Proyecto Fin de Carrera 1V: EVALUACION DE RIESGOS
. Adecuacion de fabrica de éxido e hidroxido calcico al Real Decreto 1215/1997
— “Seguridad de los Equipos de Trabajo”

4.- EVALUACION DE RIESGOS DE ACCIDENTE.

4.1.- RIESGO: PROBABILIDAD Y CONSECUENCIAS.

A fin de establecer prioridades para la eliminacién y control de los riesgos, es necesario disponer

de metodologias para su evaluacion.

Aunque los riesgos pueden ser evaluados y reducidos si se emplean los suficientes recursos
(hombres, tiempo de dedicacion, material, etc.), éstos son también limitados. Por ello, en funcién
del rigor cientifico y del nivel de profundizacion del andlisis que se requiera, optaremos por
métodos simplificados o sistemas complejos, como arboles de fallos y errores, estudios de
operabilidad, etc. A pesar de la existencia de diversidad de métodos es recomendable empezar
siempre por los méas sencillos, que forman parte de lo que denominamos analisis preliminares.
Utilizando éstos, de acuerdo a la ley de los rendimientos decrecientes, con pocos recursos
podemos detectar muchas situaciones de riesgo y, en consecuencia, eliminarlas. El método que se

presentara a continuacién se integra dentro de estos métodos simplificados de evaluacion.

En todo caso siempre hemos de llegar a poder definir los dos conceptos clave de la evaluacion,

gue son:
1.- La probabilidad de que determinados factores de riesgo se materialicen en dafios, y

2.- La magnitud de los dafios (consecuencias).
Probabilidad y consecuencias son los factores cuyo producto determina el riesgo, que se define
como el conjunto de dafios esperados por unidad de tiempo. La probabilidad y las consecuencias

deben necesariamente ser cuantificadas para valorar de una forma objetiva el riesgo.

4.1.1.- PROBABILIDAD.

La probabilidad de un accidente puede ser determinada en términos precisos en funcién de las
probabilidades del suceso inicial que lo genera y de los siguientes sucesos desencadenantes. En
tal sentido, la probabilidad del accidente serd mas compleja de determinar cuanto mas larga sea la
cadena casual, ya que habra que conocer todos los sucesos que intervienen, asi como las
probabilidades de los mismos, para efectuar el correspondiente producto. Los métodos complejos

de andlisis nos ayudan a llevar a cabo esta tarea.
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Por otra parte, existen muchos riesgos denominados convencionales en los que la existencia de
unos determinados fallos o deficiencias hace muy probable que se produzca el accidente. En estas

situaciones es cuando el método que se va a ver facilita la evaluacion.

Tengamos en cuenta que cuando hablamos de accidentes laborales, en el concepto probabilidad
esta integrado el término exposicion de las personas al riesgo. Asi, por ejemplo, la probabilidad de
caida en un pasillo debido al agua derramada, dependera de la probabilidad de que se produzca
un derrame y del tiempo de exposicién de la persona a tal factor de riesgo. Por ello, es frecuente

en métodos simplificados de evaluacién distinguir ambos términos.

4.1.2.- CONSECUENCIAS.

La materializacion de un riesgo puede generar consecuencias diferentes (C;), cada una de ellas
con su correspondiente probabilidad (P;). Asi por ejemplo, ante una caida al mismo nivel al circular
por un pasillo resbaladizo, las consecuencias normalmente esperables son leves (magulladuras,
contusiones, etc.), pero, con una probabilidad menor, también podrian ser graves o incluso

mortales. El dafio esperable (promedio) de un accidente vendria asi determinado por la expresién:
Dafio esperable = Z P xC,
i

Segun ello, todo riesgo podria ser representado graficamente por una curva tal como la que se
muestra en la figura 1, en la que se interrelacionan las posibles consecuencias en abcisas y sus

probabilidades en ordenadas.
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Probabilidad
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Consecuencias

Figura 1. Representacion gréfica del riesgo. Fuente: Propia

A mayor gravedad de las consecuencias previsibles, mayor debera ser el rigor en la determinacion
de la probabilidad, teniendo en cuenta que las consecuencias del accidente han de ser
contempladas tanto desde el aspecto de dafios materiales como de lesiones fisicas, analizando
ambos por separado.

Ante un posible accidente es necesario planteamos cuales son las consecuencias previsibles, las
normalmente esperables o las que pueden acontecer con una probabilidad remota. En la
valoracion de los riesgos convencionales se consideran las consecuencias normalmente
esperables pero, en cambio, en instalaciones muy peligrosas por la gravedad de las consecuencias
(nucleares, quimicas etc.), es imprescindible considerar las consecuencias mas criticas aunque su
probabilidad sea baja, y por ello es necesario ser, en tales circunstancias, mas riguroso en el
andlisis probabilistico de seguridad.

4.2.- DESCRIPCION DEL METODO.

La metodologia que se presenta esta basada en la Nota Técnica de Prevencion 330-1993 y el
documento " Evaluacion de las condiciones de trabajo en pequefias y medianas empresas” en la
parte que corresponde a maquinas. Estd documentacion es emitida por el Instituto Nacional de
Seguridad e Higiene en el Trabajo. Este método permite cuantificar la magnitud de los riesgos
existentes y, en consecuencia, jerarquizar racionalmente su prioridad de correccion. Para ello se

parte de la deteccién de las deficiencias existentes en los lugares de trabajo para, a continuacion,
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estimar la probabilidad de que ocurra un accidente y, teniendo en cuenta la magnitud esperada de
las consecuencias, evaluar el riesgo asociado a cada una de dichas deficiencias. La informacién
que aporta este método es orientativa. Cabria contrastar el nivel de probabilidad de accidente que
aporta el método a partir de la deficiencia detectada, con el nivel de probabilidad estimable a partir
de otras fuentes mas precisas, como por ejemplo datos estadisticos de accidentabilidad o de
fiabilidad de componentes. Las consecuencias normalmente esperables habran de ser
preestablecidas por el ejecutor del andlisis.

Dado el objetivo de simplicidad que se persigue, en esta metodologia no emplearé los valores
reales absolutos de riesgo, probabilidad y consecuencias, sino sus "niveles" en una escala de
cuatro posibilidades. Asi, se hablard de "nivel de riesgo", "nivel de probabilidad”, y "nivel de

consecuencias".

Existe un compromiso entre el nUmero de niveles elegidos, el grado de especificacion y la utilidad
del método. Si optamos por pocos niveles no podremos llegar a discernir entre diferentes
situaciones. Por otro lado, una clasificacién amplia de niveles hace dificil ubicar una situacién en
uno u otro nivel, sobre todo cuando los criterios de clasificacion estan basados en aspectos
cualitativos.

En esta metodologia consideraremos, segun lo ya expuesto, que el nivel de probabilidad es funcion
del nivel de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicién a la misma. El nivel de riesgo (NR)
sera por su parte funcion del nivel de probabilidad (NP) y del nivel de consecuencias (NC) y puede
expresarse como:

NR = NP *NC

En los sucesivos apartados se explicaran los diferentes factores contemplados en la evaluacion. A

continuacion se detallan los pasos a seguir en la misma.

a) Consideracién del riesgo a analizar.

b) Elaboracion del cuestionario de chequeo sobre los factores de riesgo que posibiliten su

materializacion.

¢) Asignacion del nivel de importancia a cada uno de los factores de riesgo.
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d) Cumplimentacién del cuestionario de chequeo en el lugar de trabajo y estimacion

de la exposicidn y consecuencias normalmente esperables.

e) Estimacién del nivel de deficiencia del cuestionario aplicado.

f) Estimacion del nivel de probabilidad a partir del nivel de deficiencia y del nivel de exposicion.

g) Contraste del nivel de probabilidad a partir de datos histéricos disponibles si los hubiera.

h) Estimacion del nivel de riesgo a partir del nivel de probabilidad y del nivel de consecuencias.

i) Establecimiento de los niveles de intervencién considerando los resultados obtenidos y su

justificacién socio-econémica.

j) Contraste de los resultados obtenidos con los estimados a partir de fuentes de informacién
precisas y de la experiencia.

4.3.-NIVEL DE DEFICIENCIA.

Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la vinculacién esperable entre el conjunto
de factores de riesgo considerados y su relacidon causal directa con el posible accidente. Los
valores numéricos empleados en esta metodologia y el significado de los mismos se indica en el

siguiente cuadro.

NIVEL DE DEFICIENCIA | ND SIGNIFICADO

Se han detectado factores de riesgo significativos que

determinan como muy posible la generacién de fallos. El

Muy deficiente (MD) 10
conjunto de medidas preventivas existentes respecto al
riesgo resulta ineficaz.
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Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que
Deficiente (D) 6 |precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas

preventivas existentes se ve reducida de forma apreciable.

Se han detectado factores de riesgo de menor
Mejorable (M) 2 importancia. La eficacia del conjunto de medidas
preventivas existentes respecto al riesgo no se ve

reducida de forma apreciable.

Aceptable (B) _|No se ha detectado anomalia destacable alguna. El riesgo

esta controlado. No se valora.

Cuadro 1. Determinacion del nivel de deficiencia. Fuente: INSHT.

Aunque el nivel de deficiencia pueda estimarse de muchas formas, se considera idéneo el empleo
de cuestionarios de chequeo que analicen los posibles factores de riesgo en cada situacion. A
continuacion se explica el tipo de cuestionario de chequeo que se va a utilizar en este proyecto y
que corresponde con el apartado referente a maquinas del documento de Evaluacion de las

Condiciones de Trabajo en Pequefias y Medianas Empresas.

4.3.1.- DOCUMENTO DE EVALUACION DE CONDICIONES DE TRABAJO EN MAQUINAS,

4.3.1.1.- Introduccién.

Las maquinas tienen una elevada incidencia en los accidentes de trabajo con baja ocurridos en los
centros de trabajo de los distintos sectores de actividad en el ambito nacional. Estos representan
aproximadamente un 14% del total de accidentes, un 17% de los graves y un 6% de los mortales,
segun el INSHT.

4.3.1.2.- Criterios preventivos basicos.
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En lo concerniente al control de riesgos en maquinas, el empresario debe exigir y comprobar que
las maquinas que adquiere son "intrinsecamente seguras" ( su adecuacion a las exigencias legales
se constata por el mercado CE) y que en el Manual de Instrucciones, que obligatoriamente
acompafia a la maquina, se le informa para que pueda efectuar sin riesgo todas y cada una de las
operaciones usuales u ocasionales que en la maquina se deben realizar: reglaje, utilizacion,
limpieza, mantenimiento, etc. Gran parte de las maquinas que nos ocupan en este proyecto no son
nuevas, lo que hace que no cumplan con la normativa vigente de seguridad y que tengan que sufrir
algunas modificaciones. En el siguiente cuadro se pretende resumir el procedimiento para
seleccionar los sistemas de proteccion frente a riesgos mecdanicos (atrapamientos, cortes,
proyecciones, etc.). Para el conocimiento y valoracion de otros riesgos en maquinas deben
aplicarse cuestionarios sobre riesgos especificos, como son el ruido, radiaciones, etc..., que en
este proyecto se han a considerado y cuyo modelo seguido se presenta en la parte
correspondiente. Asi mismo, asegurar unas condiciones seguras de trabajo con las maquinas
requiere no solo velar para que ellas lo sean, sino que también es fundamental que su entorno sea
correcto, que los trabajadores estén adiestrados y, finalmente, que la organizacién de todo trabajo

conjugue una adecuada interrelacién hombre-maquina.
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PROTECCION FRENTE A RIESGOS MECANICOS

FELIGROS GENERADOS
POR ELEMENTOS MOVILES
QUE INTERVIENEN EN EL TRABAJO

Ej.: herramientas, cilindros,etc.

El eperanc trabaja continuamenile en la proximi-
dad inmediata de los elementos mévies

Ej.: maguinas, madera, tomos, efc,

El operario acwde al carmpe de influencia de los
drganas maviles al final de cada ciclo

Ej.: prensas can infroduccian manual de
piezas, guilotinas de papel, etc.

El oparario tan siio reakza tareas de vigilanoa y
o condrol al ratarsa de maguinas tolalments au-
‘ométicas

Ej.: maguinas de produccitn en serie pro-
gramadas, inyectoras de plastico, etc.

¢Pueden los elementos miviles hacerse total-
menta inaccasibles durante o rabajo?

Resguardos figs en las zonas que no se ublizan
para afeciuar el rabajo.

Resguardos mévies con enclavaments o enclz-
vamiardo y bloguen que impidan acceder al &
gana mdvl durante el ddo de trabage.

Dispasitivos de probeccian que eviden el acceso

Resguardos mdwles con encavamiento o enda-
vamiento y bloqueo que impidan acceder al dr-
gano mivil durante & ciclo de frabajo.
Dispositivos de profeccdn que eviten & acceso
al drgano mévil en fasa de pelgro.

Resguardes fijos en 1as zonas que no se utli-
zan para efecuar & frabajo

&l drgano mdwil en su fase de peligro.

Uso de dispositives de aimentacsdn de piezas.

Resguardos regulables de restriccidn del ac-

4 . g ) Resguardes fios.
caso A los drgancs mavles,
Resguardos mawiles con enclava-

Uso de empujadores, dispositives que
P positivos qu miarto o enclavamiento y blaguea.

mcrementan la secciin de las piezas, sic

Disposilives de protecddn que evilan el acce-

50 al drgano mév en su fase de pefgro.

PELIGROS GENERADOS
POR ELEMENTOS MOVILES
DE TRANSMISION

£3e debe acceder fracuentemante a los mis-
mos?

Y e I

Resguardos flos,

Resguardos méviles con enclava-
mienio o endavamiento y bloquso,

PELIGROS GENERADOS POR ELEMEN-
TOS MOVILES DURANTE LAS OPERA-
CIONES DE LIMPIEZA, MANTENIMIEN-

TO, REGLAJE ETC.

mante parados?

iPueden hacerse estas operacionss con los
drgancg o maanismas paligiosos complata-

o—

Selectores de mando enclavables que pemi-
tan bmitar & maximo & nesgo para las fases
de intervencin en marcha

Ej.: pulsadores sensitivos, marcha a
impulsos, velocidad lenta por accion
mantenida, etc.

El modo seleccionado prewalecerd sobre el

resto de drganos de accionamientn, excepto
sobre el Paro de Emergencia,

Maquina consignada

Fuente:INSHT
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4.3.1.3.- Normativa basica.

Podemos distinguir entre aquella que afecta al fabricante de maquinas y la que afecta al usuario de

las mismas.

a) Que afecta al fabricante de maquinas.

R.D. 1495/1986, de 26 de mayo.

R.D. 1435/1992, de 27 de noviembre.

R.D. 56/1995, de 20 de enero.

Resolucién de 1 de marzo de 1995, por la que se publica la relacién de organismos notificados por
los Estados miembros de la Unién Europea para la aplicacion de la Directiva 89/392/CEE sobre

magquinas. Normas UNE-EN de aplicacion a cada tipo de maquina en concreto.

b) Que afecta al usuario de maquinas.

Es obligacién del empresario que sus maguinas en uso se ajusten a los requisitos de la normativa
vigente y es, a su vez, derecho y deber de los trabajadores exigir el cumplimiento de tales
requisitos.

Real Decreto 1215/1997 sobre disposiciones minimas de seguridad y salud para la utilizacion por
los trabajadores de los equipos de trabajo.

4.3.1.4.- Cuestionario de chequeo del nivel de deficiencia.

De acuerdo con el cuadro 1 de paginas anteriores se van a establecer cuatro niveles de
deficiencia: muy deficiente, deficiente, mejorable, y aceptable. El cuestionario tipo que se presenta

a continuacion nos va a permitir establecer en qué nivel se encuentra cada una de las maquinas

estudiadas.
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CONDICIONES DE SEGURIDAD

2. MAQUINAS

Area de trabajo |

Personas afectadas |:|:|:|

| Fecha I:I:D Fecha préxima revision I:l:l:l

Cumplimentado por|

1. Los elementos moviles de las maquinas (de trans-
misién que intervienen en el trabajo), son inacce-
sibles por disefio, fabricacion y/o ubicacion.

Sl

2, Existen resguardos fijos que impiden el acceso a
organos méviles a los que se debe acceder oca-
sionalmente.

Sl

3. Sonde construccion robusta y estan solidamente
sujetos.

Sl

4. Estan situados a suficiente distancia de la zona
peligrosa.

Sl

5. Bu fijacion estd garantizada por sistemas que
requieran el empleo de una herramienta para que
puedan ser retirados o abiertos,

Sl

6 Su implantacion garantiza que no se ocasionen
nuevos peligros.

Si

7. Existen resguardos moviles asociados a encla-
vamientos que ordenan la parada cuando ague-
llos se abren e impiden la puesta en marcha.

Sl

8. Sies posible, cuando se abren, permanecen uni-
dos a la maquina.

Si

9. Existen resguardos regulables que limitan el ac-
cesoala zonade operacion en trabajos gue exijan
la intervencion del oparario en su proximidad.

Sl

10.Los resguardos regulables son, preferentemente
autorregulables,

Si

11.Los de regulacion manual se pueden regular facil-
mente y sin necesidad de herramientas.

Sl

12.Existen dispositivos de proteccion que imposibili-
tan el funcionamiento de los elementos moviles,
mientras el operario puede acceder a ellos,

Si

13.Garantizan la inaccesibilidad a los elementos
maoviles a ofras personas expuestas.

Sl

14.Para regularlos, se precisa una accion voluntaria.

Sl

_Departamento: Organizacion Industrial y Gestion de Empresas
Fecha: Diciembre 2004

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

NO

Es necesario protegerlas mediante resguar-
dos y/o dispositives de seguridad.

Es preferible su empleo frente a otro tipo de
resguardos cuando no es necesario el acceso
al punto de peligro. Pasar a la cuestion 7.

A ser posible, no podran permanecer en su
puesto si carecen de sus medios de fijacidn.

Deben garantizar la inaccesibilidad a la zona
peligrosa.

NO  No deben poderse retirar mediante la sola
accion manual.
NQ  Nodeben tener angulos vivos, vértices afila-

dos, supetficie abrasiva o cortante, etc.

Estos resguardos son necesarios cuando se
deba acceder con frecuencia al punto de peli-
gro. Pasar a la cuestion 9.

Debieran poder cumplir esta condicicn.

NO

Estos resguardes son necesarios en determi-
nadas situaciones, cuando se deba acceder al
punto de operacion. Pasar a la cuestion 12,

NO Sies posible, no debe dejarse a la voluntad del
operario su correcta ubicacion.
NO Deben cumplir esta condicion.

Estos dispositivos complementaran a los res-
guardos si &stos son insuficientes, o los susti-
tuiran en caso necesario. Pasar a cuestion 16.

La condicién debe cumplirse para todos los
operarios y/o ayudantes que trabajan en la
maquina.

No debe poderse variar su funcionalidad de
manera involuntaria o accidental.
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15.Laausencia o elfallo de uno de sus drganos impide S] NQO Debenautocontrolar su correcto estado y fun-
la puesta en marcha o provoca la parada de los cionamiento.
elementos moviles.

16.En operaciones con riesgo de proyecciones, no S| NO Deben usarse con caracter complementario,
eliminado por los resguardos existentes, se usan
equipos de proteccion individual.

17.Los dérganos de accionamiento son visibles, estan S| NO Deben cumplir todas estas condiciones.
colocados fuera de zonas peligrosas y su manio-
bra sdlo es posible de manera intencionada.

18.Desde el puesto de mando, el operador ve todas Sl NO La puesta en marcha no debe poner en peligro
las zonas peligrosas o en su defecto existe una aotros operarios o ayudantes de la maguina ni
senal acustica de puesta en marcha. a terceras personas.

19.La interrupcion o el restablecimiento, tras una S| NOQ Sehade cumplir este requisito.
interrupcion de la alimentacion de energia, deja la
maguina en situacion segura.

20.Existen uno o varios dispositivos de parada de Sl NO Queda excluido cuando dicho dispositivo no
emergencia accesibles rapidamente. puede reducir el riesgo, asicomo las maquinas

portatiles y las guiadas a mano.

21.Existen dispositivos para la Consignacidn en inter- s' NO Toda maquina debe pOd'EI' Se'pﬂfarse de cada
venciones peligrosas (j.: reparacion, mantenimien- una de sus fuentes de energia y, en su caso,
to, limpieza, etc.). estar blogueada en esa posicion.

22.Existen medios para reducir la exposicion a los Sl NO Deben adoptarse.
riesgos en operaciones de mantenimiento, limpie-
Za 0 reglaje con la maquina en marcha.

23.El operario ha sido formado y adiestrado en el Sl NOQO  Debeinstruirse al operario en el correcto ma-
manejo de la maguina. nejo de lamagquina, en particular, si se trata de

magquinas peligrosas.
24.Existe un Manual de Instrucciones donde seespe- ~ §] N  Debe redactarse y, en caso de adquirir la

magquina con posterioridad al 21/1/87, exigirlo
al fabricante de la misma.

cifica como realizar de manera segura las operacio-
nes normales u ocasionales en la maquina.

CRITERIOS DE VALORACION

MUY DEFICIENTE DEFICIENTE MEJORAELE

1 conjuntamente con 2, 7, 9 6 12, en 5,6,8,10, 11.
funcién del tipo de resguardo o disposi-
tivo de sequridad requerido y no debida-
mente cubierto o reemplazado par otro.

Més de 7 respuestas deficientes.

3,4,13, 14,15, 16, 17, 18, 18, 20,
21,22, 23,24,

Cuadro2. Cuestionario de chequeo para la determinacién del nivel de deficiencia. Fuente:INSHT

A cada uno de los niveles de deficiencia se ha hecho corresponder un valor numérico
adimensional, excepto al nivel "aceptable" en cuyo caso no se realiza una valoracion, ya que no se
han detectado deficiencias, (ver cuadro 1). En cualquier caso, lo destacable es que es necesario

alcanzar en nuestra evaluacién un determinado nivel de deficiencia con la ayuda del criterio
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expuesto o de otro similar. El cuestionario presentado anteriormente recoge una serie de preguntas
referentes a medidas preventivas basicas que deberian existir para asegurar un correcto control de
los posibles riesgos. El cuestionario tiene doble opcién de respuesta: la respuesta afirmativa, que
se marcaria con una cruz en el recuadro Sl, indicaria que la medida preventiva existe. En cambio,
la respuesta negativa, que se marcaria en el recuadro NO, indicaria que dicha medida preventiva
no existe o, de existir, no tiene un grado de cumplimentacion aceptable: se trataria, por tanto, de
una deficiencia para corregir. A fin de orientar acerca de las acciones que se han de emprender en
el caso de que se haya detectado alguna deficiencia, a la derecha del recuadro NO se indican las
medidas preventivas recomendables. Tales recomendaciones suelen basarse, cuando existen, en
criterios legales o, en su defecto, en estandares preventivos generalmente aceptados en medios

profesionales.

Todas las cuestiones deben ser contestadas correlativamente. Al final del cuestionario se da un
criterio de valoracién que permitira posicionarse en una de las cuatro posibles alternativas, "muy
deficiente”, "deficiente", "mejorable" o "correcta”. La situaciéon sera "muy deficiente" cuando se haya
respondido negativamente a alguna de las cuestiones cuyo nimero aparece impreso en la
columna con el encabezamiento MUY DEFICIENTE; se concluird que la situaciéon es "deficiente”
cuando, no siendo muy deficiente, se haya respondido negativamente a alguna de las cuestiones
cuyo numero aparece en la columna encabezada con la palabra DEFICIENTE. Analogamente se
concluird que la situacidon es "mejorable” Cuando no se haya detectado ninguna deficiencia, la
situacidn puede considerarse "correcta”, no siendo por tanto necesario adoptar ninguna medida
preventiva adicional. El cuestionario recoge en su cabecera datos de identificacion del area de
trabajo a la que corresponde, fecha de cumplimentacién y fecha en la que deberia realizarse una

nueva evaluacion.

Esta metodologia no se considera cerrada, por lo que otra persona podria incorporar nuevas
cuestiones si lo considera necesario, aunque por razones practicas es conveniente que los
cuestionarios sean lo mas claros y reducidos posible, a fin de que puedan llegar a ser aplicados
facilmente por personas sin formacién especializada en prevencién de riesgos.

Para evitar falsas interpretaciones de las cuestiones y posibles errores en las respuestas, he
seguido una serie de principios cuyo cumplimiento me llevard a una correcta realizacion del

cuestionario:

a) Es necesario que el evaluador se familiarice previamente con las areas de trabajo que se van a

estudiar, sus riesgos Yy los dafios que éstos pueden generar.

Departamento: Organizacion Industrial y Gestion de Empresas Alumno: Manuel Javier Guerrero Aguilera.
Fecha: Diciembre 2004 Tutor: Fernando Fernandez Machuca
58 de 392



Proyecto Fin de Carrera 1V: EVALUACION DE RIESGOS
. Adecuacion de fabrica de éxido e hidroxido calcico al Real Decreto 1215/1997
— “Seguridad de los Equipos de Trabajo”

b) El evaluador debe, previamente, reflexionar sobre el significado de cada cuestién, antes de

responder.

¢) Comprobar en el propio lugar de trabajo que las medidas preventivas existen. No se fie de las

opiniones. Verifique hechos, no palabras.

d) Responder ante las dudas en el sentido favorable a la seguridad. Es decir, responder
negativamente si no tiene certeza plena de que lo que se pregunta retne las condiciones
adecuadas de seguridad, y no tiene posibilidad de alcanzarla.

Para garantizar un adecuado control de los riesgos seria conveniente que se revisaran
sisteméticamente las areas de trabajo, aplicando el cuestionario con una determinada periodicidad.
La prevencion de riesgos laborales y la mejora de las condiciones de trabajo requieren de una

accion continuada, que se inicia con la identificacion de riesgos para finalizar con la implantacién

de medidas de control y volver a reiniciar el proceso.

IDENTIFICAR EVALUAR CORREGIR CONTROLAR

Fuente: Evaluacion de las condiciones de trabajo en pequefias y medianas empresas.

4.4.- NIVEL DE EXPOSICION,

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la que se da la exposicion al riesgo.
Para un riesgo concreto, el nivel de exposicién se puede estimar en funcién de los tiempos de

permanencia en areas de trabajo, operaciones con maquina, etc.

Cuadro 3. Determinacion del nivel de exposicion.

NIVEL DE
. NE SIGNIFICADO
EXPOSICION
] Continuamente. Varias veces en su jornada
Continuada (EC) 4 ]
laboral con tiempo prolongado.
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Varias veces en su jornada laboral, aunque sea
Frecuente (EF) 3 _
con tiempos cortos.
) Alguna vez en su jornada laboral y con periodo
Ocasional (EO) 2 .
corto de tiempo.
Esporadica (EE) 1 Irregularmente

Fuente: INSHT.

Los valores numéricos, como puede observarse en el cuadro 3, son ligeramente inferiores al valor
que alcanzan los niveles de deficiencias, ya que, por ejemplo, si la situaciéon de riesgo esta
controlada, una exposicion alta no deberia ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo que

una deficiencia alta con exposicién baja.

4.5.- NIVEL DE PROBABILIDAD.

En funcion del nivel de deficiencia de las medidas preventivas y del nivel de exposicién al riesgo,
se determinara el nivel de probabilidad (NP), el cual se puede expresar como el producto de ambos
términos:

NP = ND x NE
El cuadro 4.1, facilita la consiguiente categorizacion.
En el cuadro 4.2 se refleja el significado de los cuatro niveles de probabilidad establecidos.

Cuadro 4.1 Determinacion del nivel de probabilidad.

NIVEL DE EXPOSICION (NE)

4 3 2 1

<| 10 MA-40 | MA-30 | A-20 A-10
w O
n =2

4 0 6 MA-24 | A-18 A-12 M-6
> 0
Z I

a 2 M-8 M-6 B-4 B-2

Fuente: INSHT.

Dado que los indicadores que aporta esta metodologia tienen un valor orientativo, cabe considerar

otro tipo de estimaciones cuando se dispongan de criterios de valoracion mas precisos. Asi, por
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Ty,

ejemplo, si ante un riesgo determinado disponemos de datos estadisticos de accidentabilidad u
otras informaciones que nos permitan estimar la probabilidad de que el riesgo se materialice,

deberiamos aprovecharlos y contrastarlos, si cabe, con los resultados obtenidos a partir del

sistema expuesto.

Cuadro 4.2 Significado de los diferentes niveles de probabilidad.

NIVEL PROB.

NP

SIGNIFICADO

Muy alta (MA)

Entre 40y 24

Situacion deficiente con exposicion continuada,
o muy deficiente con exposicion frecuente.
Normalmente la materializacion del riesgo

ocurre con frecuencia.

Alta (A)

Entre 20y 10

Situacion deficiente con exposicion frecuente u
ocasional, o bien situacion muy deficiente con
exposiciobn ocasional o esporadica. La
materializacion del riesgo es posible que

suceda varias veces en el ciclo de vida laboral.

Media (M)

Entre 8y 6

Situacion deficiente con exposicion esporadica,
0 bien situacion mejorable con exposicién
continuada o frecuente-Es posible que suceda

el dafio alguna vez.

Baja (B)

Entredy?2

Situacién mejorable con exposiciéon ocasional o
esporadica. No es esperable que se materialice

el riesgo, aunque puede ser concebible.

4.6.- NIVEL DE CONSECUENCIAS.

Se han considerado igualmente (ver cuadro 5) cuatro niveles para la clasificacion de las

consecuencias (NC).

Se ha establecido un doble significado; por un lado, se han categorizado los dafios fisicos y, por
otro, los dafios materiales. Se ha evitado establecer una traduccién monetaria de estos Ultimos,

dado que su importancia sera relativa en funcién del tipo de empresa y de su tamafio. Ambos

Fuente: INSHT.
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significados deben ser considerados independientemente, teniendo mas peso los dafios a
personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones no son importantes la consideracién de
los dafios materiales debe ayudarnos a establecer prioridades con un mismo nivel de

consecuencias establecido para personas.

Como puede observarse en el cuadro 5, la escala numérica de consecuencias es muy superior a la
de probabilidad. Ello es debido a que el factor consecuencias debe tener siempre un mayor peso

en la valoracion.

Se observara también que los accidentes con baja se han considerado como consecuencia grave.
Con esta consideracion se pretende ser mas exigente a la hora de penalizar las consecuencias
sobre las personas debido a un accidente, que aplicando un criterio médico-legal.

Ademas, podemos afadir que los costes econdmicos de un accidente con baja aunque suelen ser

desconocidos son muy importantes.

Hay que tener en cuenta que cuando nos referimos a las consecuencias de los accidentes, se trata

de las normalmente esperadas en caso de materializacion del riesgo.

Cuadro 5. Determinacion del nivel de consecuencias.

NIVEL DE . .
NC DANOS PERSONALES DANOS MATERIALES
CONSECUENCIAS
Mortal o Destruccion total del sistema
i 100 |1 muerto o mas. o
catastroéfico (M) (dificil renovarlo)

) Destruccion parcial del sistema
Lesiones graves que puedan ]
Muy grave (MG) 60 ) ( compleja y costosa la
ser irreparables.

reparacion)
Lesiones con incapacidad Se requiere paro del proceso
Grave (G) 25 o .
laboral transitoria (I.LT.). para efectuar la reparacion.
Pequefias lesiones que no Reparable sin necesidad de
Leve (L) 10

requieren hospitalizacion. paro del proceso.

Fuente: INSHT
4.7.- NIVEL DE RIESGO Y NIVEL DE INTERVENCION.
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El cuadro 6.1 permite determinar el nivel de riesgo y, mediante agrupacién de los diferentes valores
obtenidos, establecer bloques de priorizacién de las intervenciones, a través del establecimiento

también de cuatro niveles (indicados en el cuadro con cifras romanas).

Cuadro 6.1. Determinacién del nivel de riesgo y de intervencion.

NR = NP x NC
NIVEL DE PROBABILIDAD
40-24 20-10 8-6 4-2
G | 3 | | | I
Z | S | 40002400 | 2000-1200 |800-600 | 400-200
Z—() m
2| o | | |40
W | © | 2400-1440 | 1200-600 | 480-360 v
i 20
2
5 | v | I I m
O | N | 1000-600 | 500250 |200-150 | 100-50
W
5 i i M
D | | 200 80-60 |40
> =
= 400-240 " "
100 20

Fuente: INSHT.

Los niveles de intervencién obtenidos tienen un valor orientativo. Para priorizar un programa de
inversiones y mejoras, es imprescindible introducir la componente econdmica y el ambito de

influencia de la intervencién.

Asi, ante unos resultados similares, estard mas justificada una intervencién prioritaria cuando el
coste sea menor y la solucién afecte a un colectivo de trabajadores mayor. Por otro lado, no hay
que olvidar el sentido de importancia que den los trabajadores a los diferentes problemas. La
opinién de los trabajadores no solo ha de ser considerada, sino que su consideracion redundara

ineludiblemente en la efectividad del programa de mejoras.

El nivel de riesgo viene determinado por el producto del nivel de probabilidad por el nivel de
consecuencias. El cuadro 6.2 establece la agrupacién de los niveles de riesgo que originan los

niveles de intervencion y su significado.
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Cuadro 6.2 Significado del nivel de intervencién.

NIVEL DE

’ NR SIGNIFICADO
INTERVENCION

Situacion critica. Correccion urgente.
| 4000-600

Corregir y adoptar medidas de control.
Il 500-150

Mejorar si es posible.  Seria
1] 120-40 |[conveniente justificar la intervencion y

su rentabilidad.

No intervenir, salvo que un andlisis

v 20 mas preciso lo justifique.
Fuente: INSHT.
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