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Resumen

Se valuaron los riesgos en el area de lavanderia del Hospital General
“Alfredo Noboa Montenegro”. Posteriormente se delimité el area para
discriminar riesgos generados en el lugar de interés identificando los puestos
de trabajo, tomando como criterio la distribucion espacial de las actividades,
finalmente por medio de la identificacion de los factores de riesgo, se
establecieron los riesgos implicitos dentro de los puestos de trabajo. La
metodologia establecida por INSHT (NTP 330: Sistema simplificado de
evaluacion de riesgos de accidente) como normativa de referencia fue
utilizada, considerando como principal discriminante la factibilidad
econémica. Los resultados analizados fueron  Unicamente aquellos
catalogados como no controlados dentro de la valoracion del nivel de riesgo
mas probable (NRMP) registrando un resultado superior a 150. Se aplico la
prueba T de Student, obteniéndose diferencias estadisticas altamente
significativas entre las medias de cada etapa, ya que el P- valor obtenido es
igual a 0,003 ((P-valo<0,05). Se puede inferir que la aplicacion de la
metodologia de anélisis de la factibilidad econdmica permite obtener un valor
del indice de justificacion medio igual a 76,4; en tanto que en la etapa final
(posterior a la implementacion de la metodologia) el indice de justificacion
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equivalente a 74,4. Las diferencias estadisticas entre las medias del indice de
justificacion en las etapas previas y posteriores a la implementacion de la
metodologia, demostraron la existencia de una relacion entre la factibilidad
econdmica y la implementacion de la metodologia de analisis de factibilidad
de las medidas de control de los riesgos dentro del Hospital.
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Abstract

The risks were evaluated in the laundry area of the General Hospital
"Alfredo Noboa Montenegro”.Subsequently the area was delimited to
discriminate risks generated in the place of interest by identifying the jobs,
taking as a criterion the spatial distribution of the activities, finally through
the identification of the risk factors, implicit risks were established within the
workplace. The methodology established by INSHT (NTP 330: Simplified
system for the evaluation of accident risks) as a reference standard was used,
considering economic feasibility as the main discriminant. The results
analyzed were only those cataloged as uncontrolled within the assessment of
the most probable level of risk (NRMP) registering a result higher than 150.
Student’s T test was applied, obtaining highly significant statistical
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differences between the means of each stage, since the P- value obtained is
equal to 0.003 ((P-value <0.05). It can be inferred that the application of the
economic feasibility analysis methodology allows to obtain a value of the
mean justification index equal to 76.4; whereas in the final stage (after the
methodology implementation) the justification index is equivalent to 74.4.
The statistical differences between the means of the justification index in the
stages before and after the methodology implementation, demonstrated the
existence of a relationship between the economic feasibility and the
implementation of the feasibility analysis methodology of the measures to
control the risks within the Hospital.

Keywords: Factor, Risk, Feasibility, Valuation, Control.

Introduccion

En la actualidad, el desarrollo y la sostenibilidad de toda actividad
de produccion o de prestacion de servicios, depende en gran medida del
manejo y aprovechamiento de los recursos economicos, puesto que para
realizar cualquier mejora, operacion, implementacion, gestion administrativa,
etc; requiere de la adquisicion de bienes o contratacion de servicios, y al final
del ejercicio obtener un balance favorable de ingresos frente a los gastos.

No obstante, a la seguridad y a la salud ocupacional no se la debe
equivocadamente asociar con un gasto no recuperable, en vista a que el
correcto aprovechamiento de los recursos econémicos en la implementacion
de medidas de control de los riesgos, conlleva a crear y mantener un ambiente
laboral seguro, incrementa la satisfaccion laboral, fortalece la confianza de
los trabajadores y permite disminuir los gastos por pérdidas de tiempo de
operacion, primas patronales y pérdidas materiales. La esencia del correcto
aprovechamiento de los recursos econdmicos, se encuentra en una correcta
metodologia que permita verificar de entre todas las opciones medidas de
control, para escoger de manera correcta aquella que con la menor inversion
genere los mejores resultados.

Por otra parte, la salud laboral engloba no s6lo la prevencion de los
riesgos laborales, sino también la promocién de la salud a través del lugar de
trabajo, la cual estd sujeta a fuerzas que van mas alla de la relacién inmediata
entre un factor de riesgo en el ambiente de trabajo y una respuesta biologica,
e incluye determinantes “macro” como son los cambios econémicos globales,
los altibajos del mercado laboral o las reformas legislativas que afectan a la
red de protecciones sociales Ruiz, C. et al. (2013). Es asi donde la salud de
los trabajadores esta relacionada con los procesos de cambio, con la evolucion
de la empresa y con las actividades diarias. En los aspectos de cambio, ademas
de la productividad y de la calidad, hay que considerar también la mejora de
las condiciones de trabajo, prestando atencion a los factores organizativos y
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psicosociales, cuyas consecuencias pasan mas desapercibidas que las de los
accidentes de trabajo y las enfermedades profesionales. Por lo tanto, los
elementos que influyen negativamente y estan relacionados con la seguridad
y la salud de los trabajadores son los riesgos laborales.

En este sentido Quir6n (2015), sefiala que los riesgos laborales son
las posibilidades de que un trabajador sufra una enfermedad o un accidente
vinculado a su trabajo. Asi, entre los riesgos laborales estan las enfermedades
profesionales y los accidentes laborales. Se denomina riesgo laboral a los
peligros existentes en nuestra tarea laboral 0 en nuestro propio entorno o lugar
de trabajo, que puede provocar accidentes o cualquier tipo de siniestros que,
a su vez, sean factores que puedan provocarnos dafios fisicos o psicoldgicos,
ocasionando efectos negativos para nuestra salud.

Por lo tanto la presente investigacion tiene como proposito, realizar
un estudio de factibilidad econémica de medidas de control de los riesgos
laborales en el area de lavanderia del Hospital General “Alfredo Noboa
Montenegro” de la cuidad de Guaranda; para lo cual se establecieron los
siguientes objetivos especificos:

e Aplicar una metodologia para la identificacion de los factores de riesgo
laboral a los que esta sometido el personal que labora en el area de
lavanderia del hospital “Alfredo Noboa Montenegro”, de la ciudad de
Guaranda

e Realizar la valoracion de los riesgos implicitos dentro del area de
lavanderia del hospital general “Alfredo Noboa Montenegro” y la
posterior formulacion de medidas de control frente a los riesgos
tolerables e intolerables

Metodologia

La investigacion es de tipo Correlacional porque permite medir dos
0 mas variables, estableciendo su grado de correlacion sin pretender dar una
explicacion completa de causa efecto; y Explicativa porque estd dirigida a
responder a las causas de los eventos fisicos o sociales. También es deductiva
puesto que con cuya ayuda es posible deducir conclusiones finales a partir
premisas particulares, e inductiva porque se observd de manera directa el
fenomeno a estudiar en este caso los riesgos latentes dentro del area de
lavanderia del Hospital en cuestion y de esta forma obtener conclusiones e
interpretaciones propias.

Se utilizo la técnica de la encuesta para la evaluacion inicial de los
riesgos, asimismo se empled la entrevista para evaluar los riesgos y
formulacion de las medidas de control en la etapa inicial, por Gltimo se hizo
uso de la observacion en la etapa inicial y final para la formulacion de las
medidas de control y desarrollo de la metodologia de analisis de factibilidad
economica de las medidas de control.
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En el Hospital General “Alfredo Noboa Montenegro” laboran
alrededor de 320, personas en las diferentes actividades y el servicio de
lavanderia estd compuesto de 7 personas para este proceso. Los datos
proporcionados se fundamentan en el examen médico ocupacional del 2015,
se realizo la evaluacidon que compete a este afio que por motivos de falta de
recursos se han venido postergando y en medida de lo posible se esta
programando, por la cual no se cuenta con informaciéon actualizada. Sin
embargo, se extendera la encuesta a los directivos del area general, toméndose
en cuenta una poblacion de 15 personas que servirdn también de muestra.

1. Procedimiento para el andlisis e interpretacion de resultados

Una vez recolectados los datos se procedio a la tabulacion utilizando
una hoja de Excel en la cual se colocaron cada una de las respuestas de los
cuestionarios, en casos necesarios se aplicO una escala cuantitativa para
transformar aquellos resultados cualitativos en cuantitativos para identificar
las posibles soluciones a los riesgos laborales y determinaran cuales son
factiblemente mas economicas de utilizar; las estadisticas utilizadas fueron
media, mediana, moda, varianza, desviacion estandar, T de Student.

2. Determinacion del nivel de deficiencia
Llamaremos nivel de deficiencia (ND) a la magnitud de la
vinculacion esperable entre el conjunto de factores de riesgo considerados y
su relacion causal directa con el posible accidente. Los valores numéricos
empleados en esta metodologia y el significado de los mismos se indican a
continuacion:
e MD: Muy deficiente (10): Se han detectado factores de riesgo
significativos que determinan como muy posible la generacion de fallos.
El conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo resulta
ineficaz
e D: Deficiente (6): Se ha detectado algtn factor de riesgo significativo que
precisa ser corregido. La eficacia del conjunto de medidas preventivas
existentes se ve reducida de forma apreciable
e M: Mejorable (2): Se han detectado factores de riesgo de menor
importancia. La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes
respecto al riesgo no se ve reducida de forma apreciable
e B: Aceptable (-): No se ha detectado anomalia destacable alguna. El
riesgo estd controlado. No se valora. (Ministerio de trabajo y asuntos
sociales de Espafia, 1999)

3. Criterios para la determinacion del Nivel de exposicion

El nivel de exposicion (NE) es una medida de la frecuencia con la
que se da exposicion al riesgo. Para un riesgo concreto, el nivel de exposicion
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se puede estimar en funcion de los tiempos de permanencia en areas de
trabajo, operaciones con maquina, etc. Los valores numéricos, son
ligeramente inferiores al valor que alcanzan los niveles de deficiencias, ya
que, por ejemplo, si la situacion de riesgo esta controlada, una exposicion alta
no debiera ocasionar, en principio, el mismo nivel de riesgo que una
deficiencia alta con exposicion baja.
e EC: Continuada (4): Continuamente. Varias veces en su jornada laboral
con tiempo prolongado
e EF: Frecuente (3): Varias veces en su jornada laboral, aunque sea con
tiempos cortos
e EQ: Ocasional (2): Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto
de tiempo
e EE: Esporadica (1): Irregularmente. (Ministerio de trabajo de Espafia,
1999)

4. Criterios para determinar el nivel de probabilidad

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

e MA: Muy alta (Entre 40 y 24): Situacion deficiente con exposicion
continuada, o muy deficiente con exposicion frecuente. Normalmente
la materializacion del riesgo ocurre con frecuencia

e A: Alta (Entre 20 y 10): Situacion deficiente con exposicion frecuente
u ocasional, o bien situacion muy deficiente con exposicion ocasional
o esporadica. La materializacion del riesgo sucede varias veces en el
ciclo de vida laboral

e M: Media (Entre 8 y 6): Situacion deficiente con exposicion
esporadica, o bien situacion mejorable con exposicion continuada o
frecuente. Es posible que suceda el dafio alguna vez

e B: Baja (Entre 4 y 2): Situacién mejorable con exposicion ocasional o
esporadica. No es esperable que se materialice el riesgo, aunque puede
ser concebible. (Ministerio de trabajo y asuntos sociales de Espania,
1999)

5. Criterios para determinar el nivel de consecuencias
Se han considerado igualmente 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 traduccion monetaria de éstos ultimos, dado que su
importancia serd relativa en funcion del tipo de empresa y de su tamafio.
Ambos significados deben ser considerados independientemente, teniendo
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mas peso los dafios a personas que los dafios materiales. Cuando las lesiones
no son importantes la consideracion de los dafios materiales debe ayudarnos
a establecer prioridades con un mismo nivel de consecuencias establecido
para personas. Como puede observarse en la tabla 1, la escala numérica de
consecuencias es muy superior a la de probabilidad.

Tabla 1. Criterios para la determinacion del nivel de consecuencias. (Ministerio de trabajo
y asuntos sociales de Espafia, 1999).

Significado
Nivel de
Nc
Consecuencias Daiios personales Dafios materiales
Mortal o
Destruccion total del sistema
Catastrofico 100 1 muerto o mas
(dificil renovarlo)
(M)
Muy Grave Lesiones graves que pueden Destruccion parcial del sistema
60 (compleja y costosa la
(MG) ser irreparables
reparacion)
Grave Lesiones con incapacidad Se requiere paro de proceso para
25
(G) laboral transitoria (I.L.T.) efectuar la reparacion
Leve Pequeiias lesiones que no Reparable sin necesidad de paro
10
(L) requieren hospitalizacion del proceso

6. Criterios para determinar el nivel de intervencion
Los niveles de intervencion 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
intervencion. Asi, ante unos resultados similares, estard mas justificada una
intervencion prioritaria cuando el coste sea menor y la solucion 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 so6lo 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. A continuacion se establece la
agrupacion de los niveles de riesgo que originan los niveles de intervencion
y su significado.

e | (4000 - 600): Situacion critica. Correccion urgente

e |1 (500 - 150): Corregir y adoptar medidas de control
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e 11l (120 - 40): Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la
intervencion y su rentabilidad

e IV (20): No intervenir, salvo que un andlisis mas preciso lo justifique.
(Ministerio de trabajo y asuntos sociales de Espafa, 1999)

Resultados

Para el desarrollo de la presente investigacion como punto de partida
se realizo la evaluacion de los riesgos en el area de lavanderia del Hospital
General “Alfredo Noboa Montenegro”. Para ello, se delimit6 fisicamente el
area de lavanderia, para discriminar riesgos que no se generen en el area de
interés. Posteriormente se realizo6 la identificacion de los puestos de trabajo,
tomando como criterio la distribucion espacial de las actividades
desarrolladas dentro del area de lavanderia para posteriormente, por medio de
la identificacion de los factores de riesgo, establecer los riesgos implicitos
dentro de cada uno de los puestos de trabajo.

Luego se procedio a la evaluacion de los riesgos (existente dentro del
repositorio documental de la unidad de seguridad y salud ocupacional del
hospital), para lo cual se aplicd la metodologia establecida por el INSHT
(NTP 330: Sistema simplificado de evaluacion de riesgos de accidente) como
normativa de referencia, en vista a que la legislacion o sistema de
normalizacion nacional carece de un sistema establecido para dicho fin.

Asimismo, se establecid una metodologia que permita la correcta
formulacion de medidas de control de riesgos, considerando como principal
discriminante la factibilidad econdémica; se analizaron unicamente aquellos
que dentro de la valoracion del nivel de riesgo mas probable (NRMP)
registraron un resultado superior a 150, es decir, los riesgos que en base a la
metodologia se catalogaron como no controlados. Dentro de latabla 2 y figura
1, se describen los 6 riesgos no controlados producto de la evaluacion de los
riesgos por medio del método simplificado dentro del area de lavanderia.
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Tabla 2: Resultado de la evaluacion de los riesgos mediante el método simplificado dentro
del drea de lavanderia (Riesgos no controlados). Repositorio documental de la unidad de
seguridad y salud ocupacional. (Barsallo, S., et al. 2017)

CODIGO RIESGO FACTOR CONDICION ACCION NR
RIESGO SUBESTANDAR SUBESTANDAR MP
R1 Golpes contra, Falta de orden | Falta de ordeny aseo, Personal no 240
caidas a distinto y aseo pasillo interesado en el
nivel obstaculizados, carga orden y aseo
almacenada inestable.
R2 Quemaduras Superficies Tuberia de vapor Trabajo en las 180
por contacto caliente expuesta debido a la cercanias de
con superficies falta aislante térmico superficies
calientes calientes
R3 Intoxicacion por Manejo de Manejo de productos 300
inhalacion de productos quimicos volatiles y
vapores quimicos reactivos
peligrosas peligrosos -
(agente
blanqueante y
desinfectante)
R4 Atrapamiento Puntos de Puntos de Activar la 360
de miembros atrapamiento atrapamiento en la planchadora con
superiores enla planchadora partes del cuerpo
planchadora expuestas
R5 Contacto con Presencia de Exposicion a material Incorrecta gestion 300
material material infeccioso del material
infeccioso infeccioso infeccioso
expuesto
R6 Incendios Acceso a Accesos a equipos de Falta de ordeny 300
equipos de s0corro aseo
socorro obstaculizados
obstaculizado
s

En la tabla anterior se detallan los resultados de la evaluacion de los
riesgos aplicada en las etapas tanto previa como posterior a la implementacion
de la metodologia, para la determinacion de la factibilidad econdmica en las
medidas de control.

Para la evaluacion de los riesgos se aplicé como método de referencia
la normativa NTP 330, en vista a que los riesgos fueron evaluados de manera
general y la mayor presencia de factores de riesgos estan representados por el
grupo fisico, debido a la naturaleza de los trabajos efectuados dentro del area
de lavanderia; evidenciandose principalmente presencia de superficies
calientes, puntos de atrapamiento, obstaculos en las zonas de circulacion,
deficiencias en las instalaciones de almacenamiento, riesgos de caidas al
mismo nivel, quemaduras y golpes.

Una vez que se identificaron los riesgos no controlados (es decir los
riesgos intolerables para la politica de la organizacion y que requieren la
implementacion de medidas de control para evitar que generen dafos sobre
el personal), se realizd la formulacion de las medidas de control en dos etapas.
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Dentro de la primera etapa se obtuvo las medidas de control dentro
del repositorio de documental de la unidad de seguridad y salud ocupacional,
las cuales fueron formuladas antes de la implementacion de la metodologia
de la evaluacidén de la factibilidad economica, es decir, en base a los
procedimientos y directrices establecidos dentro de la gestion del
departamento de seguridad y salud ocupacional del hospital, en la cual no se
contempla un analisis de la factibilidad econémica de las medidas ni se
consideran la jerarquia a aplicar en la eleccion de las diferentes medidas de

control, como se especifica a continuacion en la tabla 3.
Tabla 3. Resumen de las medidas de control formuladas en la etapa previa a la
implementacion de la metodologia de andlisis de la factibilidad econdémica. (Barsallo, S., et

al. 2017).
CODIGO RIESGO MEDIDA DE CONTROL
R1 Golpes contra, caidas a distinto Construccion de una bodega para almacenar los
nivel materiales
R2 Quemaduras por contacto con Sefializar las tuberias y zonas descubiertas
superficies calientes
R3 Intoxicacion por inhalacion de Dotacién de equipos de proteccion personal (media
vapores peligrosos mascarilla con filtro de carbon activo)
R4 Atrapamiento de miembros Colocacion de sefialética de advertencia
superiores
R5 Contacto con material Capacitacion al personal en temas referentes a la
infeccioso correcta gestion de los materiales infecciosos
R6 Incendios Reubicar la zona de recepcion de ropa

Las medidas de control descritas dentro del cuadro anterior fueron
obtenidas de la planificacion financiera del departamento de seguridad y salud
ocupacional, en vista a que representan las medidas de control formuladas sin
la aplicacion de la metodologia de determinacion de la factibilidad
econdmica, en base a la estructuracion y cronograma de la investigacion.

En la segunda etapa, es decir posterior a la implementacion de la
metodologia de la evaluacion de la factibilidad econémica, se procedi6 a la
formulacion de medidas de control para los riesgos especificados en la etapa
inicial, considerando las directrices de la metodologia y su jerarquia. En la
tabla 5, se describen la formulacion de las medidas de control para los riesgos
en la etapa final.

La metodologia de analisis y formulacion de las medidas de control
en consideracion de los indices de justificacion (valoracion de la factibilidad
economica) conlleva el ejecutar un analisis profundo del punto de equilibrio
entre los costes de la implementacion de una medida de control y el porcentaje
de reduccion (eficiencia) del valor estimado del riesgo. Es por ello que para
poder realizar la valoracion de la factibilidad economica se procedié a la
determinacion del indice de factibilidad economica de cada una de las
medidas de control formuladas tanto en la etapa previa (sin la implementacion
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de la metodologia) y la etapa posterior (con la implementaciéon de la
metodologia).

1. Andlisis economico de las medidas de control
Para la interpretacion de las medidas econdmicas se establecio el
criterio de analisis de precios unitarios (rubros) y lista de cantidades y precios.
Para la determinacion del analisis de precios unitarios se establecen
los elementos a implementar que son individuales, en base a los siguientes
criterios de implementacion de las medidas de control:
e Coste de la mano de obra
e Coste de materiales por unidad
Para establecer la lista de cantidades y precios, se considerd la
cantidad de unidades de cada rubro y el precio de cada uno, incluyendo un
porcentaje para la determinacion de los costos indirectos. Una vez
determinados todos los rubros dentro de la lista de cantidades y precios se

realizé la sumatoria y se establecid el valor total.
Tabla 4. Andlisis econémico de las medidas de control (Barsallo, S., et al. 2017).

P.
ITEM DESCRIPCION UNIDAD | CANTIDAD | UNITARIO | SUBTOTAL
1 Hormigon de 220 kg/m3 m3 40,00 260,00 10400,00
2 Porcelanato m2 30,00 25,00 750,00
2 Estanterias de 1,8 m U 5,00 360,00 1800,00
3 Mano de obra H 50,00 4,52 226,00
3 Mamposteria m?2 72,96 25,00 1824,00
TOTAL 15000,00

Posteriormente se realiz6 la valoracion de la eficiencia de cada una
de las medidas de control. Para ello se procedio a la estimacion del riesgo
posterior a la implementacion hipotética de cada una de las medidas de
control. Finalmente se realiz6 el calculo de la eficiencia, el cual representa el
porcentaje de reduccion del nivel estimado de riesgo producto de la

implementacion de la medida analizada.
Tabla 5. Resumen de las medidas de control formuladas en la etapa posterior a la
implementacion de la metodologia de andlisis de la factibilidad economica. (Barsallo, S., et

al. 2017).
CODIGO RIESGO CARACTER MEDIDA DE CONTROL
Construccion de una bodega para almacenas los
Golpes contra, Eliminacion materiales
Construccion de una estacion mévil de
caidas a distinto Sustitucion recoleccion de los materiales
R1 Capacitacion al personal en la correcta gestion de

nivel Controles administrativos los materiales de la lavanderia

Reubicacion de la zona de almacenamiento de
Eliminacion materiales a una oficina abandonada
Quemaduras por Controles administrativos Senalizar las tuberias y zonas descubiertas
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contacto con

Controles de ingenieria

Colocar cielo Razo para aislar las tuberias

Colocar aislante en todos los tramos de las

R2 tuberias donde el personal pueda entrar en
superficies Controles de ingenieria
contacto con superficies calientes
calientes Sustituir el sistema de generacion de energia por
Eliminacion medio de vapor a un sistema eléctrico
Dotacién de equipos de proteccion personal
Controles administrativos | (media mascarilla con filtro de carbdn activo)
Intoxicacion por
Controles de ingenieria Sistema de extraccion de gases localizado
inhalacion de Sustitucién de los agentes blanqueantes y
R3 desinfectantes (cloro) por agentes de limpieza no
vapores Sustitucion
Toxicos
peligrosos
Eliminacion Contratar los servicios externos de lavanderia
Controles administrativos Colocacion de sefialética de advertencia
Atrapamiento de Colocacién de guardas en los puntos de
Controles de ingenieria atrapamiento
R4 miembros Implementar un sistema automatizado de
Eliminacion planchado
superiores
Sustitucion Realizar el planchado con vapor
Capacitacion al personal en temas referentes a la
Controles administrativos | correcta gestion de los materiales infecciosos
Contacto con Construir una estacion movil de residuos
Controles de ingenieria peligrosos
R5 Material Contratar los servicios de un gestor externo de
Eliminacion residuos infecciosos
Infeccioso Reubicar la zona de almacenamiento temporal de
Sustitucion residuos infecciosos
Sustitucion Reubicar la zona de recepcion de ropa
Realizar capacitacion al personal en temas
referentes al correcto manejo y mantenimiento de
Controles administrativos
R6 Incendios los equipos de socorro

Reubicacion de los gabinetes de equipos de

Eliminacion SOCOrro
Instalar un sistema automatizado de rociadores
Sustitucion contra incendio

2. Determinacion del indice de justificacion
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En las tablas 6 y 7 se describen los resultados de la valoracion del
indice de justificacion de las medidas de control en la etapa previa y posterior
a la implementacion de la metodologia de evaluacion de la factibilidad
economica.




Tabla 6. Indice de justificacién de las medidas de control en la etapa posterior. (Barsallo,

S., etal. 2017).
INDICE DE
RIESGO MEDIDA DE CONTROL JUSTIFICACION
INICIAL
Golpes contra,
Construccion de una bodega para almacenas los
caidas a distinto materiales 39,98
Nivel
Quemaduras por
contacto con
superficies Sefalizar las tuberias y zonas descubiertas 77,24
calientes
Intoxicacién por Dotacién de equipos de proteccion personal
(media mascarilla con filtro de
inhalacion de vapores 97,29
carbon activo)
Peligrosos
Atrapamiento de
Colocacion de sefalética de advertencia 100,46
miembros superiores
Contacto con Capacitacion al personal en temas referentes a la
material correcta gestion de los
96,18
Infeccioso materiales infecciosos
Incendios reubicar la zona de recepcion de ropa 47,17

Tabla 7. Indice de justificacién de las medidas de control en la etapa posterior. (Barsallo,

S., etal. 2017).
CODIGO RIESGO CARACTER MEDIDA DE CONTROL 1J
Construccion de una bodega para almacenas
Eliminacion los materiales 39,98
Golpes contra, Construccion de una estacion movil de
Sustitucion recoleccion de los materiales 135,41
controles capacitacion al personal en la correcta
R1 administrativos gestion de los materiales de la lavanderia 101,21
caidas a distinto Reubicacion de la zona de almacenamiento
de materiales a una oficina
nivel. Eliminacion 54,05
Abandonada
controles
administrativos Sefializar las tuberias y zonas descubiertas 77,24
Controles de
Quemaduras por ingenieria Colocar cielo Razo para aislar las tuberias 38,00
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contacto con

Controles de

Colocar aislante en todos los tramos de las
tuberias donde el personal pueda entrar

R2 ingenieria 145,37
superficies en contacto con superficies calientes
Sustituir el sistema de generacion de energia
calientes por medio de vapor a un sistema
Eliminacion 43,22
Eléctrico
Dotacion de equipos de proteccion personal
controles (media mascarilla con filtro de carbon
administrativos 97,29
activo)
Intoxicacion por Controles de
ingenieria sistema de extraccion de gases localizado 64,85
R3 inhalacion de Sustitucion de los agentes blanqueantes y
desinfectantes (cloro) por agentes de
vapores peligrosos Sustitucion 128,24
limpieza no toxicos
Contratar los servicios externos de
Eliminacion lavanderia 179,52
controles
administrativos Colocacién de sefialética de advertencia 115,92
Atrapamiento de Controles de Colocacién de guardas en los puntos de
ingenieria atrapamiento 260,55
R4 miembros Implementar un sistema automatizado de
Eliminacion planchado 78,74
superiores
Sustitucion Realizar el planchado con vapor 164,82
Capacitacion al personal en temas referentes
controles a la correcta gestion de los materiales
administrativos 96,18
Contacto con Infecciosos
Controles de Construir una estacién mévil de residuos
R5 material ingenieria peligrosos 211,11
Contratar los servicios de un gestor externo
infeccioso Eliminacion de residuos infecciosos 144,22
Reubicar la zona de almacenamiento
Sustitucion temporal de residuos infecciosos 151,34
Sustitucion reubicar la zona de recepcion de ropa 47,17
Realizar capacitacion al personal en temas
controles referentes al correcto manejo y
administrativos 114,46
R6 Incendios mantenimiento de los equipos de socorro
Reubicacion de los gabinetes de equipos de
Eliminacion S0corro 50,88
Instalar un sistema automatizado de
Sustitucion rociadores contra incendio 50,88
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Para lograr una mejor interpretacion de los resultados del indice de
justificacion de las medidas de control ante los riesgos no controlados en las
etapas previa y posterior a la implementacion de la metodologia de andlisis
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de la factibilidad economica de la segunda etapa, se considerd Unicamente
aquellos que proceden de las medidas de control con el mayor indice de
justificacion de entre el grupo de medidas estructuradas para cada riesgo,
obteniéndose los resultados descritos en las figuras 1y 2.

R4; R5:962 '
R6; 472 H{NDICE DE JUSTIFICACION INICIAL

RIESGO NO CONTROLADO
Figura 1. Indice de justificacion de las medidas de control estructuradas en la etapa previa
a la implementacion de la metodologia del analisis de factibilidad econémica. (Barsallo, S.,
etal. 2017).
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Figura 2. Indice de justificacion de las medidas de control estructuradas en la etapa
posterior a la implementacion de la metodologia del analisis de factibilidad economica.
(Barsallo, S., et al. 2017).

Posteriormente y mediante pruebas estadisticas, se realizdé la
comparacion entre las medias del indice de justificacion de la etapa previa y
la etapa posterior a la implementacion dela metodologia de analisis de
factibilidad economica de las medidas de control estructuradas ante la
existencia de riesgos no controlados, para lo cual se realizo la prueba T de
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Student, en vista a que se debidé comparar medias de dos grupos de datos, las
cuales son de caracter paramétrico.

Asi pues, en la verificacion de la normalidad de cada uno de los
grupos de datos, es decir, la normalidad de los datos procedentes de la
valoracion del indice de justificacion de la etapa previa y la etapa posterior a
la implementacion de la metodologia, se obtuvieron los resultados descritos
en las figuras 3 y 4, considerando un intervalo de confianza del 95%.

Grifica de probabilidad de INICIAL

Normal
99
Media 76.39
Desv.Est. 26,79
95 N 6
- KS 0,270
i Valorp >0,150
80
o 70 -9
=
E 60 ®
o 50
2 40 e
=
30 °
20
10 ®
5
1
0 20 40 60 80 100 120 140
INICIAL

Figura 3. Resultados de la prueba de normalidad aplicada a los datos del indice de
justificacion de la etapa previa a la implementacion de la metodologia. (Barsallo, S., et al.
2017).

Histograma (con curva normal) de INICTAL

Media 76,39
DesyEst 26,79
N 6
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Frecuencia
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INICIAL

Figura 4. Distribucion de los datos del indice de justificacion de la etapa previa a la
implementacion de la metodologia. (Barsallo, S., et al. 2017).
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Al realizar la prueba de normalidad de los datos de la etapa previa a
la aplicacion de la metodologia de andlisis de la factibilidad econdmica de las
medidas de control se obtuvo un P-valor igual 0,150; criterio que es indicativo
de que los datos del grupo previo presentan una distribucién normal, (P-
valor>0,05), como indican las figuras 5 y 6. Al realizar la prueba de
normalidad de los datos de la etapa posterior a la aplicacion de la metodologia
de analisis de la factibilidad economica de las medidas de control, se obtuvo
un P-valor igual 0,15; criterio que es indicativo de que los datos del grupo
previo presentan una distribucion normal, (P-valor>0,05).

Grafica de probabilidad de FINAL
Normal

Maodia 1744
Desv Es <4 31

KS 0,204

Porcentaje

S0 100 150 200 250 300
FINAL
Figura 5. Resultados de la prueba de normalidad aplicada a los datos del indice de
justificacion de la etapa posterior a la implementacion de la metodologia. (Barsallo, S., et
al. 2017).

Histograma (con curva normal) de FINAL
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Figura 6. Distribucion de los datos del indice de justificacion de la etapa posterior a la
implementacion de la metodologia. (Barsallo, S., et al. 2017).
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Una vez que se comprobd la normalidad de los resultados de la
valoracion del indice de justificacion se procedio a la aplicacion de la prueba
T de Student, obteniéndose los resultados descritos en la tabla 8; donde se
registra que existen diferencias estadisticas altamente significativas entre las
medias de cada etapa, ya que el P- valor obtenido es igual a 0,003 ((P-
valo<0,05).

En base a los resultados obtenidos por medio de la aplicacion de la
prueba T de Student, se puede inferir en que la aplicacion de la metodologia
de andlisis de la factibilidad econdmica permite obtener valores en el indice
de justificacion de las medidas de control mas altos frente a la gestion de los
riesgos sin contemplar la metodologia desarrollada, en vista a que dentro de
la etapa inicial (sin la implementacion de la metodologia) se obtuvo un valor
en el indice de justificacion medio igual a 76,4; en tanque que en la etapa final
(posterior a la implementacion de la metodologia) el indice de justificacion
de las medidas de control resulto en promedio igual a 174,4; como se muestra
en latabla 9y figura 7.

Al realizar la comprobacion de las diferencias estadisticas entre las
medias del indice de justificacion en las etapas previas y posterior a la
implementacion de la metodologia de andlisis de la factibilidad econdmica de
las medidas de control se comprob6 que la hipdtesis general con que se
estructurd la investigacion es valida, porque existe una relacion entre la
factibilidad econdmica y la implementacion de la metodologia de las medidas

de control de los riesgos dentro del Hospital.
Tabla 8. Resultados de la prueba de T de Student para la comparacion de las medidas del
indice de justificacion de las medidas de control de la etapa previa y posterior a la

implementacion de la metodologia. (Barsallo, S., et al. 2017).
ESTADISTICO

ETAPA

N Media Desv. Est. Er’ror Estlrr_\amon f:le la IC de.95% p?ra la
S esténdar diferencia diferencia
INICIAL 6 76,4 26,8 11 -98,0 (-153,1; -42,9)
FINAL 6 174,4 54,3 22

Prueba T GL Desv. Est. agrupada
ETAPA

Valorp=0,003 10 42,8232

INICIAL

FINAL
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Tabla 9. Estadistica descriptiva del indice de justificacion de las medidas de control:
etapa previa y posterior a la implementacion de la metodologia. (Barsallo, S., et al. 2017).

ESTADISTICO
VARIABLE Error
N N* Media Desv.Est Varianza  CoefVar Minimo al Mediana Q3
estandar
INICIAL 6 0 76,4 10,9 26,8 717,6 35,07 400 67,9 86,7 98,1
FINAL 6 0 1744 22,2 54,3 29500 31,14 1302 1206 1624  223,5
ESTADISTICO
VARIABLE
Méximo moda Asimetria
INICIAL 100,5 0 0,66
FINAL 260,5 0 0,73
ETAPA POSTERIOR: 174,40
180,0
160,0
140,0
120,0
100,0 ETAPA INICIAL; 76,39 EINDICE DE JUSTIFICACION
80,0
60,0
40,0
20,0
0,0
ETAPA INICIAL ETAPA POSTERIOR
ETAPA

Figura 7. Comparacion entre los resultados del indice de justificacion de la etapa previa
frente a la etapa posterior a la implementacion de la metodologia de analisis de la
factibilidad economica. (Barsallo, S., et al. 2017).

Conclusion

A través de la aplicacion de la prueba T de Student se puede inferir
en que la aplicacion de la metodologia de andlisis de la factibilidad economica
permite obtener valores en el indice de justificacion de las medidas de control
mas altos frente a la gestion de los riesgos sin contemplar la metodologia
desarrollada, puesto que dentro de la etapa inicial (sin la implementacion de
la metodologia) se obtuvo un valor en el indice de justificacion medio igual a
76,4; no obstante en la etapa final (posterior a la implementacion de la
metodologia) el indice de justificacion de las medidas de control resulto en
promedio igual a 174,4, logrando de esta forma establecer medidas de control
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para la prevencion de enfermedades de cardcter profesional dentro del area de
trabajo.

Se determina que los factores de riesgos mas frecuentes dentro de la
evaluacion de los riesgos estuvieron representados por el grupo de factores
fisicos, en vista a la presencia de superficies calientes, puntos de
atrapamiento, obstaculos en las zonas de circulacion, deficiencias en las
instalaciones de almacenamiento, registrandose principalmente riesgos de
caidas al mismo nivel, quemaduras, golpes y atrapamiento entre partes
moviles de una maquina.

Se realizd la comparacion de la factibilidad econdmica de las
medidas de control establecidas mediante la metodologia tradicional y la
metodologia que contempla la factibilidad econémica dentro del area de
lavanderia del hospital general “Alfredo Noboa Montenegro”, registrandose
que se presenta un mejor aprovechamiento de los recursos al aplicar la
metodologia de andlisis de la factibilidad econdmica.
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