


CONDICIONES DE TRABAJO Y SALUD

La Oficina Internacional del Trabajo (CIT), 1988 (4} reco-
mienda un método dirigido al analisis prospectivo en areas
de “riesgos mayores®, O sea, Hesgos que, de provocar
accidentes, podrian generar pérdidas considerables mate-
riales y/¢ humanag; éste es conocido como "Bl Estudio de
Riesgos y Operabilidad’ (HAZOP) y consiste en el andlisis
critico, paso a paso de todos los procescs y sus posibles
riesgos y consecuencias. Soukas, J., 1885 {5) también
hace referencia al método v las grandes ventajas que per-
mite obtener,

Prigto, 8., 1988 {8) hace referencia a otros métodos
conocidos en el mundo tales como: Andlisis de Efectos y
Modos de Fallos (FMEA), el Andlisis de la Accién Erraday la
Atencion ds la Direccion v el Arbol de Rissgos (MORT).
Todos ellos tienen como base de analisis los posibies fac-
tores hurmanos, materiales y organizativos que puedan lie-
var a la presencia de un accidente.

En el contexto cubano —donde se desarrolld este traba-
io— han trabajado en metodologias de investigacion de ries-
gos y de andlisis y mejoramiento de condiciones laborales
varios investigadores en los Ultimos 30 afios.

Aungue dentro del marco del andlisis prospectivo, todas
estas metodologias, desarrclladas en Cuba, han persagui-
do como objetivo principal la realizacion de diagnésticos
primarios en aplicaciones masivas, lo cual los diferencian de
la mayoria de los métodos anteriormente citados gue se uti-
lizan en aplicaciones bien definidas y ne tan masivas.

De todos ellos, a criteric de! autor, el resultado mas aca-
bado lo constituye el de Aguero, B. et al, 1985 (7}, la ‘Meto-
dologia General para la Determinacion de Riesgos y el Anali-
sis y Evaluacion de la Seguridad del Trabajo’, basada en
cuestionarics y listas de chequeo para ser aplicadas en cada
puesto de trabajo, para, a partir del procesamiento de una
setie de indicadores, llegar a jerarquizar los riesgos y pues-
tos de trabajo en cuanto a la seguridad, con el objetivo final
de recomendar y aplicar, jerarquizadaments también, un
conjunto de medidas que eliminen o reduzcan los riesgos.

El Comité Estatal del Trabajo y la Seguridad Social,
1986 (8), ha recomendado un método de anaiisis prospec-
tive basado en el andlisis def flujo productivo (utlizando por
ejemplo los diagramas de flujos de procesos, técnica
extendida en la Ingenieria Industrial), entrevistas y observa-
cicnes directas, que permitan hacer un andlisis detallado
del proceso en general y tomar medidas referentes a la
seguridad.

No se deben dejar de destacar dos programas de
reduccion de accidentes que se han aplicado en Cuba con
redative éxito: 1as Inspeccicnes de Seguridad y el Movimien-
to de Areas Protegidas, ambos con cbjetivos mas amplics,
pero que, necesariamente, implican un grado de analisis
prospective.

EL LUGAR DEL OBRERO EN EL ANALISIS
PROSPECTIVO

Frederick Winslow Taylor, considerado uno de los
padres de la organizacion del trabajo modermna, fundd las
bases de un sistema que partié del aprovechamiento de la

e 1153 - SALUD Y TRABAJO - 1996

experiencia acumulada por los trabajadores, pero que pre-
suponia, a partir de aste punto y como regla general, que
todo el trabajo técnico debia ser completamente abarcado
por los especialistas, mientras a los obreros sélo les
correspondia el papel pasivo de colaborar sobre todo
adaptandose a las nuevas condiciones impuestas por otros
después de cada perfeccionamiento.

Esta concepcidn marcd y marca toda una mentaliclad
en el campo de las ciencias de la organizacién del trabajo,
donde se incluye la seguridad e higieng industrial. Es por
ello que, a pesar de existir un conjunto de autores, (entre
los gue se encusntran Renes, L.F., 1978 {2}, Symons,
W.G., 1980 (10) y Hearn, R.W., 1980 (11}} que desde hacia
va mucho tiempo reconccian al trabajador com elemento
critico, indispensable vy fundamental para la reduccion de
accidentes, en log andlisis retrospectivos y prospectivos
solo se solicitaba de ellos la ayuda en el momento del anali-
sis y el compromiso de apoyo frente a determinadas cam-
pafias en pro de la seguridad, o en la introduccidn de un
método mas seguro, etc.

Como quiera que la concepcién Taylorista ha evotucio-
nado lentamente hacia su crisis en el munde —al menos en
los paises de mayor desarrollo—, en los andlisis prospecti-
v0s de riesgos de accidentes comienzan a darse también
manifestaciones concretas, impuisadas por los mismos
especialistas, de un cambio de actitud frente al papel gue
deben jugar los obrercs con respecto a la Seguridad e
Higiene Industrial. Barenz, P., 1988 (12) y Widergron, B.,
1988 (13) son dos gjemplos de la afirmacion anterior.

Al estar el trabajador continuamente sometido a los
diferentes riesgos gue axisten en el area en que se encuen-
tra, constituye una fuente de informacion inapreciable para
detectar los estados de riesgo v 10s factores condicionan-
tes que estaran presentes; en el casc de que se agrupen
todos los criterios de varios trabajadores, la calidad de la
informacion mejorara come tal probablemente, ademas
existe un potencial de scluciones a estos riesgos que es
factible obtener bajo el mismo principio anterior con los tra-
bajadores, con la ventaja del conocimiento profunde de las
posibles consecuencias (negativas o positivas) que éstas
podrian acasionar en un momento determinado.

Cen el objetivo de aprovechar mejorar el pensamiento
colectivo se han desarroliado en el mundo un grupo de téc-
nicas conocidas como Técnicas de trabajo en grupo Xerox
Co., 1886 (14}, que permiten conseguir este objetivo vy al
rmisme tiempo tienen relativamente facil comprension y apli-
cacion.

De todo lo anterior se puede deducir gue es posible
desarrallar una experiencia en la cual camie & sujeto de ia
investigacion, y no sea precisamente un especialista quien
lleve sl peso del trabaio, sino que esta responsabilidad e
sea asignada a un grupo de obreros, convirtiéndose alios
entonces en el sujeto del proceso de forma central, A partir
de esta experiencia se deben analizar dos resultados prin-
cipales, unc en cuanto a la verdadera deteccion de los ries-
gos y la factibilidad de las solucicnes propuestas por el
grupo de obrercs, y otro referido al comportamiento ©
motivacion gue se logre alcanzar en el grupo ante la situa-
citn de la Seguridad e Higiene Industrial.
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graduacién), uno en cada area, en conjunto con el técnico
de seguridad industrial del area en cuestién.

Una vez obtenidas en la segunda sesion del Proecedi-
miento [as posibles alternativas de solucién para cada ries-
go en cada area, se pasod a una fase de estudic y desarro-
llo de los reguerimientos técnicos de cada una de éstas,
por parte del aparato técnico de la empresa, con vistas,
segun su complejidad, a su inmediata imglantacién ¢ 'a la
planificacién de su introduccion si necesitaban de un pro-
yecto técnico mas complejo. Esta fase es un proceso téc-
nico convencional y no sera profundizada en este {rabajo.

RESULTADOS OBTENIDOS

De la aplicacion de las diferentes fases con que cuanta
la Metodciogia y el Procedimiente propuesto, se obtuvieron
los resultados que se exponen de forma resumida a conti-
nuacién, relacionandc los 7 principales riesgos cblenidos a
través de una u otra técnica, va ordenados de forma jerér-
guica. Los resultados completos de este estudio pueden
ser consuitados en las referencias {15), (16) y (17).

AREA A
Metodologia Procedimiento
1. Atrapamiento con 1. Caidas en el area
partes méviles 2. Esfuerzo fisico
2. Afectacion visual intenso
3. Caidas en al &rea 3. Atrapamiento con
4. Instruccion partes mdoviles
insuficiente 4. Quemaduras
5. Riesgo eléctrico 5. Cortaduras
multiple 6. Afectacion visual
6. Coriaduras 7. Instruccion
7. Golpeaduras insuficiente
AREA B
Metodologia Procedimiento
1. Riesgo eléctrico 1. Atrapamiento
multiple 2. Caldas
2. Atrapamiento 3. Riesgo eléctrico en
3. Incendic un equipo especifico
4. Falta de sefializacion 4, Afectacion visual
5. Cortaduras 5. Quemaduras
6. Quemaduras B. Cortaduras
7. Caidas 7. Intoxicacién con
polvos tdxicos

AREA C

Metodologia Procedimiento
1. Incendio 1. Atrapamiento
2. Falta de sefalizacion 2. Caldas
3. Afrapamiento 3. Espacio de trabajo
4. Medios de reducido

proteccion indivicual 4. Esfuerzo fisico

ne idéneos ntensc
5. Afectacién visual 5. Afectacicn visual
6. Cortaduras B. Ausencia de
7. Caidas extintores

7. Falta de sefializacién

Un resumen de los riesgos detectados a través de
ambas técnicas, asi como las coincidencias y diferencias
particulares se pueds apreciar en la siguiente tabla:

CANTIDADES DE RIESGOS OBTENIDCS

Area Sélo Sélo

Estudiada Método | Proced. | Coinciden. Método | Proced.
A 23 28 17 5] 2
B 20 17 11 9 s}
C 19 21 11 8 | 10
L . . - [

En la segunda sesicn del pracedimiento donde se bus-
caron propuestas de alternativas de solucion, se llegé en
cada grupo a lograr como promedio 2 alternativas de solu-
¢ién por cada riesgo analizade, teniendo éstas las siguien-
tes caracteristicas en su conjunto:

Soluciones que alguna

e —®» 52%
vez ya existieron

Solucicnes de aplicacion

—— 9
inmediata 30%

Soluciones que requiriercn

J _ 2
de un proyecto tecnico 53%

Scluciones que ne se

‘ ! — - .
pudieron aplicar 7%
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