos de

trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 6: Elementos que componen la SST.

El primero de estos elementos, el legislativo y normalizativo, incluye (Shidlovskiy, 1978):

>

Leyes, Resoluciones y Documentos Directivos de obligatorio cumplimiento,
emitidas por el gobierno y los organismos rectores, o sea, el MTSS, el Ministerio
del Interior (MININT) y el Ministerio de Salud Publica (MINSAP), relativas a:
Seguridad y Salud del Trabajo; proteccion especial en el trabajo a las mujeres,
adolescentes y trabajadores con capacidad laboral reducida; régimen de trabajo y
descanso y compensaciones por condiciones desfavorables de trabajo (pago por

condiciones laborales anormales)

Sistema de Normas de Proteccion e Higiene del Trabajo, emitidas por la Oficina

Nacional de Normalizacion (ONN)
El aspecto organizativo recoge:

Las bases generales sobre la organizacion de la Proteccién e Higiene del Trabajo

en las unidades, empresas y ministerios.

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

Los institutos que investigan las tematicas de SST (Instituto de Medicina del

Trabajo, etc.)

Las formas organizativas y de direccibn que establecen las empresas y

organizaciones para atender la SST.
El aspecto formativo recoge:

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

profesionales.
La formacioén de técnicos en la actividad de SST.

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

en las organizaciones.

Fuente: (Denis Martinez, 2008).



Anexo 7: La Gestion de la Seguridad y Salud como Proceso de la GRH.

‘ Sistema de gestion de los Recursos
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Fuente de Elaboracién: (Pérez Fernandez, 2006).



Anexo 8: Clasificacion de los Riesgos Laborales.
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Fuente: (Cortés Diaz, 2002).



Anexo 9: Clasificacion de los factores de riesgo.

Condiciones de Seguridad

En este grupo se incluyen aquellas condiciones materiales que pueden dar lugar a

accidentes en el trabajo, dafios a las personas y/o infraestructura. Para su estudio, es

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

>

1.

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

locales de primeros auxilios.

Maquinaria y equipo de trabajo: Los equipos de trabajo estan constituidos por

cualquier maquina, aparato, instrumento o instalacion utilizada en el trabajo.

Manipulacion, Almacenamiento y transporte: Los medios empleados para la
manipulacién y transporte de todas las materias primas, materiales en proceso,
productos terminados y materiales auxiliares (ya sea manual o0 mecanica) y las
condiciones de su almacenamiento, deben de estar de acuerdo con las

caracteristicas, tamafio, forma y volumen del material y la distancia por recorrer.

Riesgo de Incendios: Esta presente en todo tipo de actividad, en forma
simultanea: combustible, comburente, fuente de calor y reaccién en cadena.
Instalaciones eléctricas: Los principales factores que influyen y determinan los
efectos de la corriente eléctrica en el cuerpo humano son: la tension aplicada, la
intensidad y duracion del contacto eléctrico, el recorrido de la corriente a través
del cuerpo y la resistencia y capacidad de reaccion de la persona.

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

Contaminantes Ambientales

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

variacion importante en alguno de sus constituyentes, puede provocar un efecto nocivo o

crear malestar al entrar en contacto con los trabajadores en el medio ambiente de trabajo.

Estos pueden ser fisicos, quimicos o biolégicos.

Fuente: (Redondo, (2004).



Anexo 9. Continuacién: Clasificacion de los factores de riesgo.

» Contaminantes fisicos: Factores que proceden de diferentes formas de energia
presentes en el ambiente de trabajo y que aparecen de la misma forma o
modificados por el proceso de produccion y repercuten negativamente en la salud.

» Contaminantes quimicos: Son sustancias constituidas por materia inerte, pueden
presentarse en el aire en forma de: moléculas individuales gas o vapor, grupos de
moléculas, unidades, formando aerosoles sdlidos (fibras y particulas como polvo y
humo) o liquidos Su efecto nocivo se debe a su accion téxica y a la sensibilidad

individual que, en general, pueden ejercer las sustancias quimicas.

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

enfermedades, su posibilidad de contagio y la existencia de un tratamiento precoz.
2. Organizacion del Trabajo

En toda actividad laboral existen una serie de factores de riesgo derivados de la forma en
que se organiza el trabajo que van a tener una influencia decisiva en la salud de los

trabajadores. Estos factores de riesgo son los denominados factores psicosociales.

» Factores Psicosociales (Concepto) O.1.T.: “Interacciones entre el trabajo, su medio
ambiente y las condiciones de su organizacidon por una parte y, por otra, las
capacidades del trabajador, sus necesidades, su cultura y su situacion personal
fuera del trabajo, todo lo cual a través de percepciones y experiencias, puede

influir en la salud, en el rendimiento y la satisfaccién en el trabajo”.
Los factores derivados de la organizacion del trabajo se expresan como:

» Carga de Trabajo: La carga de trabajo es determinada por factores como: jornada
y ritmo de trabajo, comunicacion, estilo de mando, participacion, iniciativa, estatus
del puesto, identificacion con la tarea, relaciones profesionales y estabilidad en el

trabajo entre otros.

Fuente: (Redondo, (2004).



Anexo 9. Continuacién: Clasificacion de los factores de riesgo.

» Carga Fisica: Considera los factores propios del trabajador (edad, sexo,
constitucion fisica y grado de entrenamiento para la tarea); factores relacionados
con el puesto de trabajo (postura, manipulacion de carga y movimiento) y factor
de sobrecarga y fatiga muscular.

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

Fuente: (Redondo, (2004).



Anexo 10: Procedimiento para la identificacién, evaluacién y control de riesgos.
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Fuente: (Rodriguez, (2007).




Anexo 11: Métodos que se utilizan para la identificacién de situaciones peligrosas.
Método de las listas de chequeos.

Una lista de chequeo es un conjunto de proposiciones 0 preguntas que permiten
identificar los peligros y las situaciones peligrosas en una entidad.

Las proposiciones o preguntas se confeccionan a partir de la legislacion vigente (normas,
resoluciones, 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 meétodo sencillo y en ocasiones muy eficaz para
identificar riesgos. Este método consiste en sefalar, 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 divulgacién, la sefializacion y la instruccién de los trabajadores. El
mapa se puede confeccionar para un riesgo especifico o para mas de uno, depende de
los intereses de cada area o lugar. A veces, la agrupacién de muchos riesgos resulta
complicada y no efectiva. Para confeccionar un mapa de riesgos lo primero es hay que
determinar es cual o cuales riesgos se van a ubicar en al mapa. Una vez determinados,
se confecciona el mapa. El mapa de riesgos no tiene un comportamiento permanente en
el tiempo, pues esta sujeto a modificaciones segun las variaciones de las condiciones de

trabajo.
Encuestas.

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

abarque esta.

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

considere importante y no aparezca en la encuesta.

Fuente: (Rodriguez Gonzéalez, 2007).



Anexo 10. Continuacién: Métodos que se utilizan para la identificacién de situaciones

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

planta.
Analisis what if?.

El analisis “qué ocurriria si” consiste en determinar las consecuencias no deseadas
originadas por un evento. Este tipo de andlisis no estad tan estructurado como analisis
HAZOP o FMECA. Es un método del que no existe tanta informacién como el resto (es
mas artesanal) sin embargo los especialistas avanzados en la 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, construccion,
operacién o maodificaciones de la planta. Es importante destacar que suele ser un método
potente Unicamente si el equipo humano asignado es experimentado. El método utiliza la
siguiente expresion: ¢Qué ocurriria si, por ejemplo, se cierra manualmente la valvula A

en vez de la B que seria la correcta?
Analisis HAZOP o AFO.

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

es efectivo a nivel costo / tiempo si el personal no tiene conocimiento de la metodologia y

del proceso.

Fuente: (Rodriguez Gonzélez, 2007).



Anexo 12: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Analisis cualitativos y

cuantitativos.
Cualitativos

Andlisis estadistico: Los indices de accidentes son utilizados como indicadores de la
evaluaciéon temporal de la seguridad en una empresa. Una disminucion en la
accidentalidad en la empresa se refleja en una evolucion positiva de los indices. Por ello
es normal la utilizacion de estos parametros como elementos a tener en cuenta en la
evaluacion del éxito de la gestion. La OIT recomendo en 1962 el empleo de unos indices

que son practicamente de utilizacion universal, como medidores de accidentalidad.

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 informaciéon en un modelo.

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

reduccién de listados, votacion ponderada). Las etapas deben dividirse en:
» ldentificacién de los riesgos.
» Andlisis y priorizacion.
» Busqueda de soluciones y seleccion.
» Implementacion de efectividad.

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

mismo (proteccién).

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

de la misma.

Fuente: (Gonzalez Gonzalez, 2009).



Anexo 12. Continuacién: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Analisis

cualitativos y cuantitativos.

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

preventiva.

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

» Criterio técnico: inspeccion.

» Criterio de Gestion: auditoria.

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

» Aspectos técnicos: Direccidn por instrucciones (Dpl)

» Aspectos de gestion: Direccion por objetivos (DpO)

» Aspectos culturales: Direccion por valores (DpV)

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).



Anexo 12. Continuacién: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Analisis

cualitativos y cuantitativos.
Cuantitativos:

Analisis de modos de fallo, efectos y criticidad (FMECA): El analisis FMECA es una
tabulacion de los equipos de la planta / sistema, sus modos de fallo, efecto que
acompaia a cada modo de fallo y un ranking de criticidad de todos los modos de fallo. El
modo de fallo es una descripcién de como falla el equipo. El efecto del modo de fallo es la
respuesta del sistema o el accidente resultante de fallo. El anélisis FMECA normalmente
no examina el posible error humano del operador, sin embargo los efectos de una
operacion incorrecta son habitualmente descritos como un modo de fallo del equipo. El
andlisis FMECA no es efectivo para identificar combinaciones de fallos que den lugar al
accidente. Puede ser utilizado para identificar medidas de proteccion adicionales que
puedan ser incorporadas al disefio, es vdlido para evaluar cambios de equipos
resultantes de modificaciones en campo o para identificar la existencia de simples fallos
gque puedan generar accidentes. Es fundamental el perfecto conocimiento del sistema

para poder evaluar la evolucién del mismo tras el fallo.

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

que pudiera haber acontecido adicionalmente.

Andlisis de arbol de fallos (FTA: fault tree analysis): Tiene como objetivo reproducir
todas las vias posibles que puedan conducir a un acontecimiento final antes de que éste
suceda. Ante un determinado y posible accidente (normalmente grave) que puede ser
generado por una multiplicidad de causas y circunstancias adversas, trata de conocer
todas las posibles vias desencadenantes, identificando los fallos basicos y originarios. La
probabilidad de materializacion de tales fallos también debera ser averiguada, para poder
estimar cual es la del acontecimiento final en cuestion. Se debe de tener una descripcion
del sistema y conocimiento de fallo y efectos. Esta informacion puede obtenerse con un
andlisis 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.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).



Anexo 12. Continuacién: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Analisis

cualitativos y cuantitativos.

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

de fallos y errores".

Esta técnica del arbol de sucesos, desarrolla un diagrama 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 andlisis
probabilistico que esta técnica también acomete. El proceso de desarrollo general de los
arboles de sucesos consta de las siguientes etapas:

» Etapa previa, familiarizacién con la planta.
> ldentificacién de sucesos iniciales de interés.

» Definicion de circunstancias adversas y funciones de seguridad previstas para el

control de sucesos.

» Construccién de los arboles de sucesos con inclusién de todas las posibles

respuestas del sistema.

» Clasificacion de las respuestas indeseadas en categorias de similares

consecuencias.
» Estimacién de la probabilidad de cada secuencia del arbol de sucesos.
» Cuantificacion de las respuestas indeseadas.
» Verificacién de todas las respuestas del sistema.

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

operacion.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).



Anexo 12. Continuacién: Técnicas de evaluacion de riesgos en el trabajo. Analisis

cualitativos y cuantitativos

» Método de Richard Pickers

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

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

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

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

R=CXEXP

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

Tabla 6: Valoresde C, Ey P.

CONSECUENCIAS (C)

FRECUENCIA (E)

POSIBILIDAD DE
OCURRENCIA(P)

Aceptable. Lesion sin importancia o dafios

materiales mayores a 100,00 ddlares(C = 1).

No se puede

presentar (E=0).

Virtualmente
imposible (P=0,1)

Importante. Lesién con incapacidad y/o dafios
mayores a 1000,00 délares(C=3).

Se presenta muy

raramente (E=0,5).

Puede ocurrir pero

rara vez (P=1).

Seria. Lesiones serias con incapacidad o dafios
mayores de 10 000,00délares(C=7).

Poco usual que se

presente (E=1).

Poco usual que
ocurra ( P=3)

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

Se presenta en
ocasiones (E=3).

Muy posible que
ocurra (P=6).

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

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

Ocurre
frecuentemente
(P=10).

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

Esté presente

continuamente

(E = 10).

(P>10).

. Fuente: (Gonzalez Gonzalez, 2009).
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Los valores recomendados de R y las medidas a tomar son:

Muy alto. Paralizar la operacion

200=R=400 Alto. Correccién inmediata.

200>R>70 Importante Se precisa correccion.
70=R=20 De alguna importancia Mantener alerta.

R<20 Aceptable No hay preocupacion.

Método Simplificado de Evaluacion del Riesgo de incendio (MESERI)
Contempla dos bloques diferenciados de factores:
1. Factores propios de las instalaciones.

1.1. Construccion.

1.2. Situacion.

1.3. Procesos.

1.4. Concentracion.

1.5. Propagacion.

1.6. Destruccion.
2. Factores de proteccion.

2.1. Extintores. (EXT)

2.2. Bocas de incendios equipados. (BIE)

2.3. Columnas hidrantes exteriores. (CHE)

2.4. Detectores automaticos de incendios (DET)

2.5. Rociadores automaticos. (ROC)

2.6. Instalaciones fijas especiales. (IFE)

Cada factor se subdivide a su vez, teniendo en cuenta los aspectos mas importantes a
considerar, como se vera a continuaciéon. A cada uno de ellos se le aplica un coeficiente
dependiente de que propicien o no el riesgo de incendio, desde cero, en el caso mas
desfavorable, hasta 10 en el mas favorable.

Fuente: (Gonzalez Gonzéalez, 2009).
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1. Factores propios de las instalaciones:
1.1. Construccion:
1.1.1. Altura del edificio:

Se entiende por altura de un edificio, la menor de las cotas entre el piso de la planta baja
o Ultimo (s6tano) y el forjado o cerchas que soportan la cubierta.

NO. DE PISOS ALTURA COEFICIENTE
162 menor que 6 m 3
3-5 entre6yl12m 2
6-9 entre 15y 20 m 1
10 6 més mas de 30 m 0

Entre el coeficiente correspondiente al nUmero de pisos y el de la altura del edificio se
tomara el menor. Si el edificio tiene distintas alturas y la parte mas alta ocupa mas del
25% de la superficie en planta de todo el conjunto se tomara el coeficiente a esta altura.
Si es inferior al 25% se tomara el del resto del edificio.

1.1.2. Mayor sector de incendio.

Se entiende por sector de incendio, la zona del edificio limitada por elementos resistentes
al fuego (cortafuego), 120 min. En caso de que sea un edificio aislado se tomara su

superficie total, aunque los cerramientos tengan resistencia inferior.

SUPERFICIE MAYOR SECTOR COEFICIENTE
DE INCENDIO (m?)

De 0 a 500 5
501 a 1 500 4
501 a 1 500 3
2501 a 3500 2
3501 a 4500 1
mas de 4 500 0

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).
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1.1.3. Resistencia al fuego.

Se refiere a la estructura del edificio. Se entiende como resistencia al fuego una
estructura de hormigon. Una estructura metalica ser& considerada como no combustible y
finalmente, combustible si es distinta de las dos anteriores. Si la estructura es mixta se
tomarda un coeficiente intermedio entre los dos dados de la tabla:

RESISTENCIA AL FUEGO COEFICIENTE
RESISTENTE AL FUEGO (HORMIGON) 10
NO COMBUSTIBLE 5
COMBUSTIBLE 0

1.1.4. Falsos techos.

Se entiende como tal a los recubrimientos de la parte superior de la estructura,
especialmente en naves industriales, colocados como aislante térmico, acustico o
decoracion. Se consideraran incombustibles los clasificados como MO y M1 y con

clasificacién superior se consideran combustibles.

FALSOS TECHOS COEFICIENTE
SIN FALSOS TECHOS 5
CON FALSOS TECHOS INCOMBUSTIBLES 3
CON FALSOS TECHOS COMBUSTIBLES 0

1.2. Factores de situacion: Son los que dependen de la ubicacion del edificio. Se

consideran dos:
1.2.1. Distancia de los bomberos:

Se tomara preferentemente, el coeficiente correspondiente al tiempo de respuesta de los

bomberos, utilizdndose la distancia al parque Unicamente a titulo orientativo.

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).
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Distancia de bomberos.

DISTANCIA (Km) TIEMPO (min.) COEFICIENTE

menos de 5 5 10
entre 5y 10 5-10 8
entre 10y 15 10-15 5
entre 15y 25 15-25 2
mas de 25 25 o més 0

1.2.2. Accesibilidad al edificio.

Se planifica de acuerdo con el ancho de la via de acceso, siempre que cumpla una delas

otras dos condiciones de la misma fila o superficie, si no, se rebajara al inmediato inferior

ANCHO DE LA DISTANCIA
ACCESIBILIDAD VIA DE FACHADAS ENTRE COEFICIENTE
ACCESO (m) PUERTAS (m)
Buena >4 3 <25 5
Media 2-4 2 <25 3
Mala <2 1 >25 1
Muy mala NO EXISTE 0 >25 0

EJEMPLO:

a) La via de acceso 3 m de ancho, tres fachadas. Mas de 25 m de distancia entre
puertas. Accesibilidad: media. Cumple la condicién de ancho entre 2 y 4 m y ademas hay
3 fachadas al exterior. (Fila inferior a la media). Coeficiente 3.

b) Ancho de via de acceso 3m una fachada exterior. Distancia entre puertas menores de
25 m.

Accesibilidad media. Cumple la condicion de ancho y distancia entre puertas inferior a 25
m (misma fila). Coeficiente 3.

¢) Ancho via de acceso 3 m una fachada al exterior, distancia entre puertas mayor de 25
m. Accesibilidad mala. Las otras dos condiciones estan en las filas inferiores a la media.
Coeficiente 1.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).
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1.3. Procesos.

Deben recogerse las caracteristicas propias de los procesos de fabricacion que se

realizan y los productos utilizados.
1.3.1. Peligro de activacion.

Recoger la posibilidad de un inicio de un incendio. Hay que considerar fundamentalmente
el factor humano que con imprudencia puede “activar” la combustién de algunos
productos.

Otros factores son los relativos a las fuentes de energia de riesgo:

Instalaciones eléctricas: Centros de transformacion, redes de distribucion de energia,

mantenimiento de las instalaciones, protecciones y dimensionado correcto.

Calderas de vapor de agua caliente: Distribucion del combustible y estado de

mantenimiento de los quemadores.

Puntos especificos peligrosos: Operacion a llama abierta, como soldaduras y seccién de

barnizados.
PELIGROSIDAD DE ACTIVIDAD COEFICIENTE
BAJO 10
MEDIO 5
ALTO 0

1.3.2. Carga Térmica.

Se entenderd como la cantidad de calor, medida en Mcal, desprendida por unidad de
superficie en m?, en la combustién de los productos e incluyendo las partes combustibles

del edificio se considerara:

Baja cuando Q < 100 Mcal/ m?

Media, cuando 100 < Q < 200 Mcal / m?
Alta, cuando Q > 200 Mcal / m?

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).
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CARGA TERMICA COEFICIENTE

BAJA 10
MEDIA 5
ALTA 0

1.3.3. Combustibilidad.

Se entendera como combustibilidad la facilidad con que los materiales reaccionan en un
fuego. Los materiales se clasifican de MO a M4, siendo MO los menos reactivos y M4 los

mas reactivos.

Cuando las materias primas o productos terminados sean MO y M1 la combustibilidad se
considerara baja. Si son M2 y M3, media y si son M4, alta.

COMBUSTIBILIDAD COEFICIENTE
BAJA 5
MEDIA 3
ALTA 0

1.3.4. Orden y limpieza.

El criterio para la aplicacion de este coeficiente debe ser crecientemente alto cuando
existan y se respeten las zona delimitadas para almacenamiento, los productos estén
apilados correctamente en lugar adecuado, no exista suciedad, ni desperdicios o recortes

repartidos indiscriminadamente.

ORDEN Y LIMPIEZA COEFICIENTE
BAJA 0
MEDIA 5
ALTA 10

1.3.5. Almacenamiento en altura.

Se ha hecho una simplificacion en el factor de almacenamiento considerandose
Unicamente la altura, por entenderse que una mala distribucién en superficie puede

asumirse como falta de orden en el apartado anterior.

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).
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Si la altura del almacén es menor de 2 m, el coeficiente es 3, si esta comprendida entre 2

y 4 m, el coeficiente es 2, para mas de 6 m le corresponde O.
1.4. Factor de concentracion.

Representa el valor en pesetas /m2 del contenido de las instalaciones a evaluar. Es
necesario tenerlo en cuenta, ya que las protecciones deben ser superiores en caso de

concentraciones altas de capital.

FACTOR DE CONCENTRACION COEFICIENTE
menor de 100 000 pesetas / m? 3
entre 100 000 - 250 000 pesetas / m? 2
mas de 250 000 pesetas / m2 0

1.5. Propagabilidad.

Se entiende como tal la facilidad para propagarse el fuego, dentro del sector de incendio.
Es necesario tener en cuenta la disposicibn de productos existentes, la forma de

almacenamiento y los espacios libres de productos combustibles.
1.5.1. En vertical.

Se reflejara la posible transmisién del fuego entre pisos, atendiendo a una adecuada

separacion y distribucion.

» Si es baja se aplicara un coeficiente 5.
» Si es media se aplicara un coeficiente 3.
» Si es alta se aplicara un coeficiente 0.
Ejemplo a) En un edificio con una sola planta no hay posibilidad de comunicacién a otros.

El coeficiente sera 5.

Ejemplo b) Un edificio de dos plantas, comunicadas por escaleras sin puertas
cortafuegos, en el que por problemas de congestion se almacenan latas de barniz en la

escalera, el coeficiente sera 0.

Ejemplo c¢) En un taller de carpinteria de madera de varias plantas, sin puertas cortafuego

entre las plantas, el coeficiente sera 3.

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).
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1.5.2. En horizontal.

Se medira la propagacién del fuego en horizontal, atendiendo también a la calidad y
distribucion de los materiales.

» Si es baja se aplicard un coeficiente 5.

» Si es media se aplicara un coeficiente 3.

» Sies alta se aplicara un coeficiente 0.
Ejemplo a) Un taller metaltrgico, limpio en el que los aceites de mantenimiento se
almacenan en un recinto aislado, el coeficiente sera 5.
Ejemplo b) Una nave de espumacion de plasticos en molde abierto sin pasillos e
separacion entre los productos y con falso techo de onexpan, el coeficiente seré 0.
Ejemplo c¢) Una fabrica de calzado, con lineas independientes de montaje separadas
5 m, en condiciones adecuadas de limpieza, el coeficiente sera 3.

1.6. Destructibilidad.
Se estudiara la influencia de los efectos producidos en un incendio, sobre las mercancias
y maquinarias existentes. Si el efecto es francamente negativo se aplica el coeficiente

minimo. Si no afecta al contenido se aplica el maximo.
1.6.1. Calor.
Se reflejara la influencia del aumento de temperatura en la maquinaria y existencias.

Este coeficiente dificilmente sera 10, ya que el calor afecta generalmente al contenido de

las instalaciones.

BAJA Cuando las existencias no se destruyen por el calor y no exista maquina de
precision que pueda deteriorarse por dilataciones. El coeficiente a aplicar sera 10 (por
ejemplo, almacén de ladrillos para construccion).
MEDIA Cuando las existencias se degradan por el calor sin destruirse y la maquina es
escasa. El coeficiente sera 5 (por ej. fabrica de productos incombustibles, con escasa
magquinaria).
ALTA Cuando los productos se destruyan por el calor. El coeficiente sera 0 (por €j: la
mayoria de los casos.

1.6.2. Humo.
Se estudiaran los dafios por humo a maquinas y existencias.

Fuente: (Gonzalez Gonzéalez, 2009)
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BAJA Cuando el humo afecta poco a los productos, bien por qué no se prevé su

produccién, bien porque la recuperacion posterior sera facil. El coeficiente a aplicar sera

10 (por ej: almacén de productos enlatados sin etiquetas).

MEDIA Cuando el humo afecta parcialmente a los productos o prevé escasa formacion

de humo. El coeficiente a aplicar serd 5 (por ej: el mismo almacén del ejemplo si las la

latas estuvieran etiquetadas, o también un taller metalurgico).

ALTA Cuando el humo destruye totalmente los productos. El coeficiente a aplicar sera 0

(por €j: fabricacion de productos alimenticios o fabricacion de productos farmacéuticos).
1.6.3. Corrosion.

Se tiene en cuenta la destruccién del edificio, maquinarias y existencias a consecuencias

de gases oxidantes desprendidos en la combustion. Un producto que debe tenerse en

cuenta es el acido clorhidrico producido en la descomposicion del

PVC.

BAJA Cuando no se prevé la formacion de gases corrosivos de los productos no se

destruyen por oxidacion. El coeficiente a aplicar sera 10 (por ej: ceramica en los que no

se utilicen envases de PVC, bodegas de crianza de vino y fabricas de cemento).

MEDIA Cuando se prevé la formacion de gases de combustion oxidantes, que no

afectaran a las existencias ni en forma importante al edificio.

El coeficiente debe ser 5 (por ej: edificio de estructura de hormigdén armado conteniendo

un almacén de frutas).

ALTA Cuando se prevé la formacion de gases oxidantes que afectaran al edificio y la
magquinaria de forma importante sera 0 (por ej: Fabrica de juguetes con utilizacion de

PVC, en un edificio de estructura metalica).
1.6.4. Agua.

Es importante la destructibilidad por agua, ya que sera el elemento fundamental para

conseguir la extincion del incendio:

ALTA Cuando los productos y maquinaria se destruyan totalmente. El coeficiente sera 0

(por ej: almacén de carburo de calcio y centros de informatica con ordenadores).

MEDIA Cuando algunos productos o existencias sufran dafos irreparables y otros no. El

coeficiente sera 5.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).
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BAJA Cuando el agua no afecte a los productos. El coeficiente sera 10 (por ej: almacén

de juguetes de plastico sin cartonaje).
2. Factores de proteccion.

La existencia de medios de proteccion adecuados se considera en este método de
evaluacién fundamental para la clasificacion del riesgo. Tanto es asi que, con una

proteccion total, la calificacion nunca seré inferior a 5.

Naturalmente, un método simplificado en el que se pretende gran agilidad, debe reducir la
amplia gama de medidas de proteccion de incendios al minimo imprescindible, por lo que

Unicamente se consideran las mas usuales.

Los coeficientes a aplicar se han calculado de acuerdo con las medidas de proteccion
existentes en ellas instalaciones y atendiendo a la existencia o no de vigilancia
permanente, se entiende como vigilancia operativa permanente de una persona durante

los 7 dias de la semana a lo largo de todo el afio.

Este vigilante debe estar convenientemente adiestrado en el manejo del material de

extinciéon y disponer de un plan de alarma.

Se ha considerado también, la existencia o no de medios tan importantes como la

proteccién pericial de algunos puntos peligrosos, con instalaciones fijas especiales

(IFE); sistemas fijos de CO., halén y polvo y la disponibilidad de brigadas contra
incendios (BCI).

SIN CON
VIGILANCIA VIGILANCIA
EXT 1 2
BIE 2 4
CHE 2 4
DET 0 4
ROC 5 8
IFE 2 4

Tecnologia utilizada por CEPREVEN en sus reglas técnicas.

Fuente: (Gonzalez Gonzalez, 2009).
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Cualquiera de los medios de proteccidon que se expresan a continuacién debera cumplir
las condiciones adecuadas que se expresan para cada uno de ellos, en las

correspondientes instancias técnicas de ITSEMAP o Reglas técnicas de CEPREVEN.
Los coeficientes de evaluacion a aplicar en cada caso seran los siguientes:
2.1. Extintores (EXT).
El coeficiente a aplicar sera 1 sin servicio de vigilancia (SV) y 2 con vigilancia (CV).
2.2. Bocas de incendios equipadas (BIE).

Para riesgos industriales deben ser de 45 mm de diametro, no sirviendo las de 25 mm. El
coeficiente a aplicar sera 2 sin vigilancia y 4 con vigilancia.

2.3. Columna hidrante exterior (CHE).

El coeficiente de aplicacion sera 2 sin vigilancia y 4 con vigilancia.
2.4. Detectores automaticos de incendios (DET).

El coeficiente de aplicacion sera 0 sin vigilancia y 4 con vigilancia.

En este caso se considerara también vigilancia a los sistemas de transmision directa de

alarma a bomberos y policias, aunque no exista ningun vigilante en las instalaciones.
2.5. Rociadores automaticos (ROC).

El coeficiente aplicar serd 5 (SV) y 8 (CV).
2.6. Instalaciones fijas especiales (IFE).

Se consideraran aquellas instalaciones fijas distintas de las anteriores que protejan las

mas peligrosas del proceso de fabricacion o la totalidad de las instalaciones.
Fundamentalmente son:

e Sistema fijo de espuma de alta expansion.
e Sistema fijo de biéxido de carbono.
e Sistema fijo de halon.

El coeficiente a aplicar sera 2 sin vigilancia y 4 con vigilancia permanente.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).
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METODO DE CALCULO:

Una vez cumplimentado el correspondiente cuestionario de evaluacion de riesgo de

incendios se hara el calculo numérico, siguiendo las siguientes pautas:

Sub - total X - Suma de todos los coeficientes correspondientes a los 18 primeros
factores en los que aun ni se han considerado los medios de proteccion.

Sub - total Y - Suma de los coeficientes correspondientes a los medios de proteccion

existentes.

El coeficiente de proteccion frente al incendio (P) se calcularda aplicando la siguiente

féormula:
P =5X/129 +5Y/ 26 + (1, BCI)*

e (BCIl) En caso de existir brigada contra incendios se le sumard un punto al
resultado obtenido anteriormente.

El riesgo se considera aceptable cuando P > 5
What-if

Esta metodologia debe involucrar el analisis de las desviaciones posibles del disefio,
construccién, modificacién u operacién, asi como cualquier preocupacién acerca de la
seguridad del proceso. Debe promover la lluvia de ideas acerca de escenarios hipotéticos
con el potencial de causar consecuencias de interés (eventos no deseados con impactos
negativos). Debe ser aplicada con el apoyo de un grupo multidisciplinario de la
instalacion. El resultado debe ser una lista en forma de tabla de las situaciones
peligrosas, sus consecuencias, salvaguardas y opciones posibles para la prevencién y/o
mitigacién de consecuencias, para su estudio se hace en tres etapas de la forma

siguiente:

Teniendo en consideracion el resultado de la aplicacion de los diferentes métodos de
andlisis, se decide la utilizacion del método analisis ¢Qué pasa si? consistente en los

siguientes pasos:
1. Preparacion para la revision,
2. Ejecucion de la revision,
3. Documentacion de los resultados.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).
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Paso No 1 Preparacion para la revision.

La informacion necesaria para el Analisis ¢Qué pasa si? incluye la descripcién del
proceso, y procedimientos de operacién. Es importante que toda la informacion esté
disponible para el grupo multidisciplinario de analisis de riesgos, preferiblemente antes de

las reuniones del grupo.

Si una instalacion existente es revisada, el equipo revisor puede entrevistar
adicionalmente a personal responsable de las operaciones, mantenimiento, instalaciones
u otros servicios. Ademas, ellos deben realizar la visita al sitio para obtener una mejor
idea de las instalaciones, construccion y operacion. Asi, antes de que la revision

comience, las visitas y entrevistas deben ser concertadas.
Paso No 2 Ejecucion de la revision.

Las reuniones de revisibn deben empezar con una explicacién basica del proceso dado
por el personal de la instalacion quienes tienen todo el conocimiento de la misma y de

SUS procesos.

Se realizan reuniones de cuestionamiento, donde se formulen las preguntas libres de los
participantes orientadas a sus inquietudes en relacién al proceso en andlisis. Cuando
esté completa la etapa de cuestionamiento, se deben organizar las preguntas por

especialidad del Grupo Multidisciplinario, para que se generen las respuestas debidas.

Se prepara la Hoja de Resultados, con un listado de las preguntas y recomendaciones de

acuerdo al punto siguiente.

Paso No 3 Documentacién de los resultados.

Como en cualquier estudio, la documentacion es la clave para transformar los hallazgos

del equipo en medidas de prevencién, mitigacion o reduccion del peligro Qué pasa si?

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).
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Salud en el Trabajo (SST).

Etapa I: Caracterizacion del Proceso

En esta primera etapa se pretende hacer una presentacion del proceso, detallando el

mismo en término de su contexto, alcance y requisitos.
Paso 1: Descripcion del contexto.

Este paso (Descripcion del contexto), pretende dar respuesta a la pregunta, ¢Cual es la

naturaleza del proceso?

Para llegar a conocer el proceso en su totalidad es preciso especificar:
» Laesencia de la actividad.
» El resultado esperado del proceso.

» Los limites del proceso: ¢Ddnde comienza? (entradas) y ¢Donde termina?
(salidas).

» Las interfaces con otras actividades (¢,como el proceso interactlla con otros

procesos?).
» Los actores involucrados en la actividad (ejecutores, clientes, proveedores).
Paso 2: Definicion del alcance.

La definicién del alcance, trata de responder la pregunta, ¢Para qué sirve el proceso?,
esclareciendo su mision y la vision a lograr. La idea consiste en destacar la intencion y la
importancia de la actividad, permitiéndose inclusive cuestionarla en cuanto a su

necesidad.

Paso 3: Determinacion de los requisitos.

En cuanto a la determinacion de requisitos es necesario analizar cuéles son:
a) Los requisitos del cliente (exigencias de salida).

-Las demandas de los clientes de la actividad esclareciendo adecuadamente el producto
final que estos esperan.

b) Los requisitos para los proveedores (exigencias de entrada).
-Las demandas del proceso, indispensables para obtener un producto o servicio que
satisfaga al cliente.
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.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010).
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El producto final esperado de esta etapa de caracterizacibn del proceso, es un

documento que permita entender y visualizar de manera global en qué consiste el mismo.
Etapa Il: Evaluacién del proceso

En esta segunda etapa se requiere evaluar el proceso haciendo un estudio minucioso de
la actividad en cuanto a su situacion actual, los problemas existentes y las alternativas de

solucion.
Paso 4: Andlisis de la situacion.

En cuanto al analisis de la situacién, se necesita responder la pregunta, ¢Cémo esta
funcionando actualmente la actividad? Para realizar un examen profundo del trabajo es

necesario:
» Conversar con los clientes (fundamentalmente los trabajadores).

» Recopilar datos y obtener informacién relevante sobre el comportamiento del

proceso.
» Obtener una vision global de la actividad.

El Mapeo del proceso permite visualizar cada una de las operaciones (subprocesos)
involucradas, de manera aislada o interrelacionadas. Este flujo detallado deja clara la
trayectoria de la actividad desde su inicio hasta su conclusién. Se recomienda mapear
fundamentalmente el subproceso de gestién de riesgos laborales, donde parte importante
debe estar referida a la identificacion de los riesgos en todas las actividades de la
organizacion y su evaluacion inicial, dividiéndose en areas y estas a su vez en puestos de
trabajo, actividades fundamentales en el momento de proponer medidas de control para

minimizar los riesgos.

Ademas se deben mapear las actividades fundamentales que se desarrollan en este
sistema de gestién, ejemplo: investigacion de accidentes, capacitacion y formacion en
seguridad y salud en el trabajo, comunicacion, planificacion, distribucion y control de los

equipos de proteccion individual (EPI), entre otras.
Paso 5: Identificacion de problemas.

En cuanto a la identificacion de problemas, la pregunta a responder es; ¢Cudles son los
principales problemas que afronta el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el

Trabajo en el proceso de implantacion de la NC 18001: 20057

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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Para ello se considera importante definir los puntos fuertes y débiles de la actividad,

especificando:
> ¢ El qué esta bien? (éxito)
» ¢El qué estd mal? (fracaso)
> ¢El por qué de cada una de estas situaciones?

Por tanto se definen los aspectos a que ira dirigido el diagndstico, fundamentalmente:
regulaciones aplicables, estado de los riesgos, actividades de gestién, entre otras. Se
determinan los instrumentos de recogida de informacioén y las formas de procesamiento y

presentacion de los resultados.

Para esta etapa se recomienda utilizar la Guia de Diagnéstico de Implantacion de la NC
18001:2005, donde se recogen los requisitos fundamentales que debe cumplir dicho

sistema de gestidn, los cuales son:
I- Politica de seguridad y salud en el trabajo.
[I- Planificacion.
» ldentificacién de los peligros y evaluacion y control de los riesgos.

» Metodologia para la identificaciéon de los peligros y la evaluacion y control de los

riesgos.
» Requisitos legales y otros requisitos.
» Objetivos
» Programa de Gestidn de seguridad y salud en el trabajo.

[lI- Implementacion y operacion
» Estructura y responsabilidades.
Formacion, toma de conciencia y competencia.
Consulta y Comunicacion.
Documentacion.
Control de documentos y datos.

Control Operacional.

YV V.V V VYV V

Preparacién y respuesta ante emergencias.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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IV- Verificacion y accién correctiva
» Medicidén y seguimiento del desempefio.
» Accidentes, incidentes, no conformidades, accion correctiva y accion preventiva.
» Registros y gestion de los registros.
» Auditoria.
V- Revision por la direccion.

Como resultado de la aplicacion de esta guia se recomienda elaborar un informe con lo
que ha realizado la organizacion y lo que debe hacer por cada uno de los puntos que
recoge, conociendo de esta forma la situacién actual del sistema de gestion en cuanto al
cumplimiento de los requisitos de la NC 18001:2005.

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

la seguridad y salud en el trabajo en una empresa.

El cuestionario consta de 30 aspectos o indicadores de la actividad de SST a evaluar en
una empresa, para los cuales se ofrecen cuatro estadios o grados, donde el “1” significa
el nivel mas bajo de gestiébn de ese indicador con respecto a lo que establece la NC
18001, y “4” significa el nivel mas alto de gestién de esa tematica. Se asignan los puntos
(de 1 a 4) segun sea el estado de la tematica en la empresa y una vez evaluados todos
los aspectos, se suman los puntos obtenidos. Se calcula el % que representan del total
de puntos posibles a obtener (120 puntos) y la evaluacion se realiza segun la escala

valorativa que aparece a continuacion en la tabla 2.3.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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Escala de evaluacion del “Cuestionario Diagnéstico” de la gestion
de SST del IEIT. Criterios de Evaluacién para el estado de la
gestion de SST en la organizacion con relacion a la NC 18001.

No. | Rango de Puntuacion y/o Porcentaje Evaluacién
1 | De90a100% (108 a 120 puntos) Excelente
2 | De75a89 % (90 a 107 puntos) Mejorable
3 | De60a74 % (72 a 89 puntos) Deficiente
4 | Menos del 60 % (Menos de 72 puntos) Muy deficiente

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 de implantaciéon de la NC 18001.

» Deben quedar claros los elementos del sistema gestion de SST (requisitos) que se
deben considerar, por ejemplo:

» Definicion, modificacion o integracion de la politica de SST, de los compromisos
de la Direccién en materia de SST.

» Definir los procedimientos que se elaboraran y aplicaran de modo especifico
(procedimientos especificos). Se deben definir aquellas actividades existentes de

gestién de SST, que se mantienen y cuales no.
> Definicion de como y quiénes realizaran las Auditorias Internas al sistema.
» Establecimiento de plazos y aspectos para la revisidn del sistema por la Direccion.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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Paso 6: Levantamiento de soluciones.

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

el proceso?, lo que engloba:

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

» La discusion con los proveedores y los clientes con la presentacién de las
diferentes propuestas.

» Obtencion de la concordancia entre todos los comprometidos, sobre el mejor
curso de accion posible.

Para el levantamiento de las soluciones a las debilidades detectadas en el paso anterior,
se debe adecuar el sistema propuesto en la NC 18001 a las caracteristicas de la
organizacion y de sus riesgos. La elaboracion de los procedimientos especificos para las
actividades de seguridad y salud en el trabajo debe tener en cuenta la legislacién
aplicable, las caracteristicas de la empresa y sus riesgos. Ademas debe considerarse en
su elaboracién las metodologias para elaborar procedimientos e instrucciones, revisar
algin manual de aspectos a tener en cuenta en cada uno de los procedimientos de
gestion de la seguridad y salud en el trabajo y contar con la asesoria del especialista que

atiende la seguridad y salud en el trabajo en la organizacion.

El producto final esperado de esta etapa de evaluacién del proceso es un documento que
permita entender y visualizar, de manera adecuada, tanto el funcionamiento del proceso

como sus puntos criticos y las soluciones indicadas para resolverlos.
Etapa lll: Mejoramiento del proceso

En esta etapa se pretende planear, implantar y monitorear, permanentemente, cambios

para garantizar la calidad de la actividad.

Paso 7: Elaboracion del proyecto.
La elaboracién del proyecto, busca responder la pregunta; ¢ Como organizar el trabajo de
mejora?, para lo que se necesita:

» Disefiar una nueva forma de funcionamiento del proceso.

» Elaborar un plan para implantar la propuesta de mejoramiento.

» Obtener la conformidad de las personas / sectores involucrados.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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Paso 8: Implantacién del cambio.
La implantacion del cambio, intenta responder la pregunta; ¢Cémo se hace efectivo el
redisefio del proceso? Se realiza para hacer efectivo el cambio poniendo en accién una
nueva secuencia de trabajo que obedece a un proceso redisefiado segun las indicaciones
propuestas en el proyecto de mejora.
En el caso que sea considerado conveniente, inicialmente, puede adoptarse un
procedimiento de caracter experimental, que consiste en:

» Realizar un proyecto piloto.

» Observar, controlar y evaluar la experiencia implantada.

» Realizar la implantacion definitiva como consecuencia de los resultados positivos

obtenidos.

Paso 9: Monitoreo de resultados.
Para el monitoreo de resultados, se dirige a responder la pregunta; ¢ Funciona el proceso
de acuerdo con los patrones? Consiste en verificar si el proceso estd funcionando de
acuerdo con los patrones establecidos asi como la ejecucion de las acciones correctivas.
Este monitoreo del proceso es permanente y forma parte de la rutina diaria de trabajo de
todas las personas que participan en el proceso, siempre sobre la base del Ciclo
Gerencial Basico de Deming. (PHVA). Ademas se debe tener en cuenta los siguientes
aspectos:
Cada mes, o en el periodo que se establezca, deben medirse los indicadores de
seguridad, para conocer el nivel de seguridad laboral alcanzado e investigar las causas
de los deterioros si ocurren.
Evaluaciéon del SGSST por la direccion
La revision debe dirigirse a los siguientes aspectos: actualizacion de la politica de
seguridad y salud en el trabajo; reformulacién de objetivos para la mejora en el periodo
siguiente; adecuacion de los procesos actuales de identificacion de peligros, evaluacion y
control de riesgos de seguridad y salud en el trabajo; niveles actuales de riesgo y eficacia
de las medidas de control aplicadas; suficiencia de los recursos; validez de las
inspecciones de seguridad y salud en el trabajo y del proceso de informacion; datos
relacionados con accidentes e incidentes ocurridos; procedimientos no efectivos y que es
necesario modificar; resultados y eficacia de auditorias al sistema de gestién de
seguridad y salud en el trabajo realizadas en el periodo; estado del plan para

emergencias; mejoras al sistema de gestion

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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de seguridad y salud en el trabajo; resultados de los indicadores de seguridad y salud en

el trabajo seleccionados y medidas preventivas ante cambios esperados.

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

cuando no se considere necesario aquella periodicidad.
Mejora continua del sistema y seguimiento

Implementar las medidas derivadas de la revision de la direccion y evaluar
sistematicamente su cumplimiento. Aqui se evalla el cumplimento de los objetivos
planteados, la gestion de riesgos, mejoramiento de las préacticas de gestion de seguridad
y salud en el trabajo y resultado de los indicadores seleccionados.

La ejecucion de estas actividades abarca algunas tareas indispensables que precisan ser

bien desempefiadas destacandose las siguientes:

» Preparacion y utilizacion de esquemas / instrumentos adecuados para medir el
desempenfio de la actividad, tales como: Planes de Control, y las matrices Causa-

Efecto.

» La recopilacion permanente de las informaciones sobre el desempefio del

proceso.

» La identificacion de posibles fuentes de problemas caracterizando las causas
raices, de inestabilidad mediante el empleo del FMEA (Andlisis de los Modos y

Efectos de los Fallos).

» La ejecucidn de acciones para prevenir y corregir las desviaciones que ocasionan

las disfunciones del proceso que afectan su correcto y normal funcionamiento.

El producto esperado de esta etapa de mejora del proceso es un documento que
contiene el registro del proyecto de mejora, su implantacién y las consecuencias del

monitoreo continuo de los resultados del trabajo.

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

siguientes:

1. Utilizacion de herramientas de la calidad: se requiere el empleo de recursos y técnicas

que faciliten la recopilacion y el andlisis de los datos sobre toda actividad.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)
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2. Registro documental del proceso: constituido por datos e informaciones sobre el
trabajo, de forma descriptiva, estadistica y gréfica con el fin de documentar las
actividades, asi como las conclusiones de la evaluacion y las propuestas de

recomendacion.

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

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

salud en el trabajo en la organizacion.

5. Capacitacion de los directivos y trabajadores en las nuevas practicas de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo basadas en la NC 18001: 2005. Cada aspecto del nuevo
sistema, cada procedimiento o instruccién debe ser dominada por los implicados en su
ejecucion para lo cual debe ejecutarse un cronograma de acciones de capacitacion y
evaluar su eficacia la que debe estar garantizada solo cuando todos los que lo requieran

actlien segun lo que establece la documentacion.

Fuente: (Perez Hernandez, 2010)



Anexo 14: Aspectos Basicos del Procedimiento para la Gestion por Procesos.

ETAPAS

ACTIVIDAD

PREGUNTA

CLAVE

HERRAMIENTAS

Caracterizar

el procesos

Descripcion del

sCudl es la

Documentacion  descriptiva  del

contexto. naturaleza del | proceso, Datos historicos, reuniones
proceso? participativas, Trabajo de grupo.
Definicion  del | ¢ Para qué | Discusién de grupos (involucrados
alcance. sirve? en el proceso), Documentacién del
proceso.
Determinacion | ¢Cuales son los = Reuniones participativas,
de requisitos. requisitos? Documentacién de proceso,
(Clientes, Mapeos de procesos (SIPOC).
proveedores,
etc.)
Andlisis de la  ¢Cdmo estd | Mapeo de procesos,
situacion. funcionando Documentacion del proceso,

actualmente el

proceso?

Encuestas.

Evaluar el

proceso

Identificacion

de problemas.

¢ Cuales son los
principales
problemas del

proceso?

Diagramas de Pareto, Diagramas y
Matrices Causa-Efecto, Guia de
Diagnéstico de Implantacion de la
NC 18001: 2005(ver Anexo No0.26),
Cuestionario Diagnostico del IEIT
(ver Anexo No225), 5H y 1H,
Documentacién de procesos,

Encuestas.

Levantamiento

de soluciones.

¢Doénde y como

puede ser
mejorado el
proceso?

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

Método general de evaluacion de
riesgos, Técnicas propias de la
seguridad y salud en el trabajo.

Fuente: (Villa Gonzéalez; Del Pino & Pons Murguia, 2006).
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Procesos.
Evaluar el | Elaboracion ¢,Como se | Ciclo PHVA, 5W y 1H, Documentacion
proceso del proyecto. organiza el | de procesos.

trabajo de

mejora?

Mejorar el | Implantacion ¢,Como se hace  Diagrama de Pareto, 5W y 1H,

proceso del cambio. efectivo el | Documentacion del proceso.
redisefio del
proceso?
Monitoreo de | ¢Funciona el | Ciclo PHVA, Matriz causa-efecto,
resultados. proceso de | GUT, FMEA, Reuniones participativas,

acuerdo con los | Metodologia de solucién de
patrones? problemas, Documentacién de

proceso.

Fuente: (Villa Gonzéalez; Del Pino & Pons Murguia, 2006).
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Conocer el

problema

,Cual es el

problema?

El conocimiento completo del problema requiere entre otros
aspectos:

> Definir claramente su naturaleza, identificar los actores

involucrados, especificar los estragos causados por el
problema, y describir en que situaciones ocurre el problema.

La investigacion relacionada con el problema exige:

» Obtener evidencias (recopilar datos), entrevistar personas que
brindan informacion, y verificar opiniones, sentimientos y

valores que estan en juego.

Plantear
alternativas

de solucién

,Como  se
puede
resolver el

problema?

La consideracién de las diferentes maneras, modos y cursos de

accién a seguir para resolver el problema exigen:

» Detenerse a pensar; analizar ideas y sugerencias; estudiar y
descubrir salidas; un grupo de personas conocedoras del
problema; la utilizacibn de técnicas e instrumentos para
generar y organizar ideas.

Dos aspectos relacionados merecen ser resaltados:

> La reflexion para evitar resultados indeseados de una
conclusién precipitada.
» Dejar las cosas tal como se presentan.

Analizar las
alternativas

de solucién

¢ Cudles son
las
alternativas
de

solucion?

cada

El examen de las repercusiones de cada alternativa de solucion,

tanto dentro como fuera de la institucion, abarcan:

» El estudio de las relaciones entre los resultados previstos y
los costos.
» La verificacion de las afectaciones que provoca cada
solucion en los diferentes sectores de la institucion.
Este analisis debe ser realizado con la participacién de todos los
involucrados: clientes, proveedores, ejecutores y gerentes.

Fuente: (Villa Gonzéalez; Del Pino & Pons Murguia, 2006).
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Seleccionar
la mejor
alternativa de

solucion

Divulgacion
de la
solucion final

aprobada

Implantar la

solucion final

Evaluar la
implantacion
de la

solucion final

;Cual es la
mejor
solucién para

el problema?

. Coémo

informar a
todos sobre
la  solucién

final?

¢Coémo
garantizar la

ejecucion de

la  solucion
final?

JComo  se
evalla la
implantacion
de la
solucion
final?

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

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

Una comunicacion clara, abierta y transparente a todas las
personas afectadas por la solucibn escogida requiere una
explicacion adecuada sobre la solucion final y sus posibles
consecuencias.

Las informaciones pueden ser comunicadas en reuniones o por
documentos escritos.

La divulgacion es fundamental para obtener una comprension y
apoyo de todos los involucrados estableciendo las bases
necesarias para el éxito de la ejecucion.

Para implantar una solucion final es conveniente que se elabore un
plan y se ejecute una experiencia inicial.

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

La observacién de la marcha de la solucion requiere:

» Observar, controlar y evaluar su efectividad.
» Identificar problemas imprevistos.
» Buscar nuevas soluciones para corregir las desviaciones

detectadas.

Fuente: (Villa Gonzéalez; Del Pino & Pons Murguia, 2006).



Anexo 16: SIPOC del Proceso de la Seguridad y Salud en el Trabajo del CNCI.

SIPOC del proceso de Seguridad y Salud en el Trabajo

( Entradas ) ( Proceso ) ( Salidas ) ( Clientes )
. N a

eyes, Decretos Leyes,
Resoluciones

Instrucciones

Proveedores

Riesgos
identificados y
evaluados

Identificacién, evaluacion
de riesgos laborales

Ministerio de Trabajo

Seguridad Social y Seguridad Social

C )
d A
C/Iinisterio de Trabajo D_

Programas de
mejoras

Consejo de Direccion
del CNCI

@nisterio de Salud Pl]bli%——-—b( Ley y Resoluciones ) Investigacion de

incidentes y accidentes

Personal formado
y evaluado

Trabajadores

( Ministerio del Interior Lel;z)s/elsiezg(l:ljgitgr?es
’ > Planificacién de recursos _ ——
materiales y financieros Registros de
procedimientos Recurdscisc':llé:f?anos
e
G‘lnlsterliﬂ?neasEnergm? { Procedimientos )
Formaci6n y toma de Presupuesto para la Minicies N
conciencia Seguridad y Salud Energia y Minas
Oficina Nacional de\ . Estandares en la en el Trabajo
Normalizacion ~ J "\ disciplina

Atencion a la salud
de los trabajadores

Oficina Provincial
de Estadistica

Chequeos médico

\ Conseézldgl\lchl:rle e J‘ Politica y objetivos ) \\

\J

Fuente: Elaboracién propia.



Anexo 17: Ficha del proceso de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo.

PROCESO: GESTION DE SEGURIDAD Y Propietario: Especialista en Seguridad y

SALUD EN EL TRABAJO Salud en el Trabajo.

Misidn: Proyeccién de politicas preventivas, organizativas y control de las mismas.

Documentacion:

Constitucién de la Republica

Ley 116 Codigo del Trabajo

Decreto 326 Reglamento del Codigo del trabajo

Ley 41 Salud Publica

Ley 62 Cddigo Penal

Ley 60 Cddigo de Viabilidad

Ley No. 105 Seguridad Social

LEY 1268 “Ley Proteccion Contra Incendio

Decreto ley 141 “Contravenciones del orden interior”
Resolucion 91 “Indicaciones para el proceso Inversionista”
Resolucion No. 293/2014 “Reglamento para la explotacion de medios de izado”
Resolucion No. 159/2014 “Reglamento de Seguridad Eléctrica.”

Resolucion No. 300/2014 “Reglamento sobre requisitos de seguridad para la importacion,
fabricacion, montaje, explotacién, mantenimiento y reparaciébn de las maquinas

herramientas”

Resolucion No. 283/14 listado de las enfermedades profesionales y el procedimiento para
la prevencion, andlisis y control de las mismas en el Sistema Nacional de Salud.

Resolucion No. 284/14 Aprobar el listado de actividades que por sus caracteristicas

requieran la realizacion de exdmenes meédicos pre-empleo y periddicos especializados.

Fuente: Elaboracion propia.
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Resolucion No. 29/14 informes, modelos y registros primarios a emplear por las entidades
para cumplir lo establecido en el Reglamento del Cddigo de Trabajo, los que aparecen

como anexos formando parte integrante de esta Resolucion.

Alcance:

Definicidn de politicas preventivas, diagnéstico de factores de riesgo laboral, organizacion
y control para la gestion de la seguridad y salud en el trabajo.

Entradas:

Leyes, Decretos Leyes, Resoluciones, instrucciones y normas relacionadas con la
seguridad y salud.

Orientaciones del MINEM

Equipos de proteccién personal.
Capacitacion en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Medios de proteccién contra incendios.
Perfiles de competencia.

Recursos financieros.

Proveedores:

Ministerio del Trabajo y Seguridad Social.
Ministerio de Salud Publica.

Instituto Provincial de Estudios Laborales.
SEISA.

Ministerio de Economia y Planificacién

Ministerio de Energia y Minas

Salidas:

Ambiente de trabajo seguro.

Riesgos controlados.

Planes de medidas preventivas.

Personal capacitado en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Presupuesto de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Estadisticas de accidentalidad.

Planificacion de Equipos de Proteccion Personal.
Registro de inspeccion

Clientes:

Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.
Trabajadores.

Consejo de direccion del CNCI.

Direccion Municipal y Provincial del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.
Direccion de Recursos Humanos.

Direcciones y programas de trabajo.

Ministerio de salud Publica.

Ministerio de Energia y Minas.

Ministerio del Interior.

Inspecciones: Registros:

Operativas Libro de la técnica de seguridad
Ministeriales Documentacién que se genera durante el
Gubernamentales proceso.

Especializada

Variables de Control: Indicadores:

Conocimiento 'y dominio de la  indice de cumplimiento de medidas

legislacién vigente en materia de | dictadas

prevencion de riesgos. indice de cumplimiento de acciones

Capacitacion en materia preventiva. indice de formacion

Dominio de las técnicas propias de la  Indice de frecuencia

gestion de riesgos. indice de gravedad

Gestién de los medios de proteccién de | indice de incidencia

proteccion personal. indice de evaluacion de riesgos
indice de atencion ala salud de los P:T
sometidos a riesgos

indice de financiamiento para SST

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 18: SIPOC del proceso identificacion, evaluciéon y control de riesgos laborales.

Mapa SIPOC del proceso de Identificacion Evaluacion y Control de riesgos laborales

(Suministradores)

Ministerio de

Trabajo y
Seguridad Social

Consejo de
Direccion del

CNCI

Ministerio de Salud
Publica

Ministerio del
Interior
Oficina Nacional
de Normalizacio
Ministerio de
nergia y Mina

Fuente: Elaboracion

porpia.

Requisitos de SST
legales y de otra
indole
Politica de
SST
Registros de
incidentes y
accidentes
< No confori"
Resultados de
auditorias

Comunicaciones de los
trabajadores y otras partes
interesadas

Incidentes y accidentes que
hayan ocurrido en
organizaciones similares

Proceso

Identificacion,
evaluacion y
control de riesgos
laborales

clientes

Ambiente de trabajo
seguro

Riesgos eliminados o
minimizados

Programas de
mejoras

Ministerio de
Trabajo y
Seguridad Socia]

Ministerio del
Interior
Trabajadores

Consejo de
Direccidn del
CNCI

Direccion de
Certificacion
Industrial

Direcciéon de

Recursos
Humanos




Anexo 19: Flujograma del proceso de gestidon de riesgos laborales.

Titulo

miércoles, 07 de mayo de 2014

Proceso de identificacién, evolucién y control de riesgos laborales

c > Creacion de la comisiéon
loicio de trabajo

Andlisis de estadisticas de
—> accidentalidad y realizacion de

encuesta a trabajadores

Se recomienda un seguimiento

El nivel de riesgo es
torelable

Valoracién del riesgo

Confeccién del plan de mejora para
disminuir o eliminar el riesgo

Ejecucién de las mejoras
para disminuir o eliminar el
riesgo

Control de la ejecucion del plan de
mejora aprobado

Se aprobaron las
mejoras propuestas,

Se elimino el riesgo

Existen condiciones

peligrosa de trabajo g

Sl

Evaluacién de las condiciones peligrosa

Toma de decisiones para dar el orden de
prioridad

H

Presentar el plan de mejora antes el
consejo de direccion

Se violan las acciones
indicada

Denuncia al nivel
correspondiente

Pagina 1

Pagina 1

Fuente: Elaboracion porpia.



Anexo 20: SIPOC de formacion y toma de conciencia.

SIPOC de formacion y toma de conciencia

( Suministradores ) ( Entradas ) ( Proceso ) ( Salidas ) ( Clientes )

competencias
requeridas para las

definiciones de las nciones individualeg
funciones y

responsabilidades

analisis de las

descripciones de los necesidad_es de ) y
Ministerio de Trabajo puestos de trabajo entrenamiento = Dlrecu'f')n de
y Seguridad Social ecursos Humanos
evaluaciones del Programasiciisess del CNC

individuales de
capacitacion para
trabajadores

desempefio de los
trabajadores

Trabajadores
Instructores de la
SST

serie de cursos y
recursos de
entrenamiento
disponibles para uso
dentro de la
organizacion;

resultados de la

identificacion,
evaluacion

y control de riesgo

Direccién de Recursos
Humanos del CNCI

procedimientos e
instrucciones de
operacion;

politica y objetivos de
SST;

registros de
entrenamiento y
registros de la
evaluacion de su
eficacia

Fuente: Elaboracion porpia.



Anexo 21: Flujograma de formacion y toma de conciencia.

A Se conocen las necesidades de .
Inicio - Fin
capacitacion

Su ocupacion requiere de un
procedimiento de trabajo seguro

El puesto de trabajo esta comprendido en la
categoria de direccion o funcionario

Confeccién del plan anual de capacitacion

| puesto de trabajo o actividad requiere
de la emision de un permiso de trabajo
seguro

El personal es de nuevo
ingreso o estudiante

Se impacte la instruccion inicial
general y especifica

Se confecciona el permiso de trabajo
seguro

No

Comprobacién de Se imparte capacitacién segun el plan ;

conocimiento propuesto

Se emite registro

AprobCle Se emite registro
examen
Si
Se toma tiempo
para la Formalizar contrato de trabajo Comprobacion de
preparacion en la formas pactada conocimientos
A
Si
Aprobd el examen Aprobd el

Se manda a curso de
calificacién o
recalificacion

examen

Fin de la relacion laboral

Tiene el nivel de y
competencia para el puesto

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 21. Continuacién: Flujograma de formacion y toma de conciencia.

Comprobacién de conocimiento

No

Aprobé el examen

Persona competente

Fuente: Elaboracion propia.

Elaboracién del plan de capacitacién con sus
correspondiente programas de estudio por parte

del area de SST

Andlisis de idoneidad

Presentacion y aprobacion del plan de
capacitacion ante el consejo de direccion

Materializacion de las acciones de
capacitacién con su control de conocimiento

Persona con nivel de competencia

Aprobd el
examen

Informacion a la unidad de cuadro
para la toma de decisiones




Anexo 22: SIPOC que representa el proceso de investigacion de accidentes

SIPOC del proceso de investigacion de accidentes e incidentes

( Entradas ) ( Proceso ) ( Salidas )

procedimientos
en general);

plan de
emergencia;

CSuministradores)

procedimientos para
el manejo e

investigacion de
accidentes y no
conformidades;

informes de

investigacion;
informes de no
conformidades;

entradas de la
revision por la
direccion

Accidentes,
incidentes, no
conformidades,
accion correctiva y
accion preventiva

inisterio de Trabajo
Seguridad Social

informes  de
control de riesgos;

informes de
auditoria al
sistema

Ministerio de
Energia y Minas

informes de

accidentes,

incidentes y
peligros;

Fuente: Elaboracion propia.

Consejo de
Direccién del CNCI

Bur6 Sindical del
CNCI

Trabajadores

Ministerio de
Trabajo y Seguridad
Social

Direccion
Provincial de
Estadistica




Anexo 23: Flujograma que representa el proceso de investigacion de accidente.

Preservacion de las condiciones
del lugar donde ocurre el hecho

. . o Aplicacién de los primeros
Ocurrencia de un accidente o incidente p auxilios p

Inicio

Exciten perdida de
tiempo superior a la
jornada de trabajo

Se emite informe al
especialista de SST

Se informa a los
organismos rectore y al

El accidente es
mortal

MINEM
Conformacion de o Y
ot detiabaiiy Creacioén de la comision - . y
COijIOI"IeSt int J dp segun procedimiento ) El Jefe de_l’area realiza la
CEREENE I ek investigacion de la cadena
de causa y toma decisiones

Entrevista a testigo y persona
relacionada con la ocurrencia del
hecho y toma de hallazgo en el
lugar del accidente

Emision de informe de
causas con su
correspondiente plan de

accion
" Estudio de los procedimientos de
Se lleva al registro I
g trabajo, documentos legales y
como accidente en f
g estandares que tenga que ver con
ese afio I
el proceso de trabal

Aplicacion de herramientas de
andlisis de acusa segln
procedimiento

Constituye causa
para ser procesado
penalmente

No Elaboracién del informe de acuerdo
con el procedimiento con plan de
) mejoras para la erradicacion o
‘Seinforma a minimizacion de causa
fiscaliza para la
instruccion de cargo |_v
Presentacion del informe a la maxima
autoridad
Solicitud de medidas
disciplinaria
M

Se lleva al registro la
|n_forma<:|on consderada h 4 Control de medidas correctivas
importante para evitar
posibles hechos futuros

No

Se cumple con el plan

Denuncia y andlisis al nivel
de medidas correctivas

correspondiente

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 24: SIPOC del proceso de Planificacion de la SST.

SIPOC del proceso de Planificacion de la SST

Presupuesto

prevencion de
enfermedades

Direcci6n del
CNCI

A

Ministerio de Economia
y Planificacién

Presupuesto
mantenimiento de
equipos contra
incendio

Direccion de
Certificacion
Industrial

Presupuesto para la
adgquisicion de 4 Planificacion y
Equipo de Proteccion »{Finaciamiento de la

Personal SST

Recursos financieros

para asegurar la SST Direcci6n de

Recursos
Humanos

Presupuesto para el
programa de
eliminacién o

minimizacién de
riesgos

Ministerio de Energia

y Minas

Presupuesto para la

capacitacion de los

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 25: Flujograma de la Planificacion.

‘ Inicio ’

Realizar sumatoria de las recursos materiales y
financieros de las programa de;
Capacitacion
Inversién y mantenimiento
Emergencia
Salud y creacién de habitos
Minimizacién de riesgos
Equipos de Proteccién Personal
Nota: deben estar totalizados por indicadores

Andlisis con los trabajadores de la propuesta
del plan por area de responsabilidades

Presentacion ante el consejo de
direccién para la aprobacién del plan

Se aprob¢ la cifra

No

Nueva revision y analisis

propuesta al plan de la
economia

Se le da curso para la aprobacion
en el Ministerio de Energia y
Minas de la propuesta del plan
del CNCI

Ministerio de Planificacién y

Se le da curso a la Si
aprobacioén del plan al

Se aprobd la cifra
propuesta al plan de la

No

‘ conomia por el MINE
Economia

Se aprobd la cifra
propuesta al plan de la

No

economia

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 26: SIPOC de proceso de atencion a la salud de los trabajadores.

CSuministradores)

Ministerio de Salud
Publica

\_/

inisterio de Trabajo
y Seguridad Social

Fuente: Elaboracion propia

SIPOC proceso de atencién a salud de los trabajadores

C ) C saida )

C Entrada )

programa de chequeo
médico pre empleo
Programa de
prevencion de
enfermedades
transmisible

rograma de chequeo
médicos periddico y
especializados
Programa de
enfermedades no
transmisible

Atencioén a la salud
de los trabajadores

Plan de atencion
a la salud de los
trabajadores

C Giente )

Consejo de
Direccion del
CNCI

Direccion de
Certificacion
Industrial

Trabajadores




Anexo 27: Flujograma de la atencién a la salud de los trabajadores.

Inicio

Andlisis de las pruebas
fundamentales atendiendo a las
caracteristicas del puestos de
trabajo

v

El trabajador es de
nuevo ingreso

Realizacion del chequeo pre -
empleo por el médico de la
familia

| candidato esta apto para
las caracteristica del puestg,

Culmina el proceso de
reclutamiento

El candidato pasa a
la préxima fase

Requiere de
tratamiento en
especifico

Dentro de la organizacion

Conformacién de resumen
medico por los especialista

El puesto de trabajo
tiene determinados
riesgos laborales

Existen riesgos que
necesitan pruebas
especializada

Realizacion del chequeo
médico especializado al
trabajador

| trabajador esta apto
para las funciones y
aracteristica del puestg

que atiende el caso

Recursos Humanos notifica a la
comision de peritaje medico para su
valoracién del grado de incapacidad

Recursos Humanos gestiona
el dictamen de la comisién de

El trabajador esta apto para
las funciones y caracteristica

No

Si

Si

Realizacion del chequeo
médico periédico

Registro de informacién
estadistica

peritaje médico

del puesto de trabajo

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 28: Determinacion del grupo de expertos.

A continuacion se muestran los pasos que se aplican en el método de expertos asi como los
resultados del mismo. Para el procesamiento de los datos obtenidos en este método se
utilizé el paquete de programa estadistico SPSS version 15.0

Los pasos para aplicar el método son:

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

Es de aplicacién al centro.

Integracion con otros médulos de la Gestion Empresarial.

Estos brindan las oportunidades de mejora.

Cumplen con los requisitos del diagrama de flujo

Es posible de generalizar en la rama

Expresa los intereses de las otras partes interesadas

YV V.V VYV V V V

Posee la intencion del cumplimiento de legislacion
» Ellenguaje utilizado es claro.
Por tal motivo se decide realizar una sesién de trabajo con personas conocedoras del tema.

2. Seleccion de los expertos.
Para la seleccion de los expertos se debe determinar la cantidad y luego la relacién de los

candidatos de acuerdo a los criterios de competencia, creatividad, disposicién a participar,
experiencia cientifica y profesional en el tema, capacidad de andlisis, pensamiento logico y
espiritu de trabajo en equipo. Se toma en cuenta el criterio del Director de Certificacion

Industrial y de la especialista en gestion de Calidad.

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

Donde:

(1 Y k: Cte. que depende del nivel de significacion estadistica.
P L S LY

§ X

p: Proporcién de error que se comete al hacer estimaciones del

problema con n expertos. (0.03)

i: Precision del experimento. (0.12)

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 28: Determinacion del grupo de expertos.

_ 0.03(1—0.03) - 3.8416
B 0.122

T

n=776319

n ~ 8 expertos

La determinacion del coeficiente es acorde al nivel de confianza escogido para el trabajo

(a=0.05).

En este caso se cuenta con la cantidad de 8 expertos, a los cuales se les entrega una lista
con las caracteristicas que deben cumplir dichos diagramas de flujo, donde deben puntuar

del 1(menos importante) al 5( mas importante) el nivel de importancia de cada una de ellas.

3. Procesamiento.

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

gue debe realizarse es " la cual establece:

Fuente: Elaboracion propia.

l-a k

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




Anexo 28: Determinacion del grupo de expertos.

Rangos
Rango
promedio

Es de aplicacion en el centro 3.56
Integracion con otros modelos de la gestion
empresaria 5,31
Estos brindan oportunidad de mejoras 494
Cumplen con los requisitos del diagrama de flujo

4,00
Es posible de generalizar en la rama 6.95
Expresan los intereses de las otras partes interesadas

6,13
Posee la intencion del cumplimiento de la legislacién

3,19
El lenguaje utilizado es claro 2.63

Estadisticos de contraste(a)

N
Chi-cuadrado
gl

Sig. asintét.

22,395

,002

a Prueba de Friedman

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 29: Matriz causa efecto

Grado de 10 9 9 8 | 7 8 8 5
importancia
2 8 8
2 S c 3 =2 o O 0
T2 38 5% s o8 8 |05 B¢
28 EE SsTYPL- 8% 5o/ 28 388
Salidas SS 05 38 S g€l 8a 52 =8
w S| ©¢ Bo.go.(/)%ﬂ) G W %,Q 2 0
55 92022883 |88 8 cES 8%
g§° 5% SEE fBR § <E =E
e o o
No Entradas 1 2 3 4 5 6 7 8
Requisitos
legales y otros
1 | requisitos 10 10 10 10 10 10 10 10 640
Relacionadas
con la SST
Orientaciones
2 | especifica del 2 3 4 2 3 2 3 2 170
MINEM
Equipos de
3 | Proteccidén 2 3 2 3 2 3 2 3 166
Personal
4 | Capacitacion 10 | 10 10 | 10 | 9 10 | 10| 9 | 624
en SST
Vedi
g | Medios contra | . 9 10 8 | 4 8 9 5 | 524
incendio
g | erfles  del 3 3 2 | 3 2 3 4 | 153
competencias.
7 | Recursos 10 | 10 10 | 10 | 10 | 10 9 8 | 614
financieros
Identificacion y
3 eyalumon de 3 5 3 4 5 5 5 3 158
riesgos
laborales.
Programas de 175
. 4 2 2 2
9 gestion de SST 3 3 3 3

Se multiplica el grado de importancia por el valor dados a cada salida y se suma las ochos
casillas

Fuente elaboracion propia




Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestiéon de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

CRITERIO

Base Legal
Orientativa

y

ESTADIO DE DESARROLLO DE LA SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO EN LA ORGANIZACION

Se
desconoce

cual es la

No cuentan
con la

documentacio

Se cuente
con

documentaci

Se cuenta con
toda la

documentacio

documentaci n. On pero no es n  necesaria
6n necesaria suficiente. para la
empresa.
Politica de SST | No se sabe No se ha Existe una Existe una
en como hay trazado la Politica, politica en
correspondenc | que elaborar Politica. pero hay correspondenc
ia con la | la Politica. que ia con las
estrategia de la ajustarla necesidades y
Organizacion. proyeccion
estratégica de
la
Organizacion.
Conocimiento | La politica, Son Son Estos
de la Politica. objetivos y conocidos por conocidos aspectos son
metas  son la Direccion, hasta el de dominio por
conocidos Especialistas nivel de todos los
por la en SST y jefes trabajadores
Direccion y Directivos. Directos. de la

los
Especialistas
en SST.

Organizacion.

Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).




Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestién de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

4 | Estructura

Organizativa y
subordinacion

de la SST.

5 | Manual

de

Organizacion.

6 | La SST en los

Consejos
Direccion.

de

No existe area
especifica para
la SST o no
estan
establecidas
adecuadamente
sus funciones

La
Organizacién
no cuenta con
un el manual de
SST.

Los problemas
de SST no son
discutidos en
los Consejos de
Direccion

Existe el area
pero su
subordinacién
y  funciones
no responden
a las
necesidades

Cuenta con el
manual de
SST segun la
Resolucion
50/2008 y no
tiene

aplicabilidad
Los
problemas de
SST son
discutidos en
algunos
Consejos
para los
cuales el
especialista
de SST es
invitado
expresamente

AUn cuando

actividad
funciona
aceptablemente,
para lograr
metas

superiores hay
gue modificar la
subordinacion,
la estructura o
las funciones
del area.
Cuenta con el
manual de Ila
SST segun la
resolucion
50/2008, se
utiliza, pero no
responde a las
necesidades
actuales

Los problemas
de SST son
discutidos
segun un plan
trimestralmente
en los consejos
de direccion o si
se requiere con
una frecuencia
mas intensa

Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).

la | X | Existe un area

con la
estructura,
funciones y
contenidos
responden
adecuadamente
a las

necesidades de
la SST

La
Organizacién
cuenta con un

manual de
gestion de SST
integral e
integrado.

Los problemas
de SST son
discutidos en
cualquier punto

del Consejo
que tenga
incidencia

sobre la misma



Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagnostico del IEIT sobre la gestién de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

Integracién de
la seguridad a
la gestion de
la empresa
(GRH técnico-
prod-mtto,
etc.)

Capacitacion

9 | Conocimiento

de los
Riesgos.

La SST se
trata de
manera

independiente
0 en paralelo a
la gestion
general de la
organizacion.

No existen
programas de
capacitacion
que aborden
los aspectos
de la SST.

Aunque esta
en plan, no se

instruye a
cada
trabajador
sobre los

riesgos a que
esta expuesto
y las reglas de
seguridad.

Se integran a la
gestion de la

empresa
algunos
aspectos
aislados de la
Seguridad y

Salud en el
Trabajo.

Existen
programas de
capacitacion en
SST que no se
extienden a
todas las
categorias  de
trabajadores 'y
no toda la
capacitacion
toma en cuenta
la SST

La instruccién

de los
trabajadores
sobre los
riesgos y las
reglas de
seguridad es
incompleta,
parcial o0 no se
actualiza
periddicamente
como esta
establecido.

La SST esta| X | La SST se

integrada a la
gestion de un
area
especifica de
la empresa

Los aspectos
relativos a la
SST se
integran a la
mayoria  de
los programas
0 acciones
formativas
generales de
la
organizacion y
se extiende a
todos los
trabajadores.

La instruccion
de seguridad
se extiende a
todos los
trabajadores y
se actualiza,
pero no saben
qué hacer en

caso de
averia 0
emergencia.

Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).

encuentra
debidamente
integrada a
la gestiéon
general de la
empresa.

Existen
acciones de
capacitacion
en SST para
todas las
categorias
de
trabajadores,
integradas a
la estrategia
de formacién
de la
organizacion.

La
instruccién
de seguridad
se imparte y
actualiza, e

incluye qué
hacer en
caso de
averia 0
emergencia.



Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestion de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

10

11

12

Participa-
cion de
los
Trabaja
dores.

Levanta
miento de

Riesgos.

Planifica-
cion de
las
Acciones
de
Seguri-
dad.

Los
trabajadores
no participan
en el andlisis
de los
problemas de
la SST.

No se ha
realizado el
levantamien-

to de los

riesgos.

No existe un
programa de
prevencién

de los

riesgos.

X | Los

trabajadores
participan en
el andlisis,
pero no en
las

soluciones.

El
levantamien-
to de los
riesgos se ha
realizado

parcialmente

Existe un
programa
preventivo
gque no se
corresponde
a los
problemas
gue confronta

la empresa.

No todos los
trabajadores
participan.

Esta
realizado el
levantamien-
to de riesgos,
pero aun no
estan
determinadas
su
peligrosidad
ni prioridad.

Existe un
programa de
prevencion

de riesgos,
pero no
incorporado a
la estrategia
de la

empresa.

Fuente: Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, (2006).

Todos los
trabajadores
participan en
la discusion
y analisis de
los

problemas y
de las

soluciones.

Se conocen
los riesgos
existentes vy
estan
determina
das su
peligrosidad
y prioridad.

Existe un
programa de
prevencién
de SST
incorporado
a la
planificacion
estratégica
de la

empresa.



Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestion de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

13 | Recursos

Disponibles

14 | Control
Ajuste
las

Acciones.

15  Seleccién
de

Personal.

y
de

La Organizacién | X | No

no dispone de

recursos para
asegurar el
Programa
Preventivo.

No se realizan | X

auto

inspecciones.

Los

requerimientos
de las tareas
desde el punto
de vista de la
SST, no se
consideran en la
seleccion del

personal

tiene
recursos pero
tiene
perspectivas
de obtenerlos.

Se realizan las
auto
inspecciones
pero no se
dispone de
indicadores de

control

No existe una
seleccion del
personal, pero
se “ escogen”,
dentro de lo
posible, de
acuerdo a su

aptitud

No tiene
recursos
financieros
pero si
personal

técnico.

Se realizan
las auto
inspecciones

pero es muy

dificil hacerle
ajustes al
sistema

Esta
concebida la
seleccién del
personal, pero
no en todos
los casos es
posible

realizarla

Fuente: (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006)

Tiene casi
todos los
recursos

suficientes y el
resto los
adquirira

paulatinamente.

Se realizan los
autos
inspecciones
segun

indicadores de

control que
permiten la
revision y
ajuste del
sistema.

La  seleccion
del personal
estd concebida
y establecida y
se trabaja a
partir de sus

objetivos.



Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestion de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

16 | Evaluacioén
del
Desempefio.

17 Estimulacion.

18 | Requisitos
de Seguridad
y Salud

En la
evaluacién
del
desempenio
de los
trabajadores
no se
incluyen los

aspectos de
la SST

Los
requisitos
sobre  SST

aln no estan

considerados
en la
estimulacion
de los
trabajadores
Existen
reglas de
SST de
algunos
puestos de
trabajo

.La SST soélo
se incluye en
la evaluacion
a los
trabajadores
directos

Estan
considerados
de forma

muy general

Existen, se
actualizan y
se conocen
de manera
general las
reglas de

SST de
todos los
puestos de
trabajo

X

Los aspectos de la
SST se incluyen en
la evaluacion de los
trabajadores y jefes
directos.

Estan considerados
de manera

especifica pero

deciden muy poco

Todos los
trabajadores

conocen las reglas
de SST especificas
de su puesto pero
se le instruye en
este aspecto
independientemente

Fuente: (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006)

Los aspectos | X

de la SST se
incluyen en
la evaluacion
de todo el
personal de
la

organizacion

Estan

considerados

con claridad
y con
suficiente

peso en las

decisiones.

Las reglas

de SST
estan
incluidas en

la instruccion
de trabajo de
cada puesto
y la
instruccion
del
trabajador es
integral



19

20

21

Investigacién

de Accidentes.

Permiso de

Seguridad

Enfermedades
Profesionales.

No se
investiga
todos los
accidentes,
porque

muchos no

son graves

No se
conocen y/o
aplican los
Permisos de
Seguridad
para trabajos
peligrosos vy
actividades

no rutinarias.

No se
registran los
casos de
enfermedad

profesional vy
no se

analizan sus
causas

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

Se investigan | X | Se investigan

todos los
accidentes de
trabajo, pero
no los
incidentes vy

averias.
Se conocen

los Permisos
de Seguridad,

se han
aplicado en
muy pocas
ocasiones
pero no es una
practica
establecida.

Se registran
los casos de
enfermedad
profesional vy
se analizan
sus causas
pero no hay un
control
sistematico
dirigido a su
eliminacion

los accidentes
y también las

averias

Se conocen
los Permisos
de Seguridad,
se aplican con
alguna
regularidad
cuando el
técnico de
SST lo exige.

Se analizan
sus  causas
pero, hay un
control

adecuado
dirigido a su
eliminacion
pero no se
cuenta con
todos los
medios de
medicion
necesarios

Fuente: (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006).

X

Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestiéon de

Se investigan
los
accidentes,
averias e

incidentes.

Los Permisos
de Seguridad
son una
practica
conocida vy
establecida.
Se aplican
siempre,
conteniendo
todas las
reglas a
cumplir, en
todo trabajo
peligroso no
rutinario.
Existe un
monitoreo
sistematico
sobre las
enfermedades
profesionales
y estan
reducidos al
minimo  sus
factores  de
riesgo



Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestidon de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

22
Higiénico
Sanitarias.

23 | Factores
Riesgo.

24 | Equipos
Proteccion
Personal.

Condiciones

de

de

No existe un
control sobre
las
condiciones
higiénico
sanitarias
(limpieza,
tratamiento de
residuales,
suministro y
control del
agua, etc.)

No existe un
control sobre
los Factores
de Riesgo
Eléctricos,
Mecanicos,
Quimicos,
Ruido
presentes en
las areas de
trabajo.

No se cuenta

por el
momento con
un sistema
para la
planificacion,

distribuciéon y
control de

estos equipos.

Existe un
control
parcial o]
limitado
sobre estas
condiciones

Existe un
control
parcial o]
limitado
sobre estos
Factores de
Riesgo

Hay cierta
planificacion
y control
pero no una
buena
seleccion.

El control
sobre las
condiciones
higiénico
sanitarias es
total, pero no
lo sistematico
que se
requiere

El control
sobre estos
factores de
riesgos es
total pero no
sistematico

Hay cierta
planificacion
y control, el
problema

esta en los
recursos

disponibles.

Fuente: (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006).

El control
sobre las
condiciones
higiénico
sanitarias es
total y
sistematico

El control
sobre estos
factores de
riesgos es
total y
sistematico.

Se aplica un
procedimiento
de gestién de

los EPP que
incluye la
planificacion,
selecciodn,

control, uso,
cuidado y
conservacion
de estos
equipos.

X



25

26

27

28

29

Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestidon de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

Documentos
Tecnoldgicos.

Mantenimiento.

Nuevas
Inversiones.

Incendios,
Explosiones vy
Catéstrofes.

Medio Ambiente.

En los
documentos
tecnolégicos y
de procesos no
aparecen los
requisitos a
cumplir  sobre
SST

A los equipos y
maquinarias se
les da el
mantenimiento
cada vez que
ocurren fallos

Aln no se
consideran con
exactitud  los
aspectos de
SST en las
nuevas
inversiones

Por el nivel de
actividad, no es
necesario un
plan para el
control de
estos factores.

No existe un
plan de
proteccion  del
medio ambiente

Aparecen los
requisitos, pero
segun los datos
de proyecto del
fabricante

Se da el
mantenimiento
segun lo
programe cada
area.

Se consideran
en las nuevas
inversiones pero
no en las
remodelaciones
o0 ampliaciones

Existe un plan
para el control
de incendios.

Los procesos que
se realizan en la
Organizacion no
afectan al Medio
Ambiente

Estos
documentos
fueron revisados
y adaptados
segun las
regulaciones de
SST

Se da el
mantenimiento
segun una
programacion
general y se
registran

Se consideran
en las nuevas
inversiones y en
algunas
remodelaciones
y ampliaciones

Existen los
planes y
recursos, pero

el personal no
esta preparado.

Los procesos
pueden afectar el
Medio Ambiente

pero estan
previstas las
medidas de
control

Fuente: (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006).

X | Nada vino en
los proyectos
pero  fueron
incluidos
segun las
regulaciones
de SST.

Se da el
mantenimiento
no sélo para
prevenir fallos
sino también
desajustes y
se  registran
en libros

Se consideran
en todo el
proceso

inversionista.

Existen los
planes, los
recursos y el
personal esta
entrenado.

Por la
peligrosidad de
los procesos
existe un plan
de control
riguroso.



Anexo 30: Estructuray contenido del Cuestionario Diagndéstico del IEIT sobre la gestidon de

seguridad y salud del trabajo en la organizacion.

30 | Analisis No se realiza un | X | Hasta el Se incluyen Se incluyen
costo- andlisis costo- momento el también las los costos, las
beneficio | beneficio, andlisis sélo pérdidas  por pérdidas y los

desconociéndose  los incluyen los averias, posibles
costos de los costos por deterioro y beneficios
accidentes en el concepto produccion econoémicos
analisis econémico Seguridad Social dejada de de las
y se calculan los realizar medidas
costos indirectos. preventivas.
TOTALES
MAXIMA PUNTUACION POSIBLE =120 PUNTOS Porcentaje Obtenido en el

Diagnéstico Inicial =72

Criterios devaluacion segun resultados de la aplicacion del cuestionario de Diagnéstico

de IEIT.

Criterios de Evaluacion para el estado de la gestion de SST en la

organizacion con relaciéon a la NC 18001.

Rango de Puntuacién y/o Porcentaje Evaluacion
De 90 a 100 % (108 a 120 puntos) Excelente
De75a 89 % (90 a 107 puntos) Mejorable
De60a74% (72a 89 puntos) Deficiente
Menos del 60 % (Menos de 72 puntos) Muy deficiente

Fuente: (Instituto de Estudios e Investigaciones del Trabajo, 2006).




Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000.

_ En Total- Evalua
Objeto de control. SI  NO

parte | mente -cién

| Politica de SST.

.1 Esta elaborado el documento Politica de SST. X X

1.2 La Politica de SST esta firmada por el Director General | X X

de la Empresa.

1.3 La Politica de SST se conoce por : los trabajadores X
los mandos X
1.4 Su contenido se corresponde con las caracteristicas y | X X

magnitud de los riesgos para la SST.

1.5 La Politica de SST incluye el compromiso de la mejora | X X
continua.
1.6 La Politca de SST incluye el compromiso del X X

cumplimiento de la legislacion

1] Planificacion

II.1. | Identificacion de los peligros y evaluacion y control
1 de los riesgos.

II.1. | Estdn disefiados los procedimientos para la X X
1.1 | identificacion de los peligros y la evaluacion y control
de los riesgos.

II.L1. | Los procedimientos recogen todas las actividades que X
1.2 | serealizan en la organizacion.

II.L1. | Los procedimientos abarcan las actividades del | X X
1.3 | personal ajeno con acceso a los lugares de trabajo.

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).



Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000.

II.1. | Los procedimientos comprenden los servicios que se | X
1.4 | prestan por otros en los lugares de trabajo.
II.L1. | Los resultados de las evaluaciones de riesgos son
1.5 | tomados en cuenta en el planteamiento de los objetivos
de la SST.
II.1. | Metodologia para la identificacién de los peligros y
2 la evaluacion y control de los riesgos.
II.1. | Esta definida la metodologia para la identificaciéon de | X
2.1 | los peligros y la evaluacién y control de los riesgos.
II.1. | La metodologia prevé la clasificacion de los peligros. X
2.2
II.L1. | La metodologia es coherente con la experiencia | X
2.3 | operacional.
II.L1. | La metodologia prevé el seguimiento de las acciones.
2.4
1.2 | Requisitos legales y otros requisitos.
II.2. | Estan identificados las normas y documentos legales | X
1 aplicables en la organizacion.
I1.2. | Esta asegurado el acceso a las normas y documentos
2 legales para todos los miembros de la organizacion.
II.2. | Las normas y documentos legales estan actualizados. | X
3
1.3 | Objetivos.
I1.3. | Estan definidos los objetivos para cada nivel y funcion.
1

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).




Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000

[1.3. | Los objetivos estan documentados. X

2

I1.3. | Los objetivos son conocidos por cada niel y funcion. X
3

I1.3. | Los objetivos son coherentes con la Politica de SST. X

4

.4 | Programa de gestion de SST.

I1.4. | Esta elaborado el Programa de gestién de SST. X

Il.4. | El Programa de gestion incluye entre sus documentos:

2
» La responsabilidad y autoridad designadas para X
cada nivel y funcion.
» El cronograma para alcanzar los objetivos del X
Programa de gestion de SST.
I.4. | EI Programa de gestion de SST es revisado X
3 sistematicamente.
1] Implementacion y operacion.
.1 | Estructuray responsabilidades.
lIl.1. | Estdn documentadas las funciones, responsabilidades @ X
1 y autoridad de cada uno de los niveles de la estructura
de atencion a la SST.
lll.1. | Cada nivel de la estructura de atencion a la SST esta X

2 informado de su funcion, responsabilidad y autoridad.

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).




Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000

[1l.1. | Esta definido el representante de la alta direccion para | X
3 asegurar la implementacion del sistema de gestion de
SST.

Ill.1. | El representante de la alta direccion tiene definidas sus | X

4 funciones y responsabilidades.
lll.1. | La direccibn de la organizacion tiene definidos los X
5 recursos humanos, tecnhologicos y financieros

necesarios para implementar, controlar y mejorar el

sistema de gestion.

1.2 | Formacion, toma de concienciay competencia.

I11.2. | Estan identificadas las necesidades de formacion en la | X

1 organizacion.

[Il.2. | Estdn definidos los elementos de la matriz de X
2 competencia para cada actividad en la organizacion.

[11.2. | Estan establecidos los procedimientos de formacion X

3

I11.2. | Los procedimientos de formacién establecidos tienen

4 en cuenta:

» La responsabilidad, habilidad, educacién, vy
capacidad de comprensién de los miembros de

la organizacion.

» Los aspectos relativos a la prevencion de

riesgos laborales.

.3 | Consultay Comunicacion.

I11.3. | Estan establecidos los procedimientos para:

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).




Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000

» Asegurar la comunicacion a los trabajadores y otras X
partes interesadas.

» Recibir, documentar y responder las X
comunicaciones  pertinentes de las partes
interesadas externas.

I11.3. | Las disposiciones para la participacion de los
2 trabajadores estan documentadas.

l11.3. | Los trabajadores de la organizacion:

3

» Estan involucrados en la gestién de prevencién de X
los riesgos laborales.

» Son consultados cuando existe cualquier variante X
en la SST en su lugar de trabajo.

» Estéan representados en los asuntos relacionados X
con la SST.

» Son informados por intermedio de sus X
representantes o el de la alta direccibn en materia
de SST.

1.4 | Documentacion.

Ill.4. | Esta establecido un procedimiento de informacion. X
1

[1l.4. | El procedimiento de informacion establecido: X
2

» Describe los elementos centrales del sistema de X
gestién y su interrelacion.

» Indica el lugar donde se encuentra la X
documentacion relacionada.

1.5 | Control de documentos y datos.

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).




Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000

[11.5. | Esta establecido el procedimiento para controlar los | X
1 documentos requeridos por la Norma.

I1I.5. | El procedimiento establecido asegura que:

2

» Los documentos puedan ser localizados. X

» Sean examinados periodicamente y revisados X
cuando sea necesario.

» En los lugares donde se efectlen operaciones X
fundamentales, deben estar los datos pertinentes y
versiones vigentes de los documentos.

» Se retiren los datos y documentos obsoletos de X
todos los puntos de distribucién y uso.

» Los documentos estén debidamente identificados. X

1.6 | Control Operacional.

lll.6. | Estan identificadas las operaciones y actividades | X

1 asociadas a los riesgos donde es necesario aplicar
medidas de control.

ll.L6. | Las medidas de control y su seguimiento estan | X

1 planificadas.

.7 | Preparacion y respuesta ante emergencias.

[11.7. | Estan establecidos los planes y procedimientos para la | X

1 identificacion del potencial de incidentes o situaciones

de emergencia.

[11.7. | Estan definidas las respuestas para prevenir y mitigar | X
2 las consecuencias asociadas a los incidentes y
situaciones de emergencia.

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).




Anexo 31: Guia para el control del proceso de implantacién de la NC 18000

[1l.7. | La organizacion revisa periodicamente su preparacion | X
3 y sus planes y procedimientos ante emergencias.

v Verificacién y accién correctiva.

IV.1 | Medicion y seguimiento del desempefio.

IV.1. | Documentados los procedimientos para darle | X
1 seguimiento y medir regularmente el desempefio en
SST.

IV.1. | Los procedimientos incluyen:

» Las medidas cualitativas y cuantitativas de X
acuerdo a las necesidades de la organizacion.

» Seguimiento del grado de cumplimiento de los X
objetivos y metas de la SST.

» Medidas proactivas del desempefio para el X
seguimiento al cumplimiento del programa de

gestion.

» Medidas reactivas del desempefio para el
seguimiento de accidentes, enfermedades,
incidentes y otras evidencias histéricas de

comportamientos deficientes de la SST.

Fuente: (Ministerio de Trabajo y Seguridad Social, 2006).




Anexo 32: Puntos Débiles del sistema de SST.

10.
11.

12.

13.

14.

15.
16.

17.
18.

19.

La Politica de SST no se conoce por los trabajadores y mandos

El procedimiento de identificacion y control de riesgos no recogen todas las
actividades que se realizan en la organizacion.

Los resultados de las evaluaciones de riesgos son tomados en cuenta en e
planteamiento de los objetivos de la SST.

La metodologia no prevé el seguimiento de las acciones.

No asegurado el acceso a las normas y documentos legales para todos los miembros
de la organizacion.

No estan definidos los objetivos para cada nivel y funcion.

Los objetivos no son conocidos por cada niel y funcién.

Los programas de gestién no incluyen la responsabilidad y autoridad designadas
para cada nivel y funcion.

No existe el cronograma para alcanzar los objetivos del Programa de gestion de
SST.

El Programa de gestién de SST no es revisado sistematicamente.

Cada nivel de la estructura de atencién a la SST no esta informado de su funcion,
responsabilidad y autoridad.

La direccion de la organizacibn no tiene definidos los recursos humanos,
tecnolégicos y financieros necesarios para implementar, controlar y mejorar el
sistema de gestion.

No estan definidos los elementos de la matriz de competencia para cada actividad en
la organizacion.

Las disposiciones para la participacion de los trabajadores en la consulta y
comunicacion es deficiente por:

No estan involucrados en la gestién de prevencion de los riesgos laborales.

No son consultados cuando existe cualquier variante en la SST en su lugar de
trabajo.

No estan representados en los asuntos relacionados con la SST.

No son informados por intermedio de sus representantes o el de la alta direccién en
materia de SST.

Los documentos no son examinados periddicamente y revisados cuando sea

necesario.

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 33: Plan de mejora para las prioridades

Tabla 1. Plan de mejora para la prioridad 1.

Factor No.1: requisitos legales y otros requisitos.

Oportunidad de mejora:

» Identificar correctamente los requisitos aplicable a nuestra rama
» Poder analizar los mismos con las partes interesadas.

» Tener elaborado listas de chequeo para las inspecciones y auditorias

» Implementar acciones de capacitacion

Meta: Lograr una adecuada Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Responsable: Asesor juridico y Especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo en el Centro Nacional para la Certificacion Industrial.

Qué Quién Cuando Cémo Dénde Por qué Cuéanto
Realizar Especialista de Seguridad | Segundo Realizando un estudio de | En todas las areas | Para identificar | 83.00
busqueda de | y Salud en el Trabajo en el | Semestre | toda la documentacion por | del Nacional para | la conformidad

normas legales y | Centro Nacional para la | del afio | para  del la Certificacion | con el tema.

estandares. Certificacion Industrial. 2016 Seguridad y Espetos Industrial.

Actualizar  lista Especialista de SST en el | Diciembre | Teniendo en cuenta En todas las &reas | Para que 33.00
maestra de Centro Nacional para la | del 2016 nuevas legaciones del Nacional para | clientes internos
documentos Certificacion Industrial. norma juridica derogan. la Certificacion | se documenten.

aplicable.

Industrial.

. Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 33. Continuacién: Plan de mejora para las prioridades.

Tabla 2. Plan de mejora para la prioridad 2.

Factor No.2: Capacitacion.

Oportunidad de mejora:

» ldentificar las brechas presentes por cada trabajar teniendo en consideracion la matriz de competencia.

» Confeccién de un plan de capacitacion ajustado a las necesidades de cada persona con sus correspondientes programas.
Aprobar el plan de capacitacion por la instancia correspondiente.

Meta: Lograr formar persona competente.

Responsable: jefes inmediatos de cada trabajador, Especialista de en capacitacién técnico en Seguridad y Salud en el Trabajo en el Centro

Nacional para la Certificacion Industrial.

Qué Quién Cuando Cémo Dénde Por qué Cuéanto
Realizar una correcta | los jefes directos | Cuarto evaluando las | En todas las &reas del | Inadecuada gestion | 105.00
evaluacion del | de cada trabajador | trimestre del | competencias Nacional para la | de capacitacion.
desempefio. afio 2016 laborales Certificacion Industrial.
Elaborar un programa | Fejes directos y | Diciembre identificando las | Centro Nacional para | Para lograr una | 126.00
de estudio. Especialista de | del 2016 necesidades de | la Certificacion | correcta .formacién

cada disciplina. aprendizaje Industrial. de cada cliente

. Fuente: Elaboracién propia




Anexo 33. Continuacién

: Plan de mejora para las prioridades.

Qué

Quién

Cuando

Cémo

Donde

Por qué

Cuanto

Realizar acciones de
capacitacion de
acuerdo con el

programa de estudio.

Instructores

facilitadores.

enero 2017

Con la
realizacion del
curso, seminario,
taller.

Centro Nacional para

la

Industrial.

Certificacién

para tener personas
competentes en los

puestos de trabajo

300.00

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 33. Continuacién: Plan de mejora para las prioridades.

Tabla 3. Plan de mejora para la prioridad 3.

Factor No.1: Recursos Financieros.

Oportunidad de mejora:

» El procedimiento que hoy existe para la planificacién de recursos de la Seguridad y Salud en el Trabajo necesita ser mejorado.

» Identificar el orden de prioridad de cada problema con el objetivo de incorpéralo al plan de la economia a corto, mediano o largo plazo.

No se encuentra identificado cuales son los conceptos que comprenden la planificacién de la SST

Meta: Lograr una adecuada Gestion de los Recursos Financieros.

Responsable: Especialista de Seguridad y Salud en el Trabajo en el Centro Nacional para la Certificacion Industrial.

Qué Quién Cuéando Como Dénde Por qué Cuanto
Mejorar el | Especialista de SST | Segundo | Describiendo los | En el | Inadecuada 63.00
procedimiento para la | en el Centro Nacional | Semestre | conceptos de la | procedimiento de | gestibon de la
planificacion de | para la Certificacion | del afio | planificacion de la SST. | la planificacién del | planificacion.
recursos. Industrial. 2016 CNCI
Director de Centro  Nacional
Elaborar un - programa . s d Teniendo en cuenta los Necesidad de 125.00
para incorporar al plan | Certificacién industrial | =€gundo | o para la
o s t indicadores identificado o reducir los
de la  economia|Y Especialista en | >tmestre o Certificacion
del 2016. | €N €l procedimiento riesgos laborales.

indicadores no incluido.

actividad de SST.

Industrial.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 33. Continuacién: Plan de mejora para las prioridades..

Tabla 4.Plan de mejora para la prioridad 4.

Factor No.4: Medio contra incendio.

Oportunidad de Mejora: elevar el nivel de seguridad contra incendio dado.

Meta: La organizacion debe incorporar en los planes de la economia a mediano y largo plazos la solucién del sistema contra incendio.

Responsable: director general del centro

Qué Quién Cuando Cémo Dénde Por qué Cuanto
Aprobacion de estudio | Consejo de | Diciembre destinando Centro Nacional | Para mejorar el nivel de | 3000.00
para la instalacion de | administraciéon 2016 recursos para la | seguridad contra incendio

un sistema fijo de | del CNCI financieros para | Certificacion

proteccion contra dar respuesta a | Industrial.

incendio las necesidades

identificadas

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 34: Planes de control ala mejora.

ejecutado/recursos planificados)

No Actividad Indicador Rango de Medidas
control
1 Requisitos | Documentos legales aplicables (bases legales aplicable 100 Actualizar la base legislativa por medio del acceso a la
legales y /total de bases legales aplicable existente.) Gaceta oficial de la Republica de Cuba.
otros Cumplimiento de los requisito legales aplicable Implementar la evaluacion del cumplimiento legal de la
requisitos (requisitos legales que cumple / total de requisitos Organizacion.
relacionado | aplicable.) 95-100
scon la
SST
2 Capacitacié | Imparticién de acciones de capacitacion 100 Chequear trimestralmente el cumplimiento del Plan de
nen SST (acciones de capacitacion /acciones planificadas) formacion y desarrollo.
Trabajadores competentes (trabajadores instruidos / total 95-100 Implementar el sistema de inspeccion de la seguridad.
de los trabajadores a instruir)
3 Medio Equipos contra incendio requerido (medios portatil existe 100 Seguimiento al completamiento de los medios portétiles
contra / total de medios portatil requeridos) contra incendio.
incendio Equipos contra incendio apto para el uso (medios portatil 100 Inspeccion operativa al estado de los medios portétiles
apto para el uso / total de medios requeridos) instalados.
Sistema fijo contra incendio 20-100 Seguimiento al proyecto de construccion y montaje del
sistema.
Recursos Recursos financieros necesario (asignacion de recursos Realizar la evaluacion de la asignacion de recursos
financieros | planificados/ total de recursos necesarios) 70-100 | financieros con respecto a los Planes de gastos solicitados.
Analizar desviaciones.
Recursos financieros ejecutados (recursos reales 100 Valoracion de la

ejecucion del presupuesto asignado.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

Con el objetivo de establecer un conjunto de indicadores que sirvan de base para valorar las

acciones desarrolladas en el Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo se esta realizando

esta investigacion, a continuacion se le proponen un conjunto de indicadores los cuales usted

debe valorar en base a si se ajustan a las caracteristicas de los procesos del Centro Nacional

para la Certificacion Industrial, teniendo en cuenta la escala que aparece a continuacion. Es

vélido aclarar que estos indicadores han sido tomados de experiencias relacionadas con el

tema a nivel internacional y nacional.

" El indicador se ajusta perfectamente (5)

" El indicador se ajusta bastante (4)

" El indicador se ajusta ni mucho ni poco (3)

" El indicador se ajusta un poco (2)

. El indicador no se ajusta (1)

A continuacion se le muestras dichos indicadores y la manera en que pueden calcularse los

mismos.
Valoracion
Indicador Por qué Cémo
112{3(4|5
Mostrar en qué IECI = (CIE / CIPE) * 100 ,
oo medida se ha donde:
Indice de _ N
Eliminacién de | CUMplido con las CIE: Condiciones Inseguras
Condiciones ziaereaselimpi:]?clf(ljcr?dacs) Eliminadas en el periodo
Inseguras o analizado. B
(IECI) reduc_:c_lon de CIPE: Condiciones
condiciones Inseguras  Planificadas a
Inseguras. Eliminar en el periodo.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

indice
accidentalidad
(1A)

de

Indicar el
porciento de
reducciébn de la
accidentalidad con
relacién al periodo
precedente.

IA=[(CA2 —CAl)/ CALl ]+*
100, donde:

CA2: Cantidad de
accidentes en el periodo a
evaluar.

CAL: Cantidad de
accidentes en el periodo
anterior.

indice
Mejoramiento
las Condiciones
Trabajo (IMCT

de
de
de

Objetivo: Reflejar en
medida el
del
sistema de Seguridad

qué
desempeiio

e Higiene
Ocupacional, propicia
el mejoramiento
de
de

puestos de trabajo a

sistematico las

condiciones los
partir de la evaluacion
de cada puesto de
trabajo seleccionado
para el estudio
mediante una lista de

chequeo.

IMCT = (CPEB / TPE) * 100,
CPEB: Cantidad de
Puestos Evaluados de Bien en

donde:

cuanto a condiciones de trabajo.
TPE: Total de

evaluados.

puestos

Eficiencia de
Seguridad (ES)

la

Reflejar la proporcion
de riesgos controlados
del de

existentes.

total riesgos

ES = [ TRC / TRE)] * 100,

donde:

TRC:

controlados.

Total de riesgos

TRE: Total de riesgos Existentes

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

Indicador de
Trabajadores

Beneficiados (TB)

Reflejar la proporcion
de trabajadores que
resultan beneficiados
con la ejecucion del

plan de medidas.

TB = (TTB / TT) * 100, donde:
TTB: Total de Trabajadores que
se benefician con el conjunto de
medidas tomadas.
TT: Total de Trabajadores del

area.

indice de Riesgos
No
por
(IRNCT)

Controlados
Trabajador

Mostrar la cantidad de
riesgos no controlados
por cada k
trabajadores, lo que
refleja la potencialidad
de ocurrencia de
accidentes de trabajo
en la organizacion.

TB=(TTB/TT) * 100, donde:
TTB: Total de Trabajadores que
se benefician con el conjunto de
medidas tomadas.
TT: Total de Trabajadores del
area. k = 100, 10 000, 100 000...
En dependencia a la cantidad de
trabajadores de la empresa o
area analizada, se seleccionara
el valor inmediato superior mas
cercano.

Para los trabajadores directos o
indirectos: PSCT = Se * Hi * [(Er
+Bi+Es)/ 3]

Para los trabajadores de oficina:
PSCT = Er *Bi * [(Hi + Es + Se) /
3] Donde:

PSCT: Potencial de Satisfaccion
con las Condiciones de Trabajo
Er, Se, Bi, Hi, Es: Valoracion por
parte de los trabajadores de las
Condiciones Ergonomicas, de
Seguridad, Bienestar, Higiénicas
y Estéticas presentes en su lugar
de trabajo.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

Mostrar el
satisfaccion

indice de | trabajadores con

Satisfaccion con condiciones en que
las Condiciones de | desarrollan su

Trabajo (ISCT)

obtenido mediante la

Estos indices constituyen un
paso intermedio en la obtencion
del indicador final, el cual se
obtiene mediante la siguiente
expresion: ISCT = (PSCT /

aplicacion PSCTmax) * 100, donde:
encuesta. PSCTméax = 125
CP=(A+-D-)/N
Donde:
A+: Respuesta positiva
(Cantidad de marcas en
ascenso).
D-: Respuesta negativa
Mostrar (Cantidad de marcas en
perciben descenso).
trabajadores N: Suma total de respuestas
posibilidad positivas y negativas.
Coeficiente de | organizacién Puede calcularse ademas la

Perspectivas (CP) | desarrolle

mejorar
condiciones
trabajo.

encaminadas

frecuencia relativa de
perspectivas (FR p), que indica
para todo escalén marcado el
porcentaje que le corresponde
del total de marcas, a través de
la expresion FRp=(Me/N)*100
Donde:

Me: Cantidad de marcas en el
escalébn e (e = 1, 2, 3,...., en
ascenso o en descenso).

N: Numero total de marcas.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

1. Influencia de los Subsidios en
el Costo de Produccion (ISCPi):

ISCPi = (SPPi / CTPi) * VP ,
donde:

SPPi: Subsidios Pagados en el
Periodo it
CTPi: Costo total de produccion
en el periodo "
VP: Valor prefijado, cuyo objetivo

consiste en hacer entendible el

Mostrar la repercusion | indicador.

Influencia de los | de los costos de la _ —
2. Influencia de los Subsidios en

subsidios pagados | accidentalidad _ _
el Fondo de Salario (ISFSi):

por accidentes Yy | (subsidios) en los

enfermedades resultados ISFSi = (SPPi / FSi) * VP,
profesionales econémicos de la | donde:
organizacion. FSi: Fondo de Salario real en el
periodo "i".

3. Después de calculado estos
valores para cada uno de los
periodos a evaluar, se
determina la variacion, ya sea
en el costo de produccién o el
fondo de salario, a través de la

siguiente expresion:

IS = [(ISi — ISi-1) / ISi-1] *
100

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

Horas de pérdida

HD = Total de horas pérdidas

por lesién. por lesiones
(HD lesién) Cantidad de lesiones

TM = Total de accidentes
Tasa de Mortalidad .

ocurridos
(TM)

NUmero de accidentes mortales
Ndmero de NI=2l; donde [ incidentes

Incidentes (NI).

ocurridos (i= 1,,,n)

Total de Riesgos
(TR).

TR=2R; donde Ri: cantidad de

riesgos (i= 1,,,n)

Total de medidas
Preventivas (TMP)

TMP=2MP; donde MP;: cantidad

de medidas preventivas (i= 1,,,n)

Total de medidas
cumplidas por tipo
de riesgos
(TMCTR).

TMCTR= No. Medidas
cumplidas

Total de medidas por riesgo.

Total de medidas

TMPI=ZMPI; donde MPI;:

preventivas _ . .
_ cantidad de medidas preventivas
implantadas _ _
implantadas (i= 1,,,n)
(TMPI).
Porcentaje de PP = Presupuesto utilizado
*100

cumplimiento  del

presupuesto (PP).

Total de presupuesto planificado

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

Total de acciones
de
(TAC).

capacitacion

TACI=ZACI; donde AC;: cantidad
de acciones de capacitacion (i=
1!Hn)

No conformidades
detectadas (NCD).

NCD=2NC; donde NC;: cantidad
de no conformidades (i= 1,,,n)

Auditorias AR=XA; donde A auditorias
realizadas (AR). realizadas (i= 1,n)
TPRSST=2PRSST; donde

Total de procesos
con requerimientos
de SST (TPRSST)

PRSST;: cantidad de procesos

con requerimientos de SST (i= 1,

n)

de

supervision (ISup)

indice

Porque se necesita
comprobar de las
horas totales del mes,
semestre, afno,
cuantas se dedican a
las observaciones
planeadas de trabajo,
inspecciones de
seguridad y auditorias.
Qué no se ha
hecho?, entonces,
¢, Qué hay que hacer

ISup =Hs(O.P.T + P +
Auditorias) * 100 Hs.Totales

Se necesita
comprobar de las
acciones planificadas
que deben realizarse
en el periodo de
tiempo establecido,

Fuente: (Gonzalez Gonzalez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

de ICAP = Accciones prev

;Cudles han sido | implantadas *100
implantadas? ¢ Qué no | Accciones prev a implantar

indice

cumplimiento  de

acciones se ha hecho?,
planificadas entonces, ¢Qué hay | ICO =% medio de cump de obj
(ICAP) que hacer? Asignados a los mandos

Para comprobar el
cumplimiento de los

Indice de | objetivos y ver que IE = Personas Formadas * 100

cumplimiento  de | mando no ha cumplido
objetivos (ICO). con su Total de personas
responsabilidad en la

materia.

Del total de personas
de la organizacion,
cuantas estan

capacitadas para

indice de extensién Il = Horas de formacién * 100

realizar las funciones

(IE). Total de personas
en el puesto de

trabajo con
conocimientos de
prevencion.

Fuente: (Gonzélez Gonzalez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

Para conocer cuantas

indice de horas de formacion en IERL= Total ptos de trab sin
intensividad (11). la materia se dedican | e€val RL * 100

a cada persona.

P Total ptos de trab de la org
Indice de g IEP = Trabajadores con exam
evaluacion de | Cuantos puestos de .
. trabajo no  estan medico * 100
riesgos laborales evaluados los RL?
! Total de trab expuestos a EP

(IERL). P

Del total de

trabajadores

expuestos a
Indice te | Enfermedades ITFSST= Traba con funciones
enfermedades profesionales Y| en SST * 100
profesionales enfermedades
(IEP). derivadas del trabajo, Total de trabajadores

¢ Cudles tienen
reconocimiento

médico?

Disefiar una encuesta.
Aplicar la encuesta.
Procesar la encuesta.
Calcular el indicador.

PP

ISCL= Trab satisfechos con
las CL * 100

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

indice de ] :

_ Conocer el nimero de Total de trabajadores
trabajadores  con ) »

, personas involucradas | También puede establecerse
funciones M len el proceso  de | €omo criterio los resultados del
materia de SST GSST procesamiento de las
(|TFSST) ' encuestas.

1. Disefiar una encuesta.
Perspectiva del cliente 2. Aplicar la encuesta.
en tomo al proceso de 3. Procesar la encuesta.
GSST Como 4. Calcular el indicador
Indice de | mejorar las ISF = Trab satisfechos
satisfaccion de las | condiciones de con la for * 100
condiciones trabajo?

laborales (ISCL).

¢.Se han mejorado?

¢Esta satisfecho el

Total de trabajadores

También puede establecerse

como criterio los resultados del

de

satisfaccion con la

indice

formacion (ISF).

trabajador? procesamiento de las
encuestas.
1. Disefiar una
encuesta.
Cumplimiento de las 2. Aplicar la encuesta.
expectativas del 3. Procesar la
encuesta.

cliente referidas a la

formacion.

.Se determinan bien
las necesidades de
formacion en la

materia?

4. Calcular el indicador

ISI = Trab satisfechos con
la infor * 100

Total de trabajadores

También puede establecerse
como criterio los resultados del
procesamiento de las
encuestas.

Fuente: (Gonzélez Gonzélez, 2009).




Anexo 35: Encuesta aplicada a los expertos con el objetivo de establecer indicadores para

analizar el desempefio del Proceso de Seguridad y Salud del Trabajo.

1. Disefiar una
encuesta.

2. Aplicar la encuesta.

3. Procesar la
encuesta.

¢Esta bien informado

) 4. Calcular el indicador
el trabajador con la

indice de | informacién  recibida ISI = Trab satisfechos con
satisfacciéon con la | en la materia?, ¢ Estan la infor * 100
informacién (1SI). bien disefiados los

_ . Total de trabajadores
medios utilizados para

este proposito? También puede establecerse
como criterio los resultados del
procesamiento de las

encuestas.

Fuente: (Gonzalez Gonzélez, 2009).




Anexo 36: Pasos para la seleccidn de los indicadores acorde para medir el desempefio del

Proceso de Seguridad y Salud en el Trabajo.

A continuaciébn se muestran los pasos que se aplican para determinar cuales son los
indicadores méas apropiados para medir el desempefio de las acciones realizadas en el
proceso de gestion de la seguridad y salud en el trabajo. Para el procesamiento de los datos
obtenidos se utilizo el paquete de programa estadistico SPSS version 15.0

1. Los pasos para aplicar el método son:

Concepcion inicial del problema: Radica en que se cuenta con una diversidad de indicadores
tomado desde diferentes fuentes bibliograficas, todos pueden ser utilizados pero la cantidad
de aspectos a medir es excesivo, asi como el alcance de algunos que resultan no adecuados
a las caracteristicas propias del proceso del Centro Nacional para la Certificacion Industrial,
por lo que decide llevar esta cuestion a una sesion de trabajo con personas conocedoras del
tema relacionado con la gestion preventiva para identificar de manera objetiva los
indicadores més adecuados.

2. Seleccion del grupo de trabajo.

El grupo de trabajo se encuentra compuesto por: El especialista principal de SST, el
director de recursos humanos, especialista en calidad dedicado al servicio de consultoria y el
director de Certificacion Industrial, ademas dos miembro del Burd Sindical.

3. Procesamiento.

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

hipétesis que debe realizarse es Ji cuadrado

La cual establece:

Hipétesis:

Ho: no hay comunidad de preferencia entre el grupo de trabajo.
H1: existe comunidad de preferencia entre grupo de trabajo.
Region Critica: Ji cuadrado calculada = Ji cuadrado tabulada

Si se cumple la regién critica se rechaza Ho, existiendo comunidad de preferencia entre el

grupo de trabajo, con lo cual se cumple en la presente investigacion.

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 36. Continuacién: Pasos para la seleccion de los indicadores acorde para medir el

desempefio del Proceso de Seguridad y Salud en el Trabajo.
Kendall's W Test

Ranks

Mean Rank
indice de Eliminacion de Condiciones Inseguras 29,71
indice de accidentalidad 16,29
indice de Mejoramiento de las Condiciones de Trabajo 28,29
Eficiencia de la Seguridad 28,14
Indicador de Trabajadores Beneficiados 27,64
indice de Riesgos No Controlados por Trabajador 11,64
indice de Satisfaccion con las Condiciones de Trabajo 11,36
Coeficiente de Perspectivas 4,29
Influencia de los subsidios pagados por accidentes y enfermedades profesionales 6,21
Horas de pérdida por lesion 11,36
Tasa de Mortalidad 13,29
NuUmero de Incidentes 11,36
Total de Riesgos 13,29
Total de medidas Preventivas 11,36
Total de medidas cumplidas por tipo de riesgos 17,93
Total de medidas Preventivas implantadas 13,29
Porcentaje de cumplimiento del presupuesto 10,00
Total de acciones de capacitacion 14,64
No conformidades detectadas 17,93
Auditorias realizadas 16,07

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 36. Continuacién: Pasos para la seleccion de los indicadores acorde para medir el

desempefio del Proceso de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Total de procesos con requerimientos de SST
indice de supervision

indice de cumplimiento de acciones planificadas
indice de cumplimiento de objetivos

indice de extension

indice de intensividad

indice de evaluacion de riesgos laborales

indice de enfermedades profesionales

indice de trabajadores con funciones en materia de SST
indice de satisfaccion de las condiciones laborales
indice de satisfaccion con la formacion

indice de satisfaccién con la informacion

22,50

13,14

29,14

4,29

29,21

10,00

14,64

14,64

16,07

29,29]

14,57

16,43

Test Statistics

N
Kendall'sw?
Chi-Square
Df

Asymp. Sig.

0,741

16,0701

31

0,003

a. Kendall's Coefficient of Concordance

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 37: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales.

El procedimiento propuesto se muestra en la figura 1. El mismo tiene en cuenta los criterios
de Cortés Diaz (2000), Pérez Fernandez (2006), Godoy del Sol (2008), Gonzélez Gonzéalez
(2009) y Castro Rodriguez (2009).

En la figura citada anteriormente, se ilustra el procedimiento constituida por cinco fases, las

gue estan compuestas por diferentes etapas.

Etopo 14: Observaciones

Planeadas de Trobajo. -
Etapa 15: Determinacion Etapa 1: Comocer la Organizacion.
numérica de Indicadores i Etapa 2: Compromiso de la direccion.
comparacion con estandares Etapa 3: Definir el alcance del estudio.
fijados. Etapa 4: Formar el equipo de trabajo.
Ftapa 16: Conocer £l estado de Etapa 5: Preparar el trabajo.
satisfaccion laboral. Etapa 6: Seleccion del tamafio de o
muestra.

Etapa 7: Diggnostico
del Proceso de Gestion
de Riesgo Laboral.

Etapo 12: Medidas
preventivas o adoptar.
Etapo 13; Propuesta de
indicadores

Etapa 8: Coracterizacion del las Greas objeto de estudio.

Erapa 9: Identificocion de Factores de Rigsgos laborales enlas dreas
objeto de estudio.

Etapa 10: Evaluacion de Factores de Riesgos (oborales.

Etapa 11: Andlisis de foctores de rigsgos especificos de acuerdo af
orden de pricrided.

Figura 1: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales. Fuente:
Gonzéalez Gonzalez (2009) y Castro Rodriguez, (2009).

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).



Anexo 37: Procedimiento para el estudio de factores de riesgos laborales

La primera fase (Fase 1), garantiza la preparacion del trabajo, asegurando que el resto de las
fases se desarrollen con éxito. La segunda fase (Fase Il), es donde se diagndstica el proceso
de gestion de riesgos laborales. En la tercera fase (Fase lll), se identifican y evallan los
riesgos laborales en cada una de las areas y puestos que conforman la organizaciéon. En la
cuarta fase (Fase 1V), se planifica y elabora un plan de medidas preventivas a ejecutar, y en
la quinta fase (Fase V), se supervisan las acciones planificadas en la ejecucion de las
diferentes actividades que se desarrollan en las areas bajo estudio.

Fase I: Organizar el trabajo.

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

compromiso desde la alta direccién hasta los niveles inferiores de la organizacion.
Etapa 1: Conocer a la Organizacion.

Debe conocerse cual es la mision, estrategias, estructura organizativa, cantidad de
trabajadores, categorias ocupacionales, categorias cientificas y docente; con el objetivo de

lograr un conocimiento general sobre la organizacién objeto de estudio.
Etapa 2: Compromiso de la Direccién

En todo esfuerzo para el mejoramiento de procesos se necesita del apoyo y el liderazgo de

la alta direccion, de lo contrario el proyecto fracasa.

Es imprescindible el apoyo de la alta direccion, con el objetivo final de que este sistema sea
percibido como inversién y no como un gasto, ya que las enfermedades profesionales y los
accidentes de trabajo pueden generar costos para diferentes personas o grupos asi como a

la organizacion.

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

calidad y reducir los riesgos en materia de salud y seguridad.

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Etapa 3: Definir el alcance del estudio

Para llevar a cabo esta etapa debe tenerse en cuenta las &areas que conforman la
organizacion objeto de estudio, cuales son las actividades que requieren realizar un estudio
detallado de los factores de riesgos laborales segun su orden de prioridad, para proceder de

forma exhaustiva al andlisis de los mismos, tomandose en cuenta lo siguiente:
» Revisiones de documentos, normativas, entre otras.

» Sesiones de trabajo con los expertos donde se identifique en que actividades se va a

realizar.
Etapa 4. Formar equipo de trabajo

Un equipo de trabajo consiste en un grupo de personas con una misién u objetivo comdn,
cuyas habilidades se complementan entre si, trabajando coordinadamente, con la
participacién de todos sus miembros para la consecucion de una serie de objetivos comunes,

de los que son responsables. (Hackma, 1987).

Designar a las personas que participaran en la evaluacion. Los equipos son formados por los
especialistas en seguridad y salud laboral de toda la organizacién, pueden participar ademas
otros especialistas del area de los recursos humanos y personas conocedoras del resto de
los procesos de la organizacién, aunque en el equipo de trabajo las personas
responsabilizadas son los especialistas en seguridad y salud laboral. Se deben realizar
cursos de entrenamiento centrados en: Gestion de Procesos, técnicas para el mejoramiento
continuo, Gestion de la Seguridad y Salud Laboral, técnicas de recopilacion de informacion,
procesamiento de la informacion, uso de paquetes de programas propios de la Ingenieria

Industrial.
Etapa 5: Preparar el Trabajo

Preparar las técnicas y herramientas a utilizar ademas de realizar el cronograma de

actividades a desarrollar en la investigacion.
Etapa 6: Seleccion del tamafio de la muestra

Una interrogante comun es determinar el tamafio de la muestra requerida en la investigacion,

segun (Kohler, 1994) esto depende de la varianza de la poblacion, la que puede ser

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Conocida o desconocida y del tamafio de la poblacién, que puede ser finito o infinito.

Generalmente en investigaciones como esta, para el calculo del tamafio de la muestra se
utiliza la expresion matemética siguiente, en la que se conoce el tamafio de la poblacion

aungue la varianza si es desconocida.

NPq

~ (N -1)B?
2 *h

n

Donde:

n = tamafio de la muestra.

N = tamafio de la poblacion.

P = proporcién muestral o su estimado.

q=1-P

B = error permisible.

z = valor de z para un nivel de significaciéon dado.

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

Fase II: Diagnostico del proceso de gestion de riesgos laborales.

Esta fase tiene como objetivo diagnosticar de forma analitica la situacion actual en materia
de gestion de riesgos laborales en la organizacion, reflejando los principales problemas e

insuficiencias que presenta la misma en su funcionamiento.

Etapa 7: Diagndstico del Proceso de Gestion de Riesgo Laboral.

Este aspecto tiene como objetivo demostrar la necesidad del estudio de factores de riesgos
laborales, a través de un analisis detallado del proceso de prevencion de riesgos laborales
de la organizacion objeto de estudio; siguiendo los pasos que a continuacion se muestran:

» Diagnosticar el Proceso de Gestion de Riesgo Laboral.

» Analizar accidentalidad laboral.

Disefar ficha del proceso de Gestion de Riesgo Laboral

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Diagnosticar el Proceso de Gestion de Riesgo Laboral.

Para el diagnostico de procesos existen diferentes herramientas, entre las que se encuentra
el mapeo de procesos y dentro de este, el diagrama denominado SIPOC, asi como técnicas
para identificar y priorizar problemas, ejemplo: Analisis de los Modos de Fallos y sus Efectos
(FMEA); ambas explicitas en el capitulo anterior.

Luego de haber realizado el FMEA del proceso se identifican los fallos potenciales que
pudieran traer consigo el desencadenamiento de un accidente laboral y/o enfermedades
profesionales a los trabajadores en la organizacién objeto de estudio.

Analizar accidentalidad laboral.

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

la organizacion.

Se debe realizar un estudio del comportamiento de los indicadores de accidentalidad en un
periodo de 3 a 5 afios comparando luego los resultados con los indicadores ramales para

conocer la situacion de la organizacién en el sector.
Disefiar la ficha del proceso de Gestidn de Riesgo Laboral.

Una ficha de proceso es un soporte de informacidon que pretende reunir todas aquellas
caracteristicas relevantes para el control de las actividades definidas en el diagrama de
proceso, como también para la gestion y mejora del mismo. La informacion a incluir debe ser
la necesaria para permitir la gestion y servir como base para la mejora del proceso, teniendo
en cuenta: objetivo del proceso, alcance, interrelaciones a través de las entradas y salidas,

propietario o duefio del proceso, indicadores, entre otros.

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

Esta fase tiene como objetivo, partiendo del conocimiento de las areas objeto de estudio,
identificar las actividades que puedan generar diferentes riesgos desde el punto de vista
ocupacional y realizar su posterior evaluacion determinandose el grado de prioridad de cada
uno de ellos, para lo que se utilizan técnicas y herramientas especificas de la Gestion de

Riesgos Laborales.
Etapa 8: Caracterizacion de las areas objeto de estudio.

Para lograr una correcta identificacién de los diferentes factores de riesgos que intervienen
en las areas, se hace necesario la descripcién de las actividades que se desarrollan en las
mismas y los puestos de trabajo que la integran, pudiendo identificar riesgos que puede que

no lleguen a ser identificados si se obvia esta etapa del procedimiento.
Etapa 9: Identificacion de Factores de Riesgos laborales en las areas objeto de estudio.

Luego de efectuar los pasos anteriores se hace necesario identificar los factores de riesgos
laborales que pueden estar presentes en las actividades que conforman los procesos en las

diferentes areas.

Para este paso se debe dar respuesta segun Pérez Fernandez (2006) a las preguntas

siguientes:
» ¢ Existe una fuente de dafio?
» ¢ Quién o qué puede ser dafiado?
» ¢ Como puede ocurrir ese dafio?

» La identificacion del riesgo laboral es una accién contenida en el proceso de gestién
del mismo, esta debe realizarse tomando como base la informacién de las
caracteristicas y complejidad del trabajo en cada una de las actividades que

componen el proceso que se analiza.

» En esta fase se recomienda utilizar la lista de chequeo que se elabora a partir de la
resolucion 39/2007, la cual abarca las principales clasificaciones de factores de
riesgos que puedan estar presentes en cualquiera de las actividades a realizarse. Se

ejecuta por medio del equipo de trabajo.

» Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.
Etapa 10: Evaluacion de Factores de Riesgos laborales.

Se recomienda utilizar el Método General de Evaluacion de Riesgos, el cual incluye la
Resolucién 31/2002, del que se hace mencion en el marco tedrico de este estudio (ver
Anexo No. 12). Este método permite evaluar los riesgos, al combinar las posibles
consecuencias de un accidente debido a la situacién peligrosa, con las posibilidades de que

ocurra el accidente.

La evaluacion permite establecer el orden de prioridad para la aplicaciéon de las medidas
correctivas, asi como la actualizaciéon permanente del manual de reglas de seguridad y salud
en el trabajo. Se deben reflejar los resultados de la evaluacion de los riesgos laborales,
localizandolos en el sistema de trabajo o subproceso y puesto, las consecuencias probables

y su evaluacion.
Contraste de los resultados obtenidos.

Es conveniente, una vez que se haga una valoracion del riesgo, contrastar los resultados
con datos histéricos de otros estudios realizados. Ademéas de conocer la precisién de los
valores obtenidos, se puede ver la evolucion de los mismos y si las medidas correctoras,

desde que se aplican, han resultado adecuadas.
Etapa 11: Analisis de factores de riesgos especificos de acuerdo al orden de prioridad.

Se realiza la propuesta para el estudio de los factores de riesgos laborales, que como
resultado de la etapa anterior deben ser tratados de manera inmediata, debido al grado de
ocurrencia, consecuencias y persistencia que puedan traer asociadas durante la ejecucion

de las actividades en las diferentes areas.

Segun la clasificacion que tengan los riesgos deben utilizarse técnicas y métodos especificos
para la gestidbn de cada uno y en funcion de ello disefiar un pequefio procedimiento o

secuencia de pasos que permitan una adecuada gestion.
Fase IV: Planificacion y elaboracién del plan de medidas preventivas a ejecutar.

Esta fase tiene como objetivo la confecciébn de un grupo de medidas preventivas, para

minimizar posibles situaciones peligrosas y de esta forma menguar la probabilidad de

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

Materializacion de factores de riesgos presentes durante la ejecucion de las diferentes
actividades.

Etapa 12: Medidas preventivas a adoptar.

Si la evaluacién de riesgos realizada arroja como resultado situaciones inseguras se deben

llevar a cabo las siguientes actuaciones.

» Establecer las prioridades preventivas: Definir un orden de actuacion sobre los
riesgos, en funcién de su gravedad y el posible niumero de trabajadores

afectados.

» Una vez establecido el orden de actuacion, deben adoptarse las medidas
preventivas.

La accion preventiva se planificara a partir de una evaluacion inicial de los riesgos para la
seguridad y salud de los trabajadores, que serd de caracter general, teniendo en cuenta la
naturaleza de la actividad y en relacién con aquellos que estén expuestos a riesgos
especiales, ademas se deben tener en cuenta los métodos de trabajo, para garantizar un
mayor nivel de proteccion sobre los trabajadores.
De forma general consiste en plasmar en un modelo las acciones planificadas y los
responsables, para de esta forma poder eliminar o minimizar las posibles deficiencias
detectadas durante el proceso de evaluacion, que se pueden materializar durante la
ejecucion de las diferentes actividades.
Ademas, se recomienda el disefio de un plan de control para establecer seguimiento sobre
las medidas propuestas.
Con tal fin se utiliza un modelo que incluya la medida y su relacién con la actividad en que se
aplica, un indicador propuesto y su rango de control, asi como la frecuencia a determinarlo y
el responsable.
Los indicadores que se utilicen en el plan de control (PC), son medidas porcentuales en su
mayoria, sencillas de determinar y se enmarcan en acciones especificas, a diferencia de los
que se proponen en el paso 9 del capitulo Ill, que son mas genéricos al proceso en cuestion
y posibilitan el control total del los resultados. A continuacién se muestra la ficha para cada
indicador del PC.

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

Ficha paraindicadores del plan de control.

Nombre del indicador:

Forma de calculo

Unidades

Glosario

Estado actual del indicador

Umbral del indicador

Rango de gestion

Fuente: (Ricardo Cabrera, 2009).
Etapa 13: Propuesta de indicadores.

Teniendo en cuenta la revision bibliogréafica realizada y como antecedentes, investigaciones
desarrolladas en la tematica en Cuba por Velasquez Saldivar (2003); Fajardo Lopez (2006),
Suarez Sabina (2008), Gonzalez Gonzalez (2009), se proponen un conjunto de indicadores
gue pueden ser aplicados para conocer, el comportamiento de las acciones en materia de

seguridad y salud, durante el desarrollo de las diferentes actividades. (Ver Anexo N0.35)
A continuacion, se muestra un formato, que puede utilizarse para llevar a cabo este paso.

Tabla 2: Formato para el seguimiento y medicién.

PROCESO: NOMBRE DEL PROCESO
CLASIFICACION | INDICADOR | CALCULO | GRADO DE CONSECUCION

Fuente: (Gonzalez Gonzalez, 2009).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

Luego de calculados los mismos se comparan con niveles de referencia establecidos
permitiendo realizar el diagnostico del sistema. Posteriormente puede evaluarse cada uno
de los tres grupos de indicadores en Bien (B), Regular (R) y Mal (M) y teniendo evaluados

cada uno de ellos, se da una evaluacion final de la situacion del sistema.
Fase V: Supervision de las acciones planificadas en la ejecucion de cada etapa.

Esta fase tiene como objetivo, comparar lo proyectado en las anteriores, con respecto al
comportamiento de las acciones referentes a la seguridad y salud, en la ejecucion de las
diferentes etapas del proceso bajo analisis, lo que se puede establecer a través de
observaciones planeadas para determinar actos inseguros de los trabajadores, encuestas de

satisfaccion laboral, entre otras.
Etapa 14: Observaciones planeadas de trabajo.

Asegurar un adecuado control de los riesgos laborales requiere desarrollar una serie de
cometidos no solo para implementar las medidas preventivas necesarias en los lugares de
trabajo, sino también para mantenerlas efectivas en el tiempo. Ello representa establecer
sistemas de inspecciones y revisiones para asegurar que las medidas preventivas son las

mas idéneas en cada momento, contribuyendo ademas a su optimizacion.

Para controlar con mayor énfasis las actuaciones de los trabajadores en el desempefio de
sus funciones y para asegurar que el trabajo se realice de forma segura, de acuerdo a lo
establecido, existe otra técnica basica y complementaria que se denomina "Observacion del
trabajo”. Con esta técnica, a aplicar especialmente por el personal con mando, se pretende
favorecer comportamientos seguros con el soporte imprescindible de una formacion
continuada y de unos procedimientos escritos de trabajo cuando sea necesario. Se debe
tener en cuenta que si importante es controlar los aspectos materiales del trabajo, tan
necesario o mas lo es la actividad humana que se comporta sujeta a diversidad de variables,
de control complejo, pero también con unas extraordinarias posibilidades de aportacion y
creatividad, base para un trabajo bien hecho. Esta técnica fue desarrollada en el Instituto

Nacional de Higiene y Seguridad del Trabajo de Espafia (1998).

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

En dltimo término la evaluacién tanto, de las actuaciones realizadas como, de las mejoras de
ellas derivadas, habra de permitir incorporar las oportunas correcciones de procedimientos y
actuaciones. La figura 2 explica los pasos a dar en este procedimiento de observaciones
planeadas de trabajo y luego se explican de una manera detallada cada uno de ellos.

Disefio
" =  Disefo del sistema ¥ elaboracibn de
instrucciones y procedinvientos

Freparacidn
= Decizidn sobre las tareas y personas a
ohsarvar
= Azignacidn de funciones y responsabilidades
= a quienigs deben reahzar las abservaciongs
=  Programacin de las observacionss
Definicidn de objetlivos y madins
Fomacidn especifica a los Jefes directos

Realizacian
= Practica de las observaciones
= Registro de dalos
T = = Dscusidn dé resulados
*  Recomendacidn de mejoras. Refuerzo

positivos,
Ewvaluacion

= Segumiento de la aplicacn di
recomend aciones v de Su eicacia

= = Conirol de accidentesfincidentes

= Ewaluacidn del sisterma

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.
Preparacion.
» Seleccién de tareas y personas a observar

Si bien es recomendable que todas las tareas se revisen en algdn momento, es necesario
establecer prioridades y seleccionar en una primera etapa aquellas que se denominan
criticas, que son en las que una desviacion puede ocasionar dafios de cierta
consideraciéon. Por ello, es importante que previamente al desarrollar el sistema de
observaciones, se tenga un claro conocimiento de las areas y puntos conflictivos de las

diferentes etapas del proceso objeto de estudio.

Por otra parte, la evaluacién de riesgos en los puestos de trabajo es determinante, tanto
para efectuar la seleccion de tareas criticas, como para establecer un programa de

control de los riesgos, del que las observaciones planeadas han de formar parte.

Las actividades nuevas encierran muchas incégnitas hasta que los trabajadores se
familiarizan con las mismas, independientemente de que se haya establecido un método
de trabajo que habra necesariamente que analizar y revisar. Por ello, todo trabajo nuevo
debe tener la consideracion de “critico" hasta que se demuestre lo contrario a través de

completas observaciones del mismo.

Precisamente las tareas en las que existen procedimientos escritos de trabajo que es de

suponer son las que tienen cierta criticidad requieren atencion preferente.

Por otra parte, aquellos trabajadores que por su profesionalidad gozan de prestigio por la
calidad de su trabajo merecen ser también considerados a la hora de priorizar la
observacion, ya que posiblemente de ellos se obtendran interesantes aportaciones para
mejorar los métodos de trabajo, que es uno de los objetivos importantes de la

observacion.
» Asignacion de funciones y responsabilidades

La observacién es una actividad propia como se ha dicho de los mandos inmediatos de

los trabajadores y por tanto deben ser ellos los implicados directamente.

Todas las personas que deben efectuar observaciones, ademas de disponer de los
medios y criterios para realizarlas, deben tener asignados objetivos numéricos, fijando el

ndamero minimo a realizar en periodos de tiempo.
» Programacién de las observaciones

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

A la hora de programar las observaciones es importante revisar todos los aspectos claves
relacionados con las tareas afectadas. Los puntos clave de la tarea, los procedimientos
escritos de trabajo cuando existan. Todo ello ayuda enormemente a preparar la actividad

a realizar.

La programacion de las observaciones se desarrolla de acuerdo a objetivos establecidos,
de tal forma que la mayor parte de las actividades que conformen el proceso queden

afectadas por esta accion preventiva.
Realizacion

» Realizacion de las observaciones
» Una practica aceptable de esta actividad, requiere tomar en consideraciéon una

serie de pautas entre las que se destacan las siguientes:
- Eliminar distracciones o interrupciones

La actividad debe ser desarrollada con naturalidad, preferiblemente anunciada a la
persona a observar y nunca a escondidas, pero tampoco debe provocar alteracién alguna
en la tarea observada. Pero no es recomendable que la observacién sea interrumpida

mientras no se complete el tipo de revision prevista ya sea ésta parcial o completa.
- Recordar lo visto

La observacion requiere de un esfuerzo de atencion para retener mentalmente lo que se
ve. Si bien el formulario guia es una ayuda, puede convertirse en un elemento limitador si
se simultanea la observacion con su cumplimentacion, ya que puede eludirse facilmente
aspectos no suficientemente contemplados visualmente. Por ello, es recomendable solo
marcar alguna cuestion del formulario, para cumplimentarlo una vez finalizada la

observacion.

- Evitar supeditarse a ideas preconcebidas

Adelantarse a la intencion de las acciones de las personas observadas, creyendo
comprender a nuestra manera la situacion y las razones que la provocan puede conducir
a errores considerables. Inmediatamente finalizada la observacién, debe entablarse el
dialogo entre observador y observado, creando un clima de confianza mutua vy
anteponiendo la voluntad de mejora, en especial de las condiciones de trabajo, frente a la
importancia de las deficiencias en si mismas. La busqueda conjunta de posibles

soluciones y una atencion cuidada de la opinion del trabajador sobre las causas que

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

Generan muchas de las anomalias, contribuird a una eficaz implementacion de las

mejoras.
- Registro de la observacion.

Es deseable registrar documentalmente de la forma més concisa posible el conjunto de
datos e informacién encaminados a la adopciéon de mejoras en las practicas de trabajo,
que permitan el desarrollo de una serie de acciones de mejora para futuras aplicaciones

en procesos similares.

El modelo de formulario propuesto “Formulario para el registro de las observaciones

planeadas” permite registrar los siguientes tipos de informaciones:
> Datos de identificacion.
> Descripcién de la tarea.
> Condiciones de trabajo de la tarea.
> Verificacion de estandares asociados a la tarea.
» Actuaciones singulares.
> Mejoras acordadas y control de las mismas.
Etapa 15: Determinacién numérica de indicadores y comparacion con estandares fijados.

Se calculan los indicadores fijados en etapas anteriores, segun sea la situacion existente,
y se valoran segun el grado de consecucion, permitiendo arribar a conclusiones respecto

a lo planificado.
Etapa 16: Conocer el estado de satisfaccion laboral.

Segun (Cantera Lopez, 2002), la satisfaccion laboral es la medida en que son satisfechas
determinadas necesidades del trabajador y el grado en que éste ve realizadas las
diferentes aspiraciones que puede tener en su trabajo (social, personal, econémico o
higiénico).

La satisfaccion laboral puede medirse a través de sus causas, por sus efectos o bien
cuestionando directamente por ella a la persona afectada. Existen diferentes tipos de
métodos. Casi todos coinciden en interrogar de una u otra forma a las personas sobre

diversos aspectos de su trabajo.

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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Identificacion y Evaluacion de Factores de Riesgos Laborales.

Segun (Cantera Lépez, 2002), la mayor parte de los instrumentos de medicion de la

Satisfaccion Laboral que se utlizan en la actualidad, interrogan sobre algunas

dimensiones que se pueden aislar del siguiente modo:

>

vV VYV YV VYV V¥V

El trabajo como tal (contenido, autonomia, interés, posibilidades de éxito).

Relaciones humanas (estilo de mando; afabilidad de compafieros, jefes y

subordinados).

Organizacién del trabajo.

Posibilidades de ascenso.

Salario y otros tipos de recompensa.
Reconocimiento por el trabajo realizado.

Condiciones de trabajo (tanto fisicas como psiquicas).

Melia y Peir6 (1998) proponen una herramienta para realizar un estudio de satisfaccion

laboral en la empresa para conocer con mayor precision el nivel de satisfaccion existente

en la organizacién. Con sus resultados se pueden conocer un grupo de aspectos que no

son detectados con las demas herramientas expuestas, que pueden ser mejorados en el

desarrollo de la proxima etapa del proceso.

Fuente: (Pérez Hernandez, 2010).
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n O o By)
No | Fallo Efectos g Causas 0O | Control m g
0
1 No se encuentra | Subestimacion de los | 8 | Debido a la inexperiencia | 7 | implementacion de las | 9 | 504
identificado todos los | riesgos a que de la persona que inspecciones y auditorias
riesgos a los que | encuentra  expuestos asesora disciplina.
estdn expuestos los | los trabajadores.
trabajadores en
diferentes areas.
2 No se aplican de | Comisiones de | 5 | Escaso conocimiento de | 5 | Control sobre las | 4 | 100
forma correcta | evaluacion con falta de estas técnicas. acciones de
técnicas gue | preparacion, sobre capacitacion
identifiguen y valoren | medidas correctivas identificada.
los factores de riesgo.
3 No esta elaborada la | Los indicadores que |6 | Falta de vision en el |7 | Verificacién de las | 5 | 210
ficha del proceso de | evalla el desempefio momento de establecer acciones correctivas
gestibn de riesgos | del proceso no son los indicadores identificada
laborales. eficaces.
4 No cuenta con una | No se conoce los |8 | Falta de vision sobre el | 8 | incluir en los planes de | 6 | 384
evaluacion del | problemas que problema por parte de negocio a mediano y
sistema contra | presenta el sistema comité de seguridad largo plazos la acciones
incendio de mejoras para mejorar
el nivel de seguridad

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 38: Aplicacion de la herramienta FMEA al control de riesgos laborales

5 La lista de chequeo | Omisién de valoracion | 5 | Las listas de chequeo 5 | Verificacion de las | 4 | 100
no responde a la|de situaciones gue no responden a las acciones correctivas
expectativa de las | peligrosas latentes necesidades de las identificada.
normas legales diferentes disciplinas que
aplicables. conforma el proceso de

certificacion de obrero.

6 Falta de subministro | Trabajadores 8 | Se asigna CUC y no |8 | Reclamaciones formales | 7 | 448
de EPP idbéneos para | parcialmente  seguros llega a tiempo el CL a los proveedores y a la
las actividades que se | en el proceso de para adquirir  dichos rama que nos atiende de
realizan trabajo. medio. EPP asignados.

7 Ausencia de equipos | accidentes laborales | 9 | Condiciones inseguras | 9 | incluir en los planes de | 8 | 648
de proteccion | debido  atrapamiento, de trabajo en negocio a corto vy
colectivas en | proyeccion de particula instructores y mediano plazos la
maquinas 0 contacto eléctrico estudiantes acciones de mejoras de
herramientas directo las diferentes peligros

identificados

8 Poco conocimiento de | Accidentes laborales 4 | Falta de 4 | Controlar que se realicen | 5 | 80
![osb riedsgos por los Exposicion a capacitacion y F:ada .una de las
rabajadores determlnqdos factores Comunicacion instrucciones.

de riesgo por
desconocimiento.

9 Poca comunicacion e | Inadvertencia de |7 | No existe total | 3 | Controles periodicos en |5 | 105
interacciéon con los | riesgos a los autenticidad en la la  materia a los
trabajadores y jefes | que se exponen los identificacion  de  los implicados.
directos sobre los | trabajadores. riesgos.
riesgos a que se
exponen.

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 39: Tasas utilizadas en el FMEA.

Tasas | Grados de Severidad

1 El cliente no detecta el efecto adverso o este es insignificante.

2 El cliente probablemente experimenta una ligera molestia.

3 El cliente experimentara una molestia debido a ligera degradacién del desempefio.

4 Insatisfaccion del cliente debido a reduccién del desempefio.

5 El cliente no se siente confortable o su productividad se reduce por la continua
degradacion del desempefio.

6 Quejan de garantia de reparacion o defecto significativo de fabricacién o ensamble.

7 Alto grado de insatisfaccion del cliente debido a fallo de componente sin una pérdida
completa de la funcién. La productividad se ve impactada por altos niveles de
desecho o de trabajo.

8 Muy alto grado de insatisfaccion debido a la pérdida de funcién sin un negativo
impacto sobre seguridad o relaciones del Gobierno.

9 Los clientes se encuentran en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecucién
segura del sistema con precaucion antes del fallo o violaciones de leyes del gobierno.

10 El cliente se encuentra en peligro debido al efecto adverso sobre la ejecucion segura
del sistema sin precaucién antes de la falla o violacién de regulaciones del gobierno.

Tasas | Probabilidad de Ocurrencia (capacidad desconocida)

1 La probabilidad de ocurrencia es remota.

2 Baja tasa de fallo con documentacién de apoyo.

3 Baja tasa de fallo sin documentacién de apoyo.

4 Fallos ocasionales.

5 Tasa de fallo Relativamente moderada con documentacién de soporte.

6 Tasa de fallo moderada sin documentacion de soporte

7 Tasa de fallo relativamente alta con documentacién de soporte.

8 Tasa alta de fallo sin documentacion de soporte.

9 El fallo es casi cierto basado en datos de garantia o datos de vida significativo.

10 Fallo asegurado basado en datos de garantia o datos de vida significativa.

Fuente: (Pons Murguia, 2006).




Anexo 39. Continuacién: Tasas utilizadas en el FMEA.

Tasas | Habilidad para Detectar (capacidad desconocida)

1 Seguro que el modo potencial serd hallado o prevenido antes de llegar al siguiente
cliente

2 Casi seguro que el modo potencial ser4 hallado o prevenido antes de llegar al
siguiente cliente.

3 Baja probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente sin ser

4 Los controles pueden detectar o prevenir que el fallo potencial llegue al siguiente.

5 Moderada probabilidad de que el fallo potencial llegue al siguiente cliente.

6 Los controles no son adecuados para prevenir o detectar el fallo potencial antes de
que llegue al siguiente cliente.

7 Baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de que
llegue al siguiente cliente.

8 Muy baja probabilidad de que el fallo potencial sea detectado o prevenido antes de
que llegue al siguiente cliente.

9 Los controles actuales probablemente no detectaran el fallo potencial.

10 Certidumbre absoluta de que los controles actuales no detectaran el fallo potencial.

Fuente: (Pons Murguia, 2006).




Anexo 40: Ficha del proceso de gestiéon de riesgos laborales.

PROCESO. Gestion de Riesgos Laborales.

PROPIETARIO. : Especialista en seguridad y salud en el trabajo.

MISION: Asegurar la correcta identificacion, evaluacion y control de los factores de

riesgos laborales en la organizacion.

DOCUMENTACION NORMATIVA.

YV V VYV

VVVVVYVYVYYY

YV VvV

Constitucion de la Republica

Ley No. 116 Cadigo de trabajo

Decreto No. 326 Reglamento del codigo de trabajo

Resolucién No. 283/14 listado de las enfermedades profesionales y el
procedimiento para la prevencion, analisis y control de las mismas en el
Sistema Nacional de Salud.

Resolucién No. 284/14 Aprobar el listado de actividades que por sus
caracteristicas requieran la realizacion de exdmenes médicos pre-empleo y
periddicos especializados.

Resolucién No. 29/14 informes, modelos y registros primarios a emplear por
las entidades para cumplir lo establecido en el Reglamento del Cddigo de
Trabajo, los que aparecen como anexos formando parte integrante de esta
Resolucion.

Anexo No. 16 Estructura del informe de accidente de trabajo.

Anexo No. 16-A Registro de accidentes de trabajo

Ley 41 Salud Publica

Ley 62 Cdédigo Penal

Ley 60 Cdodigo de Viabilidad

Ley No. 105 Seguridad Social

Decreto Ley 283 Reglamento de la Ley de Seguridad Social

LEY 1268 “Ley Proteccion Contra Incendio

Decreto ley 141 “Contravenciones del orden interior”

Resolucién No. 293/2014 “Reglamento para la explotacion de medios de
izado”

Resolucion No. 159/2014 “Reglamento de Seguridad Eléctrica.”

Resolucién No. 300/2014 “Reglamento sobre requisitos de seguridad para la
importacion, fabricacion, montaje, explotacion, mantenimiento y reparaciéon
de las maquinas herramientas”

Resolucion 187 “Procedimiento para la certificacion de los medios de izadje”

Resolucién 32 “Creacion del Centro de Registro y Aprobacion de los Equipos

de Proteccién Personal”

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 40: Ficha del proceso de gestién de riesgos laborales.

» Resolucion 91 “Indicaciones para el proceso Inversionista”

>

>

Resolucion No. 29/06 Reglamento para la Planificacion, Organizacion, Ejecucion y

Control del Trabajo de la Capacitacion y Desarrollo de los Recursos Humanos, en las

Entidades Laborales

NC del grupo 18000. Sistema de Gestion de la SST

NC 702: 2009 Seguridad y salud en el trabajo- Formacién de los trabajadores-

Requisitos.

Las instrucciones por puesto de trabajo actualizadas y aprobadas por Resolucion.

DOCUMENTACION QUE GENERA EL PROCESO

e Modelo 1: Cuestionario de identificacion de riesgos.

¢ Modelo 2: Identificacién y evaluacién de riesgos.

Modelo 3: Plan de acciones correctivas y preventivas.

ALCANCE Empieza: Con la entrega del cuestionario de identificacion de
riesgo a los trabajadores.
Incluye: La identificacion, evaluacion y control de riesgos, ademas
de las inspecciones a |, Il y Il Nivel.
Termina: Con la elaboracion del Plan de Actividades Preventivas y
Correctivas.

ENTRADAS. PROVEEDORES.

» Resoluciones y leyes relacionadas con | » Ministerio del Trabajo y Seguridad

la Seguridad y Salud en el Trabajo.
Resoluciéon referida a enfermedades
profesionales.
Instrucciones, orientaciones y
capacitacion en materia de SST.
Manual de SST.

Documento del control de entrega de
MPP.

Politica y sus objetivos.

Social (MTSS)
Ministerio de Salud Publica (MINSAP)

Direccion de Recursos Humanos del
CNCI.

Ministerio de Energia y Minas.
Oficina Nacional de Normalizacion.

Almacenes Universales.

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 40: Ficha del proceso de gestidon de riesgos laborales

Capacitacion en materia de SST.

SALIDAS.

» Riesgos laborales identificados,
evaluados y controlados.

> Planes de medidas correctivas

preventivas.
Registro de accidentes.

Presupuesto para la Seguridad y
Salud.

Registro de inspecciones.

> Planificacion de EPP.

Personal capacitado en materia de SST.

CLIENTES.
» Ministerio del Trabajo y Seguridad
Social (MTSS)
Trabajadores
Consejo Direccion del CNCI.

Jefes de areas del CNCI.

Ministerio de Anergia y Minas.

INSPECCIONES.

1. La inspeccion de | Nivel se
efectuaréd diariamente por los jefes
de area

2. La inspeccion de Il Nivel se

efectuara por los directores en sus
areas al menos una vez al mes.
3. La

efectuara

inspeccion de Il Nivel se

trimestralmente  por
Director General con su equipo de

trabajo.

REGISTROS.

> Documentaciébn que se genera

durante el proceso.

Indicadores del proceso:

> Indice de Accidentalidad(IA)

> Indice de Mejoramiento de las Condiciones de Trabajo(IMCT)

» Eficiencia de la Seguridad(ES)

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 40: Ficha del proceso de gestidon de riesgos laborales

» Total de Medidas Cumplidas por Tipo de Riesgo (TMCTR).
» Nuamero de Incidentes (NI).

» Total de Medidas Preventivas Implantadas (TMPI).

» Total de acciones de capacitacion (TAC).

» No conformidades detectadas (NCD).

> Indice de Extension (IE).

> Indice de Evaluacion de Riesgos Laborales (IERL).

> Indice de Enfermedades Profesionales (IEP).

> Indice de satisfaccién con la informacién (IS).

indice de Satisfaccién con las Condiciones de Trabajo (ISCT

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 41: Descripcion de las actividades que se realizan en las areas del Centro Nacional

para la Certificacién Industrial

Descripcién de las actividades

Almacén Las actividades principales en esta area
son: hacer la solicitud de compra; recibir
mercancia y decepcionarla lo cual
consiste en coger del camién, colocar en
carretilla, pesar, colocar en el almacén;
sacar del almacén, pesar, colocar en el
area de despacho y llevar la mercancia
para su respectiva area; limpiar y
organizar, ademas de hacer y controlar

los inventarios.

Auditorio y aulas para impartir clases Realizar acciones de capacitacion de
acuerdo a las necesidades identificadas
desde el punto de vista tedrico y practico
con ayuda de los medios necesario para
esta actividad en las especialidades de
mecanica, soldadura, electricidad vy
operadores de proceso

Taller de soldadura Se realizan entrenamiento practico de

acuerdo con los conocimientos

Taller de mecanica - .
adquiridos en los diferentes programas

Taller de electricidad operando las diferentes maquinas

herramientas, instrumentos de acuerdo

con sus especificaciones tecnoldgicas

Oficinas administrativas Se realiza actividades de procesamiento
de informacion con medios idéneos para

la tarea

Fuente: Elaboracién Propia.



Anexo 41: Descripcion de las actividades que se realizan en las areas del Centro Nacional
para la Certificacién Industrial

Limpieza Realizar actividades de limpieza a los
pisos paredes y cubierta del centro

incluyendo muebles.

Mantenimiento mantiene limpia las é&reas verdes
auxiliandose de maquinas herramientas y
de herramientas manuales y ademas
realizar mantenimientos ligeros de

electricidad y plomeria

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 42: Descripcion de los factores de riesgos en las diferentes areas.

Riesgos

Situacién peligrosa

Proyeccion de fragmento de la

muela con gran velocidad

angular

Por encontre la muela abrasiva orientada

hacia pasillos o puestos de trabajo.

Posibles errores operacionales

por encontrse sefializado el
sistema de conectivos de las
diferentes maquinas

herramientas.

Ocasionado por problemas organizativo y de
conducta debido incumplimiento de requisitos

legales

Bajo nivel de iluminacion en los

puestos de trabajo

Por bajo factor de mantenimiento y reposicion

de las luminarias

Descripcién de los factores de riesg

os en el area de instrumentacion (continuacién)

Riesgos

Situacion peligrosa

Proyeccion de fragmento de la muela

con gran velocidad angular

Por encontre la muela abrasiva orientada hacia

pasillos o puestos de trabajo.

Posible contacto eléctrico directo

No encontrse fijado a la pared los sistema de

conectivo de las maquinas herramientas

No identificacion del los sistemas de
de

en

conectivos las  maquinas

herramientas la pizarra de

distribucion eléctrica.

Ocasiodos por problemas organizativos o de

conducta en la produccion o los servicios

del de

iluminacion requerido para el puesto

Incumplimiento nivel

de trabajo

Por bajo factor de mantenimiento y reposicion de

las luminarias

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 42: Descripcion de los factores de riesgos en las diferentes areas.

Contacto con sustancias quimicas
Hcl(a), NaOH y Kcl

Posible salpicadura con sustancia quimicas
agresivas ocasionados por problemas del factor

de comportamiento humano

No identificacion de las sustancias

guimicas en el laboratorio.

Posibles errores operacionales al elegir la

sustancia quimica.

Riesgos

Situacion peligrosa

Proyeccion de fragmento de la muela

con gran velocidad angular

Por encontre la muela abrasiva orientada hacia

pasillos o puestos de trabajo.

Posible conctacto eléctrico directo

Por no ternerse delimitadas el area de prueba

delos motores eléctrico y los transformadores

Posible contacto eléctrico directo por
no tener colocadas las tapas a los

toma corrientes e interruptores

Ocasionados por problemas en los

aseguramientos técnicos materiales

Posible atrapamiento por partes | No se le ha disefiado un resguardo para proteger
moviles en maquinas el porta broca en el taladro
Posible atrapamiento por partes | No se le ha disefiado un resguardo para proteger

moviles en maquinas en ( 15

taladros)

el porta broca en el taladro

Posible atrapamiento por partes
moviles aspa metalica del ventilador

industrial

Por no tenerse en consideracion los principios
ergonometricos en el disefios de los resguardo
con relacion a los miembros superiores ( manos y

brazo)

No identificacion del los sistemas de
de

en

conectivos las  méquinas

herramientas la pizarra de

distribucién eléctrica.

Ocasiodos por problemas organizativos o de

conducta en la produccion o los servicios

Posible contacto eléctrico directo por
de

eléctricos como toma corriente

usar terminales contuctores

Ocasiodos por problemas organizativos o de

conducta en la produccion o los servicios

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 42: Descripcion de los factores de riesgos en el &rea de mecanica

(continuacién)

Posible evento de atrapamiento al tener
fallas los elementos y medios de izaje

Por falta de mantenimiento o de

certificacion legal.

de

partes activas

Posibles proyeccion virutas,

atrapamientos por en
los

(17

movimiento y deslumbramiento de

tornos para eleborar metales

maquinas)

Ocasiodos por problemas organizativos o

de conducta en la produccion o los

servicios

Caidas al mismo nivel

Ocasionados por problemas organizativo
en la produccion o los servicios (falta de

control)

Deslumbramiento en elpunto de operacion
de

elaborar metales

las maquinas herramientas para

Ocasionados por problemas en los

aseguramientos técnicos materiales

Pizarra de distribuccion eléctrica expuesta

a las influencia ambientales lluvia

Ocasionados por problemas organizativo
en la produccion o los servicios (falta de

mantenimiento)

Descripcién de los factores de riesgos en el area de Direccion Aseguramiento

(continuacién)

Riesgos

Situacion peligrosa

Posible caida a diferentes niveles

No existencia de pasamanos en las
escaleras de acceso al edificio docente y al

comedor

Existencia de posible riesgo de Incendio en

(8 medios de transporte)

No existencia de extintor para sofocar

posible inicio de incendio.

Posible contacto eléctrico directo en la

maquina herramienta capeadora

No posee espigas para conectar al sistema

de alimentacion eléctrica (toma corriente)

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 42: Descripcion de los factores de riesgos en el &rea de mecanica

(continuacién)

Realizar la operacion incorrecta en la

pizarra general de distribucion eléctrica

No identificados los

sistemas de conectivos en la PGD

se encuentran

Posible contacto eléctrico directo en la
PGD

Terminales de conductores eléctricos sin

proteccion en las partes activas.

Pisos resbaladizo en el almacén de

insumos

Por encontrase las cubierta en mal estado

y cuando hay lluvia el local se moja

Pisos resbaladizo en la oficina del almacén

Por encontrase en mal estado la cubierta y
los ventanales cuando hay presencia de

lluvias el local se moja

Corto circuito

Por encontrase los conductores eléctricos
sin proteccién (entubados)

Caidas a diferentes niveles en el almacén

No tener escaleras para acceder a los
estantes donde se almacena los productos

Deterioro de los materiales o reglones

almacenados

Insuficientes  estantes destinado  al

almacenamiento incumpliendo norma de

almacenaje
Posible ocurrencia de incendio por | Por no tener habiltado un local con
almacenar  bidones de materiales | paredes corta fuego con la resistencia

combustible, inflamable en el almacén

requerida  de acuerdo al material

almacenado

Caidas a diferentes niveles en acceso por

escalera en almacén de insumo

Por no tener barandas de seguridad en el

acceso de la escalera al almacén

Caidas a diferentes niveles en acceso por

escalera en almacén de insumo

Por no tener barandas de seguridad en el

perimetro del pasillo del almacén

Caida al mismo nivel en el area donde se

friegan las bandejas

Por encontrase en mal estado la salida de

agua residuales del fregadero

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 42: Descripcion de los factores de riesgos en el area de mecénica

(continuacién)

Contaminacion

Los cuadrantes metdlicos de los fregaderos
poseen partidura que provocan el

cruzamiento de las aguas.

Contacto eléctrico indirecto

Fregadero metalico que posee corriente

inducida o corrientes parasitas

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 43: Cantidad de riesgos por areay su peso en el Centro Nacional para la
Certificacion Industrial.

Areas Cantidad de Riesgos | Peso (%)
Programa de Soldadura 3 4
Programa de Instrumentacion 6 8
Programa de electricidad 4 5
Programa de mecénica 39 51
Direccion de Aseguramiento 24 32

Total 76 100

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 44: Evaluacién de los riesgos por area en el CNCI Cienfuegos.
Area: Programa de Soldadura.
Puesto: Jefe de Programa, Técnico en Soldadura (Especialista Principal), Técnico en

Soldadura, Soldador.

Area: Direccion de aseguramiento.
Puesto: Director de Aseguramiento, Especialista "B" en Gestion Comercial (Especialista

Principal), Técnico en Gestién Comercial, Balancita Distribuidor.

No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit | Valor del
Riesgo
1 Caida a diferente nivel en la | 6 0.5 3 9 Aceptable

oficina del almacén.

2 Atrapamiento por | 3 2 7 42 Posible

desprendimiento

3 Caida al mismo nivel. 3 0.5 3 4.5 Aceptable
4 | Contacto eléctrico 3 2 3 18 Aceptable
5 | Caida a diferente nivel 1 0.5 15 7.5 Aceptable
6 Atrapamiento por | 3 2 3 9 Aceptable

desprendimiento en almacén.

7 Incendio. 0.5 1 40 20 Posible
8 Caida a diferente nivel. 1 1 1 7 Aceptable
9 Caida a diferente nivel. 0.5 1 7 3.5 Aceptable

Fuente: Elaboracion propia.




Puesto: Operario General de Mantenimiento y Auxiliar General de Servicios.

Anexo 44. Continuacién: Evaluacion de los riesgos por area en el CNCI Cienfuegos.

No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit Valor del
Riesgo
1 Contacto eléctrico directo en | 3 0.5 40 60 Posible
cuatro lugares. (Sistema de
conectivo de la chapeadora,
y en tres puntos diferentes
del conductor a la maquina).
Puesto: Chofer "C".
No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit Valor del
Riesgo
1 Explosion 3 0.5 15 22.5 Posible
Area: Programa de instrumentacion.
Puesto: Jefe de Programa, Técnico "A" en Automética (Especialista Principal),
Técnico "A" en Automatica y Técnico "C" en Automatizacion.
No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit Valor del
Riesgo
1 Proyeccion de fragmentos o | 3 0.5 40 60 Posible
particulas.
2 Contacto eléctrico indirecto. 1 1 3 3 Aceptable
3 Contacto eléctrico directo. 3 0.5 3 4.5 Aceptable
4 Posibles deslumbramientos. | 3 6 1 18 Aceptable

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 44. Continuacién: Evaluacion de los riesgos por area en el CNCI Cienfuegos

Quemaduras

3

0.5

10.5

Aceptable

Inhalacién de sustancias

nocivas

0.5

Aceptable

Area: Programa de eléctricidad.

Puesto: Jefe de Programa, Técnico "A" en Maquinas Eléctricas y Equipos, Primarios de

Centrales y Subestaciones Eléctricas. (Especialista Principal), Técnico "A" en Maquinas

Eléctricas y Equipos y Técnico "C" en Maquinas Eléctricas y Equipos.

No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit Valor del
Riesgo

1 Proyeccion de fragmentos o | 3 6 7 45 Posible
particulas.

2 Proyeccion de fragmentos o | 3 0.5 15 22.5 Posible
particulas

3 Proyeccion de fragmentoso | 6 0.5 40 120 Importante
particulas

4 Contacto eléctrico directo en | 6 3 40 720 Muy alto
el banco de prueba

5 Contacto eléctrico indirecto 1 0.5 5 10.5 Aceptable

6 Atrapamiento, golpes. 1 0.5 7 3.5 Aceptable

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 44. Continuacién: Evaluacion de los riesgos por area en el CNCI Cienfuegos
Area: Programa de mecanica.

Puesto: Jefe de Programa, Especialista Superior Mecanico (Especialista Principal),
Especialista Superior Mecénico, Técnico en Maquinado, Técnico en Automatizacion,
Mecanico "A" de Mantenimiento Industrial y Pafiolero.

No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit Valor del
Riesgo
1 Atrapamiento de los miembros 1 0.5 7 33 Aceptable

superiores en el plato del torno.

2 Atrapamiento de los miembros 3 0.5 7 10.5 Aceptable
superiores por objeto en

rotacion piezas que sobresalen.

3 Contacto eléctrico indirecto. 0.5 0.5 15 3.75 Aceptable
4 Contacto eléctrico directo 10 6 15 900 Muy alto
5 Atrapamiento en movimiento | 3 0.5 15 22.75 Posible

de poleas y correas.

6 Atrapamiento, golpes | 3 0.5 7 10.5 Aceptable

diferencial mecanico.

7 Atrapamiento por objetos que | 6 15 15 45 Posible

caen al ser manipulado.

8 Proyeccion de fragmentos o | 3 6 7 126 Importante
particulas.

9 Caida al mismo nivel. 3 3 7 63 Posible

10 | Golpes o cortaduras en |6 3 3 54 Posible

muelas abrasivas.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 44. Continuacién: Evaluacion de los riesgos por area en el CNCI Cienfuegos

11 | Exposicion a agentes | 6 2 7 84 Importante
biol6gicos.

12 | Explosion de muela abrasiva. 10 3 7 210 Alto

13 | Contacto eléctrico en toma |3 1 40 120 Importante
corriente.

14 | Proyeccion de fragmentos o | 6 3 15 270 Alto
particulas en muelas abrasivas

15 | Atrapamiento. 3 0.5 7 10.5 Aceptable

16 | Proyeccion de fragmentos o | 3 3 7 63 Posible

particulas fresa.

Area: Direccion de Certificacién Industrial.

Puesto: Director, Jefe de Departamento (Consultoria y Auditoria), Jefe de Departamento

(Alto Riesgo Industrial), Especialista "B" en Gestion de la Calidad (Especialista Principal),

Especialista "B" en Gestiéon de la Calidad, Técnico en Gestion de la Calidad, Técnico "A"

en Gestibn Econdmica, Técnico en Seguridad y Salud del Trabajo, Técnico "A" en

Explotacién del Transporte, Encargado de Actividades Generales.

No | Descripcion del riesgo Probab. | Frec. Conc. magnit Valor del
Riesgo
1 Posible deslumbramiento. 3 10 1 30 Posible

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 45: Descripcion del método ¢Qué pasa si?.

Esta metodologia debe involucrar el analisis de las desviaciones posibles del disefio,
construccién, modificacion u operacion, asi como cualquier preocupacién acerca de la
seguridad del proceso. Debe promover la lluvia de ideas acerca de escenarios hipotéticos
con el potencial de causar consecuencias de interés (eventos no deseados con impactos
negativos). Debe ser aplicada con el apoyo de un grupo multidisciplinario de la
instalacion. El resultado debe ser una lista en forma de tabla de las situaciones
peligrosas, sus consecuencias, salvaguardas y opciones posibles para la prevencion y/o

mitigacion de consecuencias.
Combinacion Lista de Verificacion y ¢Qué pasa si?

Al aplicar estd combinacion de metodologias, se deben considerar los criterios antes
descritos en particular para cada una de ellas. En base a las listas de verificacion, se
debe promover la lluvia de ideas acerca de escenarios hipotéticos. Deben anexarse
preguntas relacionadas con cualquier preocupacién acerca de la seguridad del proceso,
que el grupo considere pertinentes. El resultado debe ser una lista en forma de tabla de
las situaciones peligrosas, sus consecuencias, salvaguardas y opciones posibles para la

prevencién y/o mitigacién de consecuencias.

La metodologia de Andlisis ¢ Qué pasa si? tiene el enfoque de una lluvia de ideas en la
cual el grupo multidisciplinario familiarizado con el proceso formula preguntas o
manifiesta preocupaciones acerca de posibles eventos indeseados. Este andlisis no es
un proceso estructurado como algunas otras metodologias. En su lugar, este requiere
gue el analista adapte el concepto basico a la aplicacion especifica. Es frecuentemente
utilizado por la industria en sus etapas tempranas o durante la vida de un proceso y tiene

buena reputacion entre aquellos especialistas que lo aplican.

El concepto del Andlisis ¢ Qué pasa si? anima al grupo de evaluacion de riesgos a pensar
en preguntas que empiecen con “;,Qué pasa si...?". Cualquier proceso puede ser

manifestado, aun si no es parafraseado como pregunta. Por ejemplo:

¢ Me preocupa entregar el material equivocado
e ¢Qué pasa si la bomba A detiene su funcionamiento durante el arranque?

e (Qué pasa si el operador abre la valvula B en lugar de la valvula A?

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 45: Descripcion del método ¢(Qué pasa si?. Generalmente, se registran todas las
preguntas y luego éstas se dividen dentro de &reas especificas de investigacion
(generalmente relacionadas con las consecuencias de interés), como la seguridad
eléctrica, proteccion contra incendios o seguridad del personal. Cada area es
subsecuentemente direccionada a un equipo de una 0 mas personas expertas. Las
preguntas se formulan en base a la experiencia y aplicando los diagramas y
descripciones de procesos existentes. Las preguntas pueden direccionarse a cualquier
condicibn no normal relacionada con la planta, no solo componentes de falla o
variaciones de proceso.

B1 Propdésito

El propésito del Andlisis ¢Qué pasa si? es identificar peligros, situaciones peligrosas o
eventos de accidentes especificos que pueden producir una consecuencia indeseable.
Un grupo multidisciplinario y experimentado identifica las posibles situaciones de
accidente, sus consecuencias y las medidas de seguridad existentes, entonces se
sugieren alternativas de reduccion de riesgos. El método puede involucrar la revision de
posibles desviaciones del disefio, construccién, modificacion o de operaciones. Esto
requiere un entendimiento basico de la intencién del proceso, junto con la habilidad de
combinar mentalmente las posibles desviaciones del disefio que podrian resultar en un

accidente. Este es un procedimiento poderoso si el personal es experimentado.

B2 Requerimientos de recursos
Puesto que el Analisis ¢Qué pasa si? es muy flexible, se puede ejecutar en cualquier
etapa de la vida del proceso, usando cualquier informacién del proceso y conocimiento
disponible.
B3 Procedimiento de Analisis
Después de que se ha definido el alcance de estudio el analisis ¢ Qué pasa si? consiste
en los siguientes pasos:

1. Preparacion para la revision,

2. Ejecucioén de la revision, y

3. Documentacion de los resultados.

B3.1 Preparacion de la Revision

La informacién necesaria para el Andlisis ¢ Qué pasa si? incluye la descripcion del

proceso, dibujos y procedimientos de operacion. Es importante que toda la informacion

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 45: Descripcion del método ¢Qué pasa si?.

Esté disponible para el grupo multidisciplinario de analisis de riesgos, preferiblemente
antes de las reuniones del grupo.

Si una instalacion existente es revisada, el equipo revisor puede entrevistar
adicionalmente a personal responsable de las operaciones, mantenimiento, instalaciones
u otros servicios. Ademas, ellos deben realizar la visita al sitio para obtener una mejor
idea de las instalaciones, construccion y operacion. Asi, antes de que la revision

comience, las visitas y entrevistas deben ser concertadas.
B 3.2 Ejecucién de la Revisidon

Las reuniones de revisién deben empezar con una explicacion basica del proceso dado
por el personal de la instalacion quienes tienen todo el conocimiento de la misma y de

SUS procesos.

Se realizan reuniones de cuestionamiento, donde se formulen las preguntas libres de los

participantes orientadas a sus inquietudes en relacion al proceso en andlisis.

Al final del cuestionamiento del grupo, el lider puede ofrecer una Lista de Verificacion

gque ayude a producir cuestionamientos complementarios. Para eso ver el Anexo A.

Cuando esté completa la etapa de cuestionamiento, se deben organizar las preguntas
por especialidad del Grupo Multidisciplinario, para que se generen las respuestas
debidas.

Las respuestas propuestas (recomendaciones) por cada especialista van al Grupo

Multidisciplinario, para discusién y validacion.

Se prepara la Hoja de Resultados, con un listado de las preguntas y recomendaciones de

acuerdo al punto siguiente.
B 3.3 Documentacién de Resultados

Como en cualquier estudio, la documentacion es la clave para transformar los hallazgos
del equipo en medidas de prevencion, mitigacion o reduccion del peligro. La Tabla B.9.3-
1 muestra un ejemplo de una hoja de resultados ¢ Qué pasa si? Esto hace la
documentacion mas facil y mas organizada. Ademas para completar las tablas el equipo
de evaluacion de riesgos generalmente desarrolla una lista de sugerencias para mejorar
la seguridad del proceso de andlisis basado en resultados tabulares de Andlisis ¢ Qué
pasa si? Algunas compafiias documentan sus Analisis ¢ Qué pasa si? con un estilo

narrativo en lugar de una tabla.

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 45: Descripcion del método ¢Qué pasa si?.

Area; Fecha de Reunién:

Plano No.: Miembros del Equipo: Actividad:

¢Qué pasasi?| Causas | Consecuencia/Peligro | Medidas de seguridad | Recomendacion

B.4 Producto Esperado

Las tablas ¢Qué pasa si? o las preguntas en estilo narrativo y las respuestas generadas
por el andlisis, son los productos normales del Analisis ¢ Qué pasa si.

B.5 Ejemplo

Qué pasa si?
SUBACTIVIDAD: ARMADO DE BARRENA Y SARTA.

* Qué pasa si el malacate de maniobras se desliza?

* Qué pasa sifalla el suministro de aire para operar el malacate?
* Qué pasa si se rompe el cable del malacate?

* Qué pasa si el ronco no tiene su guarda de proteccion?

* Qué pasa si se hace un apriete inadecuado de la barrena?

* Qué pasa si la barrena no es de la medida?

* Qué pasa si el operador del ronco no tiene la experiencia?

* Qué pasa si se aplica inadecuadamente el procedimiento?

* Qué pasa si no conectamos los estabilizadores adecuados?

* Qué pasa si llueve?

* Qué pasa si se dafian las lineas de retenida de las llaves de apriete?
* Qué pasa si se dafian las mordazas de las llaves de apriete?

* Qué pasa si la tuberia de trabajo va combinada?

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 45:; Descripcion del método ¢Qué pasa si?.

* Qué pasa si agregamos tuberia grado E al finalizar la sarta?

* Qué pasa si esté tapada la tuberia o las toberas de la barrena?

* Qué pasa si el operador del ronco llega en estado de ebriedad?

* Qué pasa si la cuadrilla esta incompleta?

* Qué pasa si hay tormenta eléctrica?

* Qué pasa si la tuberia no tiene su record de horas trabajadas?

* Qué pasa si se dafia una conexion?

* Qué pasa si el personal de la cuadrilla no tiene experiencia?

* Qué pasa si la barrena se arma con una combinacién inadecuada?

* Qué pasa si se arma la barrena con piezas que no fueron inspeccionadas?

Fuente: Elaboracion Propia.



Anexo 46: Resultados de la aplicacién del MESERI.
Determinacion de los factores que integran la variable “X”:

Evaluacion de la altura del edificio dado en metro.

1.1 Construccion
N° de pisos Altura Coeficiente Puntos
lo02 Menor de 6 metros 3
3,4,5 entre 6 y 15 metros 2 2
6, 7, 8 0 9 pisos entre 15y 27 metros 1
10 o mas mas de 30 metros 0

Evaluacién del mayor sector de incendio

Superficie mayor sector de incendio | Coeficiente Puntos
de 0 a 500 m? 5 5
de 501 a 1500 m? 4

de 1501 a 2500 m? 3

de 2501 a 3500m? 2

de 35001 a 4500m? 1

mas de 4501 m? 0

Se entiende como sector de incendio, la zona del edificio limitada por elementos

resistentes al fuego (cortafuego), 120 minutos.

Resistencia al fuego.

Resistencia al fuego Coeficiente | Puntos
Resistencia al fuego (hormigén) 10 10
No combustible 5
Combustible 0

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 46: Resultados de la aplicacién del MESERI.

Valoracién de los falsos techos.

Falsos techos Coeficiente Puntos
Sin falsos techos 5

Con falsos techos incombustibles 3 3
Con falsos techos combustibles 0

Distancia en kildbmetros del cuerpo de bomberos a la instalacion objeto de estudio.

Factores de situacion

Distancia de los | Tiempo en llegar

bomberos Km minutos Coeficiente Puntos
Menor de 5 Km 5 minutos 10

Entre 5y 10 Km | 5y 10 minutos 8

Entre 10y 15 Km | 10 y 15 minutos 6

Entre 15y 25 Km | 15y 25 minutos 2

mas de 25 Km 25 minutos 0 0

Andlisis del grado de accesibilidad al edificio.

Accesibilidad de edificio Coeficiente Puntos
Buena 5
Media 3
Mala 1
Muy mala 0

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 46: Resultados de la aplicacién del MESERI

Evalla el proceso gque compone las siguientes variables (peligro de activacion,

orden mas limpiezay almacenamiento dados en metros de altura).

Procesos
Peligro de activacion Coeficiente Puntos
Bajo 10 10
Medio 5
Alto 0

Orden y Limpieza

Bajo 0
Medio 5 5
Alto 10

Almacenamiento en altura

Menor de 2 metros 3 3
Entre 2 y 4 metros 2
Mas de 6 metros 0

Concentracién representa el valor en pesos/mdel contenido de las instalaciones a

evaluar.
Factor de concentracion
Concepto Coeficiente | Puntos
Menor de 50000 pesos / m? 3 3
Entre 50000 y 200000 pesos / m? 2
Mas de 200000 pesos / m? 0

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 46: Resultados de la aplicacién del MESERI

Propagabilidad que evallUa las variables (vertical y horizontal).

Propagabilidad

Vertical Coeficiente | Puntos
Baja 5

Media 3 3
Alta 2

En horizontal

Baja 5 5
Media 3
Alta 0

Destructibilidad que evalla las variables (calor, humo, corrosién y agua).

DESTRUCTIBILIDAD

Por calor Coeficiente | Puntos
Baja 10

Media S

Alta 0 0

Por humo

Baja 10

Media 5 5
Alta 0

Por corrosion

Baja 10 10
Media 5
Alta 0
Por agua
Baja 10
Media S
Alta 0 0

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 46: Resultados de la aplicacién del MESERI
» Determinacion de los factores que integran la variable “Y”:

Factores de proteccién.

2. Factores de proteccién

SUB TOTAL (x) 84
Concepto SV cv Puntos

Extintores portatiles (EXT) 1 2 1
Boca de incendio equipada (BIE) 2 4 0
Columna hidrantes exteriores (CHE) 2 4 0
Deteccion automatica (DET) 0 4 0
Rociadores automéaticos (ROC) 5 8 0
Extincion por agentes gaseosos (IFE) 2 4 0
SUB TOTAL (Y) 1

Leyendas:
» SV sin vigilancia

» CV con vigilancia

Brigada Contra Incendio

Sl 1

NO 0

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo: 47. Valoracién de las dificultades que presenta el sistema contraincendio.

No existencia de un sistema fijo de extincion con la cobertura total centro.

e No existencia de capacidad instalada ascendente a 165 m®de almacenaje de agua.

¢ No abasto de forma estable el agua a la zona por parte de la potabilizadora Damuiji.

El Sistema de agua contra incendio a instalar en el CNCI de acuerdo con la legislacion
vigente, esta formado por.

v/ Sistema interior de agua.

v' Sistema exterior de agua.
Sistema Interior de agua. Sistema de suministro de agua contra incendios cuyas tomas
estan situados en el interior de las edificaciones, compuesto por una fuente de
abastecimiento de agua, medios de impulsion, una red de tuberias para la distribucion del

agua y las bocas de incendio equipadas (gabinete porta mangueras).

Este sistema aplica solamente al Edificio Docente, debido a que cuenta con una
superficie de 3481 m?, considerando que el nivel de riesgo es ligero, cumplird con los

requisitos siguientes:
Cantidad de Chorros a Garantizar en Operacion Simultanea (1)
Consumo minimo de cada chorro I/s (1,66)

La presion minima (dindmica) disponible a la salida del piton de la boca de incendio
equipada situada mas desfavorablemente (critico), sera de 0,2 MPa (2 kgf/cm2) y la
presion maxima dindmica a la salida del pitén, sera de 0,5 MPa (5 kgf/cm2)

Tiempo de autonomia de 1 hora (3600s).
Reserva del volumen de agua = (1,66) I/s X 3600 = 5976 Litros

Reposicion de la reserva de agua del sistema interior de agua se efectta por el sistema

exterior de agua contra incendio.

Sistema exterior de agua. Sistema de suministro de agua contra incendios cuyas tomas
estan situados en el exterior de las edificaciones, compuesto por una fuente de
abastecimiento de agua, medios de impulsion, una red de tuberias para la distribucion del

agua y los hidrantes exteriores.

Este sistema aplica al CNCI. Considerando que el nivel de riesgo es Ordinario | y II,

debera cumplir con los requisitos siguientes:

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo: 47. Valoracién de las dificultades que presenta el sistema contra incendio.
Volumen del edificio o sector contra incendio. Hasta 10 000 (m®)

Consumo minimo para el sector de incendio o edificacion 15 | /s.

Tiempo de autonomia de 2 horas

Reserva del volumen de agua para el sistema exterior = 108 000 litros

Reposicion de la reserva de agua. El consumo necesario para la reposicion de la reserva
del sistema exterior serd suficiente para reponer el 100% de la reserva en un tiempo no

mayor que:

36 horas: Objetivos con categoria de peligrosidad C y consumo necesario menor o igual a
20 I/s.

48 horas: Objetivos con categoria de peligrosidad D y consumo necesario igual 0 menor
a 20 I/s.

La Resolucion 39 de 2007del MTSS Anexo 2 Apartado 1, Pleca 1,5 dice De acuerdo al
nivel de peligrosidad los centros de trabajo se clasifican en 4 categorias (A, B, C, D). Esta
clasificacion se propone por los 6rganos, organismos de la Administracién Central del
Estado, entidades nacionales y los Consejos de la Administracién Provincial y se aprueba

por el Ministerio de Trabajo y Seguridad Social.
Segun parrafo anterior hay que solicitarle al Ministerio cual categoria nos corresponde.
Suministro comUn a un sistema exterior e interior de agua contra incendios

El volumen de la reserva de agua y el tiempo de autonomia para el funcionamiento de

estos sistemas serd el requerido por el sistema exterior de agua contra incendios.

Teniendo en cuenta que el CNCI posee una cisterna de capacidad 80 m?, se recomienda
la adquisicion de recipiente metalico (bala) con capacidad de 55m? ya localizada en la
Empresa Quimica Farmacéutica de Cienfuegos, siendo un activo que se encuentra sin un
uso, ya este medio pertenece a la extinta Empresa de Fertilizantes y Nitrogenado de

Cienfuegos.

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 48: Plan de mejoras para la prevenciéon de riesgos laborales.

Peligro (Por Qué) (Qué) (Cobmo) (Cuéando) | (Quién) (D6nde) Cuéanto
Proyeccion Heridas, Orientar sentido de | Incorporar al plan junio del | Jefe de | En é&rea del | 713.00
de fragmento | golpes giro de la muela de negocios de 2016 Programa CNCI
de muela con abrasiva hacia la
recursos necesarios
gran pared.
velocidad construccié de
angular pantalla contra
impacto.
Contacto Electrocucién, | Construccion de un | Aprobacién del abril  del | Jefe de Eléctricidad | 2000.00
eléctrico dafios al | banco de prueba presupuesto para 2016 Programa
sistema para motores Yy
transformadores  de la adquisicion de los Director de
nervios

bajo y alto voltaje.

Sefializacion de los
interruptores de la
pizarra general de

distribucion.

materiales necesarios
para la construccion del

banco de prueba.

Aseguramiento

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 48: Plan de mejoras para la prevencién de riesgos laborales (continuacién).

Peligro (Por Qué) (Qué) (Cémo) (Cuando) | (Quién) (Donde) Cuénto

Fijar toma corriente | Inspecciones para En &rea del | 1200.00

a la pared detectar Si se CNCI

Colocar tapa en cumplieron con las

toma corriente. medidas propuestas
Caidas al | Fracturas, Reparacion de las | mediantes los tres | febrero Jefe de En area del | 775.00
mismo nivel. esguinces parrillas niveles de inspeccion y | 2017 Programa CNCI

antirresbalable. realizando  accciones

de capacitacion Director de
Sefalizacion de las P
. Aseguramiento

zonas con peligro de

caidas. Capacitacion

del personal
Posibles desgate Limpiar luminarias, | Realizar estudio de | Inmediato | Jefe de Oficina de | 40.00
Deslumbra visual lamparas y sustituir | iluminacion por puesto Programa consultoria
mientos las lamparas en mal | de trabajo.

estado técnico.

Director del DCI

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 48: Plan de mejoras para la prevencién de riesgos laborales (continuacién).

Peligro (Por Qué) (Qué) (Cémo) (Cuando) | (Quién) (Dénde) Cuanto
Caida Fracturas, Colar barandas de | fabricacion de las | Inmediato | Director de En area del | 530.00
diferente esguinces seguridad en las | barandas de seguridad. Aseguramiento CNCI
nivel escaleras. Impatrtir instrucciones a

Sefalizacion de las | trabajadores 'y

zonas con peligro de estudiantes con cierta

caidas. Capacitacion periodicidad

del personal
Explosién quemaduras e | Daflos materiales y | Construccion de un | junio 2015 | Director de almacén 5000.00

incendios

humanos pudiendo
causar hasta la
muerte de los

trabajadores.

local para almacenar
los liquidos

combustibles.

Adquisicién de
extintores para
vehiculos.

Aseguramiento

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 48: Plan de mejoras para la prevencién de riesgos laborales (continuacién).

Peligro (Por Qué) (Qué) (Cémo) (Cuando) | (Quién) (Doénde) Cuénto
Atrapamiento. | Heridasy Construccion de | adquisicion de los | octubre Jefe de Instrumenta | 300.00
cortaduras reguardo en el por | metales con los que se | del Programa cion

en los broca del taladro. | fabrican los 2016

miembros Construccion de | resguardos.

_ reguardo en el plato

superiores 0 mandril de torno.

posibles

errores de

operacion
Pudiera fallar | Pudiera fallar | Certificar los medios | Realizar octubre Jefe de Programa 2280.00
el medio de | el medio de |de izaje. Certificar | coordinaciones para del Programa de
izado y tener | izado y tener | los medios de izaje. | |5 certificacion de los 2016 mecanica

un incidente

un incidente

medios de izaje con

la entidad certificadora.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 48: Plan de mejoras para la prevencién de riesgos laborales (continuacién).

Peligro (Por Qué) (Qué) (Cémo) (Cuando) | (Quién) (Dénde) Cuéanto
Errores en el Identificar sistemas | Incorporar al plan de la | Junio del | Represéntate | En area del | 300.00
momento  de de alimentacion | economia a corto plazo | 2016 de la direccién | CNCI
seleccionar el eléctrica la adquisicion de para la gestion
conectivo pinturas de la SST
electrico
correcto.
Inhalacién de | Intoxicacion | Adquisicion de EPP | Solicitar al area de | Diciembre | Jefe del Jefe de 210.00
Sustancias afectacién en | contra gases vy |compra la adquisicion | 2016 Programa. programa
nocivas las mucosas | sustancias nocivas. | de los EPP. instrumenta
Identificacion las | Construccion de cion
sustancias con se | sefalizacion con
trabaja. medios propios.
incendio incendio en | instalar un sistema | incorporar a planes de | Diciembre | consejo de | &reas del | En
las fijo de seguridad | negocios a mediano o | 2015 administracion | CNCI estudio

instalaciones

contra incendio

largo plazos

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 49: Plan de control.

Actlv!(,jades Indicadores/ Rango . .
(Accion de ] de Medida Frecuencia Responsable
Mejora) Forma de célculo control
Construccion de | % No de resguardo | > 70% Control del plan de mejoras | Trimestral Representante de la
resguardo en | construidos / total No aprobadas en los consejos de direccibn para la
elementos de resguardo a direccién y administracion. implementacion del
rotatorios. construir Controlar la correcta SST.
construccion de acuerdo con
el disefio.
Senfalizar el sentido | % No de elementos | > 95% Tener identificados los | Diaria Jefe inmediato
de giro de los | rotario sefaladas / elementos  rotatorios  que
elementos rotatorio | total No piezas a sobresalgan de las maquinas
que sobresalgan de | sefialar herramientas.
la maquina. e
amaquina Comprobacion del
complimientos en los tres
niveles de inspeccion.
Instalacion de | % No lamparas | > 90% Identificacién del ndmero de | Segun Jefes inmediatos 'y
iluminacién instaladas / total No de lamparas necesarias. programa técnico en SST
localizada en | lamparas a instalar Establecer limite inferior No
maquinas de lamparas necesarias en

herramientas.

almacén.
Cumplir con la limpieza de las
lamparas.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 49: Plan de control (continuacion).

Actividades . Rango
. Indicadores/ . .
(Accion de . de Medida Frecuencia Responsable
: Forma de calculo
Mejora) control
Control del plan de mejoras

Contstlrlucuon :je % No pantallas ZPrOb"_"fjaS eg Iqs.ctons.eljos de Representante de la
!oan allas contra | construidas / total No 0 Ireccion y administracion. direccion para la
impacto. > 70% . .

de pantallas Controlar la correcta implementacion  del

construidas construccién de acuerdo con | Trimestral SST.

el disefio.
Entregar equipos | (%) de cumplimiento Cumplimiento del numero
de proteccion | de entrega de EPP: EPP necesario para el puesto De acuerdo
personal Equipos entregados / de acuerdo con el listado con la norma _ _
. - Jefe  inmediato vy
apropiados para oficial aprobado. de consumo
cada actividad a Equipos necesarios - 95% técnico en SST
0 aprobada

desempeiniar.
Controlar la | (%) de observaciones | > 95% Cumplimiento de los 3 niveles | Segun Responsable de la
utilizaciéon y | (aceptables) acerca de inspeccién con su registro | procedimiento | realizacion de los tres
conservacion de | del uso de EPI: en el libro de la técnica de niveles de inspeccion
los EPP. # observaciones estas observaciones.

evaluadas de

aceptable / # de

observaciones totales

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 49: Plan de control (continuacion).

Actividades Indicadores/ Rango . :
(Accién de Mejora) Forma de calculo de Medida Frecuencia Responsable
control
Comprobaciones 'y | % No de | > 95% Cumplimiento de las pruebas | Segun Jefe inmediato
pruebas en piedras | comprobaciones de sonidos a piedras de | necesidades
montadas. realizadas / total No esmeril antes del montaje. de
comprobaciones a Cumplimiento de la prueba de sustitucion.
realizar montaje antes del uso.
Comprobaciones % No comprobaciones | > 95% Comprobacion de las normas | Trimestral Técnico en SST
del correcto | realizadas / total No de de almacenaje
almacenaje. comprobaciones a
realizar
Cumplimiento de las | % No requisitos | > 95% Identificacion de los requisitos | Diaria Jefe directos y técnico

medidas
seguridad
maquinas

herramientas.

de

en

cumplidos / total No de

requisitos a cumplir

aplicables de acuerdo con la

legislacion vigente.

Capacitaciéon de las personas

gue tiene relacion con la
actividad.
Realizacibn de las tres

niveles de inspeccion.

en SST

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 49: Plan de control (continuacion).

Actividades (Accion | Indicadores/ Rango Medida Frecuencia Responsable
de Mejora) Forma de calculo de

control
Cambios de | % No de conductores | > 90% Control de numero de | Trimestral Jefe directos y
instalaciones eléctricos sustituidos / instalaciones eléctrica en mal técnico en SST
eléctricas en mal | total No de estado segun plan.
estado. conductores sustituir Control del cierre de las no

conformidades identificada.

Realizacién de | % No de | > 95% Realizacion del plan | Segun Jefe directos y técnico
mantenimiento mantenimientos inspecciones para la | programa en SST
planificado. realizados /  total planificacién del

mantenimiento

planificado

mantenimiento.

Ejecucién de los tres niveles
de inspeccion para el
levantamiento de condiciones

peligrosa.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 50: Ficha para indicadores del plan de control.

Nombre del indicador: Construccion de resguardo en elementos rotatorios.

Forma de calculo

% No de resguardo construidos / total No de resguardo a

construir

Unidades %

Glosario Es proporcion de resguardos construido a maquinas
herramientas instalada una vez aplicada la medida de
control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion > 70%

Nombre del indicador: Sefalizar el sentido de giro de los elementos rotatorio que

sobresalgan de la maquina.

Forma de calculo

% No de elementos rotario sefialadas / total No piezas a

sefialar

Unidades %

Glosario Es proporcion de elementos rotatorios identificados en
maquinas herramientas una vez aplicada la medida de
control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion >95 %

Fuente: (Elaboracién propia).




Anexo 50. Continuacién: Ficha para indicadores del plan de control (continuacién).

Nombre del indicador: Instalacion de iluminacién localizada en maquinas herramientas.

Forma de calculo

% No lamparas instaladas / total No de ldmparas a instalar

Unidades %

Glosario Es proporcion de lamparas identificadas a instalar en
maquinas herramientas una vez aplicada la medida de
control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion >90 %

Nombre del indicador: Construccién de pantallas contra impacto.

Forma de calculo

%

construidas

No pantallas construidas / total No de pantallas

Unidades %

Glosario Es proporcién de pantallas contra impacto a instalar en
maquinas herramientas una vez aplicada la medida de
control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion > 70%

Fuente: (Elaboracion propia).




Anexo 50. Continuacién: Ficha para indicadores del plan de control (continuacién).

Nombre del indicador: Entregar equipos de proteccién personal apropiados para cada

actividad a desempefiar.

Forma de calculo

(%) de cumplimiento de entrega de EPP:

Equipos entregados / Equipos necesarios

Unidades %

Glosario Es proporciéon de EEP entregado a los trabajadores una vez
aplicada la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestién > 95%

Nombre del indicador: Controlar la utilizacién y conservacion de los EPP

Forma de calculo

(%) de observaciones (aceptables) acerca del uso de EPI:

# observaciones evaluadas de aceptable / # de

observaciones totales

Unidades %

Glosario Es proporcién de EEP controlado a los trabajadores una
vez aplicada la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion > 95%

Fuente: (Elaboracion propia).




Anexo 50. Continuacién: Ficha para indicadores del plan de control (continuacién).

Nombre del indicador: Comprobaciones y pruebas en piedras montadas.

Forma de calculo

% No realizadas / total No de

comprobaciones a

comprobaciones

Unidades %

Glosario Es proporcién de las comprobaciones realizadas una vez
aplicada la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestién > 95%

Nombre del indicador: Comprobaciones del correcto almacenaje.

Forma de calculo

% No de realizadas / total No

comprobaciones a realizar

comprobaciones

Unidades %

Glosario Es proporcién de las comprobaciones realizadas una vez
aplicada la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion > 95%

Fuente: (Elaboracién propia).




Anexo 50. Continuacién: Ficha para indicadores del plan de control (continuacién).

Nombre del indicador: Cumplimiento de las medidas de seguridad en

herramientas.

magquinas

Forma de calculo

% No requisitos cumplidos / total No de requisitos a cumplir

Unidades %

Glosario Es proporcion de los requisitos cumplidos una vez aplicada
la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion > 95%

Nombre del indicador: Cambios de instalaciones eléctricas en mal estado.

Forma de calculo

% No de conductores eléctricos sustituidos / total No de

conductores sustituir.

Unidades

%

Glosario Es proporcion de los conductores eléctricos sustituidos una
vez aplicada la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio

Umbral del indicador 100 %

Rango de gestion > 90%

Fuente: (Elaboracién propia).




Anexo 50. Continuacién: Ficha para indicadores del plan de control (continuacién).

Nombre del indicador: Realizacion de mantenimiento planificado

Forma de calculo % No de mantenimientos realizados / total mantenimiento
planificado.

Unidades %

Glosario Es proporcion de los mantenimientos realizados una vez

aplicada la medida de control.

Registro A registrar al finalizar el estudio
Umbral del indicador 100 %
Rango de gestién > 95%

Fuente: (Elaboracién propia).




