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INTRODUCCION



INTRODUCCION.

Hoy en dfa el desarrailo econémico y técmkﬁgioo an cada una de las
diferentes industrlas, crea la necesidad de contar con personal calificado para
lograr una mayor productividad. Es por esto la importancia de prestar una mayor
atencion a las condiciones de trabajo para asegurar un mejor desempeiio en el
mismo, Para poder lograrlo es necesario el establecimiento de un programa de

seguridad.

Actuelmente la mayoria de los programas estan orientados hacia la
reduccidn del nimero de lesiones, mostrando con elio el interés en evitar dafos

ala propiedad y lo que es més importante, las pérdidas humanas.

Para poder reducir el nimero de incidentes / accidentes de trabajo es

necsesario saber en dénde nos encontramos y hacia dénde nos dirigimos, es decir:

- Determinar qué se estd haciendo.

- Evaluar cédmo se esté haciendo.

- Elaborar un programa de seguridad que indique lo que hay que hacer
y cémo hay que hacerio.

Uno de los principales objetivos de la Ingenieria Industrial es {a creacidn,
implantacidn y optimizacién de sistemas. Por o que en materia de Seguridad
Industrial el Ingeniero industrial deberé detectar causas y proponer posibles
soluciones para poder evitar hasta donde sea posible el incidente o accidente de

trabajo.




Elpresante tiene el propésito de mostrar laimportancia de laimplantacién
de un programa de seguridad en unacompaiifa de Laminados Plésticos. Los fines
que se persiguen con el programa son: la reduccién del nimero de accidentes
{ncapacitantes mediante el registro de todos los accidentes/ incidentes de trabajof
actos inseguros y condiclones inseguras, obteniéndose con esto una reduccién

de costos.
La distribucién de los temas se menciona a continuacién:

En el capitulo 1 se analiza la evolucion histérica de la Seguridad industrial
a nivel general, la trayectoria de la Seguridad Industrial en México, el origen, la
importancia y relacién de la Ingenieria Industrial con la prevencién de accidentes

de trabajo.

En ol capitulo 2 se presentan los aspectos generales de la Seguridad
Industrial dentro de los cuales se analizan: conceptos y definiciones, clasificacion
de los accidentes de trabajo, actos y condiciones inseguras, causas de los

accidentes y finalmente un estudio de proporcién de los accidentes.

Elcapitulo 3denominado Marco Legal, muestra algunos de los accidentes
y snfermedades de trabajo considerados desde el punto de vista legal y la
clasificacién de tas Empresas de acuerdo al grado de riesgo establecido por el
Instituto Mexicano del Seguro Soctal (IMSS).

En el capftula 4 se analizan ias actividades bésicas de un programa de
seguridad dentro de las cuales Se sstudian las Etapas de Pre-Contacto, Contacto
y Post-Contacto. Asftamblén se citan algunos axiomas importantes a considerar

para la elaboracién del programa.




El capitulo 5 describe la forma ds elaborar un programa de segquridad:
Anélisis de accidentes, proceso defabricacién, vulnerabilidad y dlagnéstico de las
instalaciones.

El capftulo 6 es la aplicacién préctica de un programa de seguridad en
una planta de Laminados Plésticos considerando los espectos estudiados a lo
largo del presente. En éste se pretende demastrar la importancia del registro en
la etapa preventiva para lograr la reduccidn del nimero de accidentes,

obteniéndose como consecuencia una reduccidn en los costos,




CAPITULO 1



ANTECEDENTES.

1.1 EVOLUCION HISTORICA.

Con el paso del tiempo y con base en estad(sticas realizadas a lo largo
del mismo, @ menudo surgs la pregunta ¢ha flegado el progreso de la Seguridad

Industrial a su fin?

Basados en la pregunta anterior podemos observar cémo en los (litimos
afos el indice de lesiones de trabajo ha presentado una tendencia ascendentse,
la cual podemos constatar con las estadisticas compiladas por el National Safety
Council de los E.U.A. (Consejo Nacional de Seguridad de los E.U.A.), mostradas

a continuacién: (Cita1)

L1

1926 W30 1038 1040 W45 1050 1065 1080 1966 1070 W74
FIGURA 1




Enla época de inicio de la prevencién de accidentes (1926-1930) se tuvo
un éxito rotundo al presentarse una disminucién del 42% en el indice de lesiones
laborales, durante la siguiente década la mejora continud, lograndose un
descenso adicional del 30%. Al inicio de Ja segunda guerra mundiat en 1939 al
movimiento da la prevencidn de accidentes se le dejd de prestar la misma
atencién, incrementandese de nuevo el indice de accidentes de trabaje  al
finalizar la segunda guerra mundial (1945), en un 10%. En ese mismo ario se
retomaé de nuevo el movimiento registrdndose un descenso del 50% con respecto

a la frecuencia registrada en 1945.

En el perfodo comprendido entre 1955 y 1960 no se registraron camblos

en los indices de frecuencia creyéndose haber llegado al punto éptimo.

A partir de 1961 el ascenso en el indice de accidentes fue notable,

presentdndose un aumento det 70% durante los siguientes 13 anos.

Con basa en estas Ultimas estadisticas registradas por el National Safety
Council de los E.U.A. (Consejo Nacional de Seguridad de los E.U.A.), se
dernuestra cémo el progreso de la Seguridad Industrial no ha llegado adn a su

fin, observando el considerable incremento presentado en la década de los 70's.

E! incremento en el (ndice de lesiones no ha sido unicamente en ios
E.U.A., ya que se ha mostrado una tendencia similar en paises tales como

Inglaterra, Francia, Alemania, Australia y Japon.

Este incremento en el [ndice ds lesiones no se ha dado unicamente en

paises desarrollados, presentdndose asi también en la gran mayoria de paises
5




subdesarroltados, tales son los casos de México, Venezuela y Brasil.

Analizando las estadfsticas mencionadas, se observa un notable
descenso en el indice de lesiones de trabajo hacia e! afo de 1960. Después de
oste aflo s6 mostrd una cierta complacencia por los profesionales, al creer haber
reducido las lesiones hasta su punto minimo, sin dar importancia a fos adslantos
tecnolégicos que surglan dfa con diay a la necesidad de la implantacién o bien

de la creacidn de nuevos sistemas acordes con los adelantos tecnoldgicos.

Hoy en dia, la mayoria de los programas estan otientados hacia la
reduccién del nimero de lesiones, mostrando con ello el interés de evitar dafios

a la propiedad y lo que es mas importante, las pérdidas humanas.




1.2 TRAYECTOR!A DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN MEXICO.

En 1817, afio en el cual se emitid la Constitucidn Moxicana que
actualmente nos rige, se vio la necesidad de considerar la proteccién del
trabajador asi como las responsabilidades inherentes del patrén para con sus

empleados, quedando éstas establecidas en el articulo 123:

"Las empresas seran responsables da los accldentes dot
trabajo y de las enfermedades profesionales de los trabajadores,
sufridas con motlvo o en ejercicio de la prolesion o trabajo que
elecuten; por lo tanto, los patrones deberén pagar la Indemnlzackon
correspondiants, segin se haya traido como consecuencla la muerte
o simplemente Incapacidad temporal o permanente para lrabajar, de
acuerdo con lo que las leyes determinen. Esta responsabilidad
subslstira adn en el caso de que el patrén contrate el trabajo por un
intermediatlo”

“El patrén estard obligado a observar, de acuerdo con la
naturaleza de su nagociacion, los preceptos legales sobre higlene y
seguridad en las instalaciones de su establecimiento y a adoptar las
medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las
méquinas, instrumentos y materiales de trabajo, asi como a organizar
de tal manera éste, que resulte 1a mayor garantia para la salud ylavida
de los trabajadotes y det producto de la concepcidn cuando se trate
da mujeres embarazadas. Las leyes contendrdn al efecto, las sanciones
procedentes en cada caso.”

{Cha 2)




Diecisiete afios mas tatde los esfuerzos continuaron a favor de la
proteccion del trabajador contra los riesgos laborales, lograndose afines de 1934
la publicacién del Diario Oficial del Reglamento de Medidas Preventivas de

Accidentes de Trabajo, el cual entrd en vigor en Enero 1 de 1835.

En ese mismo afio, la Industria Minera asi como la Metallrgica, efec-
tuaban laberes de Seguridad, las cuales eran una simple copia o bien una
sugerencia en el caso de que tuvieran matrices fuera del pals. La Industria
Petrolera y Textil mostraban muy poco interés por la Seguridad en sus plantas.
La Industria Eléctrica ponfa en practica algunas normas de seguridad, pero
gjecutando aln labores en situaciones de extremo pefigro. Al entrar en vigor el
Reglamento de Medidas Preventivas de Accidentes del Trabajo las autoridades
encargadas de hacerio cumplir se dieron cuenta de la necesidad de personal
capacitado para ponerio en préctica, dado que el Reglamento en gran parte habfa
sido tomado de normas Americanas las cuales Unicamente se adaptaron a los

prop&sitos requeridos en aquellos momentos por nuestra Nacion.

Fue funclén en aque! momento, la implantacidn de las medidas preven-
tivas reglamentarias y la organizacidn y control de seguridad e higisne necesarics
en todo centro de trabajo por parte del Departamento de Trabajo y Previsién
Social que pese a Su poca experiencia en la implantacidn de dichas medidas fue,
desde sus comienzos, de una extraordinaria importancia en la prevencién de los

riesgos en el trabajo.

La Seguridad Industrial progresaba lentamente y el personal tdcnico
oficial fue mejorando gradualments. Fue entonces cuando en la década de los
8




40's, se tuvieron noticias de que un organismo extranjero dedicado a la
Seguridad Industrial planeaba fa creacién de una filial y, a efecta de impedirlo,
un grupo de Personas qus laboraban en el Departamento de Trabajo, redactaron
los estatutos constituyendo ef Consejo Nacional para la Prevencién de

Accidentes.

En 1941 se cred la Oficina de Seguridad Industrial en el Departamento
del Distrito Federal, con ef objeto de implantar y hacer cumplir el Reglamento de

Medidas Preventivas de Accidentes del Trabajo.

Quince afios mas tarde, en 1956, dada la necesidad ds proporcionar més
ayuda a la Industria en materia de Seguridad en el trabajo, 8! Ing. Morris B.
Wallagh, de! Departamento del Trabajo de los E.UL.A., colabord para asi fograr et
establecimiento de la organizacion * Seguridad industrial A.C.", sstando ésta bajo

el patrocinio del Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS).

En 1857, se fundé en la Ciudad de México la Asociacidn Mexicana de
ingenieros y Técnicos de Seguridad con ef objeto de unificar los intereses de las
dos Asociaciones anteriormente mencicnadas; y, cinco aflos més tarde, se
constituyd en Monterrey la Sociedad de ingenieras y Técnicos en Seguridad de
Nuevo Leén A.C., bajo el patrocinio del Instituto Tecnolégico de Estudios Super-

iores de Monterrey. (ITESM)

£n 1968, dada la necesidad de Técnicos de Seguridad, comenzb la
docencia en el institute Tecnolbgico de Coahuila, impartiéndose el curso de
Téenico en Seguridad {ndustrial.




Actualmente la Seguridad Industrial se encuentra regulada bejo el In-
stituto Mexicano del Seguro Social, la Secretaria del Trabajo y la Secretaria de!
Trabajo y Pravisién Social.




1.3, ORIGEN, IMPORTANCIA Y RELACION DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL
CON LA PREVENCION DE ACCIDENTES DE TRABAJO .

1.3.1 ORIGEN.

El origen de {a Ingenieria Industrial se da con ta Revolucién industrial al
pretender organizar el trabajo por medio de una méquina, teniende como

principal obijetivo el lograr una mayor productividad.

F.W.TAYLOR:

Padre de la Administracién Cientifica, se dio cusnta de la posible

organizacidn de los Obreros llaméndole a ésta Administracidn Cientifica.

Su principal caracteristica consistid en pensar en la Industria de acuerdo

al Método Cientifico, es decir:
1. Observacion.
2. Registro de datos de acuerdo a los fendmenos ocurridos.
3. Deduccidn de leyes y,
4. Aplicacién de dichas leyes a la prediccion de otros resuttados.

Su principal aportacién fueron los métodos.




H. FAYOL:

Padre de la Administracién Cientfica Moderna, se dedicd a estudiar la
Empresa agrupandola en Departamentos.

Su principal aportacién consisti6 en la organizacidn de las Empresas por

Departamentos.

H.L. GANTT:

Creador de los diagramas de Gantt.

Su principal aportacién consistid en darle mayor Imponancla:a e

creacién de procedimientos adecuados.

F. GILBRETH:

Padre del estudio de los movimientos, cred los movimientos llamados

Therbligs, afirmando que siempre existe una mejor forma de hacer las cosas.

La principal caracteristica de todos ellos, consistid en contar con cono-

cimlentos técnicos y administrativos derivandose asl la Ingenleria Industrial.
Actuaimente la Ingenieria Industrial se define como: (cita 3)

"La ciencia por medio de la cual se establecen las normas necesarias

para lograr una Administracidn Cientifica de fa Empresa*.




Entendiendo por Administracién Clentifica de la Empresa los métodos y
sistemas necesarios para obtener una utilizacién dptima del capital, equipo,
materiales y mano de obra, en beneficio del género humano.
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1.3.2. IMPORTANCIA Y RELACION DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL CON LA
PREVENCION DE ACCIDENTES DE TRABAJO.

La Ingenierfa Industrial a diferencia con otras ramas de la Ingenierfa
presenta una estrecha relacidn con el Departamento de Produccién, creéndose
asl el PHEMTagono de la produccién: Personas, herramientas, equipo, materias
primas y tiempo.{Cita 4)

Estos cinca elementos son la causa de los incidentes ¢ accidentes de
trabajo. Asl, cuando un accidents origine lesién o enfermedad al trabajador, éste
se retirard temporal o permanentements ds los elementos anteriormente men-
cionados originando una interrupcidn en la produccion y como consecuencia
una menor productividad, un aumente en los costos y una baja en la moral de

lagente,

Uno de los principales objetivos de fa Ingenieria Industrial es la creacién,
implantacién y optimizacion de sistemas. Es por esto que en materia de
Seguridad Industrial el Ingeniero Industrial deberd detactar causas y proponer
posibles soluciones para poder evitar, hasta donde sea posible, el incidente ¢

accidente de trabalo.

Mientras se cuente Unicaments con 4 elementos del PHEMTagono de la
produccidn, el desarrollo de la misma estard suspendido. En algunos casos serd
necesario substituir sl elemento humano, las materias primas, el herramental o
bilen el equipo, para al reinicio da la produccién originando esto costos.




‘Citando un efemplo se tiene lo sigulente:

-Cuando un montacarguista por faitar auna de Jas reglas de la operacién
de su equipo, sufre un accidente, aun en el caso de no existir lesién, su propia
produccién o servicio se interrumpird por los desperfectos de su equipo,

origindndose asf pérdidas.

Al igual que se presentan problemas con el equipo, asi también se

pueden presentar estos con las herramientas, la materia primay el equipo.

El caso de las herramientas es muy parecido al del equipo, ya que al
resuttar éstas averiadas en un accidente habré que repararlas o bien substituirlas
para el reinicio de la produccidn. Las materias primas pueden sufrir en muchas
formas las consecuencias destructoras de los accidentes, como podria ser el

caso de la interrupcion de operacidn por un incendio en planta.
Se concluye que:

1) Cualquiera que sea el elemento afectado, originard tiempos muertos,
causando una disminucién en la productividad y por lo tanto una reduccion en

la utilidad.

2) Por la destruccidn o degradacion de las materias primas, el producto

terminado seré de baja calidad 6 simplemente no existira,

3) E! tiempo de interrupcidn en cada elemento del PHEMTagono de la
produccidn, tiene un valor critico arriba del cual toda operacién se estara

sfactuando con numeros rojos.



Con base en lo anterior se puede observar la gran importancia y la
estrecha relacién entre la Ingenieria Industrial y la Seguridad Industrial, ya que
de la primera dependeré la creacién, implantacidn y optimizacién de los pro-
gramas ya existentes, para obtener asf una mayor productividad, una
disminucién en los costos y una disminucién en el nimero de incidentes y

accidentes de trabajo.




CAPITULOQO 2



ASPECTOS GENERALES DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

Asf como en todas las cisncias existe una terminologia basica con la cual
so definen las acciones y las ideas fundamentales, dentro la rama de la Seguridad
Industrial existe una terminologia que comprende la prevencion de riesgos
profesionales dentro los cuales se encuentran los accidentes y las enfermedades

de trabajo.

Entre los conceptos y definiciones que son utilizados con mayor fracuen-

cia se encuentran los siguientes:

2.1. CONCEPTOS Y DEFINICIONES.

'Seguridad Industrial es el conjunto de conocimientos técnicos y su
aplicacién para la reduccién, control y eliminacién de accidentes en el
trabajo.*(Cita 5)

*Accidente es un acontecimiento no deseado que da por resultado un dafio
fisico, lesién o enfermedad ocupacional a una persona o a la propiedad.”
(Cita 6)

Generalmente es la consecusncia del contacto con una fuente de
energfa, pudiendo ser ésta cinética, eléctrica, quimica, térmica, etc, que 6s

superior a la capacidad limite del cuerpo o estruclura.

- "Incidente es un acontecimiento no deseado que bajo circunstancias
diferentes pudo haber resultado en un dafio fisico, lesién, enfermedad o un
dario a la propiedad. Los incidentes son frecuentemente llamados "cuasi-
accidentes.”(Cita 7)

«




*Norma es un modslo al que se ajusta una fabricacién.*(Cita 8)

“Programa es el conjunto de instrucciones preparadas de modo que un
ordenador, maquina, herramienta u ofro aparato automético, puedan
efsctuar una sucesién de operaciones determinadas.*(Cita 9)

"Dafio. Perjuicio." (Cita 10)

.

"Procedimiento. Accién 0 modo de obrar.”(Cita 11)

*Peligro es cualquier condicion de la que pusde esperarse con bastants
certeza que cause dafos fisicos, lesiones, enfermedades o derios a la
propiedad.”(Cita 12)

"Riesgo es 1a probabilidad de que un peligro se presente. (Cita 13)

Lesiones de trabajo.

La definicion y clasificacidn se gjustan ala Norma Z16.1-1967 (Revisada
1969) por ¢l método del ANS! (American National Standard Institute )(Instituto
Nacional Americano de Normas), para registrar y medir la experiencia en dafos

fisicos, lesiones © enfermedades ocupacionales (Anexo |)

Con base en lo anterior se puede decir que una lesién de trabajo es
considerada cuando existe un dano fisico o enfermedad ocupacional, sufrida por

una persona, la cual resulta de y en el curso del trabajo.(Cita 14)




24,1 CLASIFICACION.
' Se pueden observar tres principales tipos de lesidn:

l. Lesiones con tratamiento de Primeros Auxilies: Son las lesianes o
enfermedades ocupacionales que requieren solamente tratamiento de primeros
auxitios (no necesariamente de un médico) y en ef que el Unico tiempo perdido
de trabajo fus el que se necesitd para ir a la enfermeria © para aplicar el

tratamiento.

I, Lesiones con Tratamiento Médico: Son las lesiones © enfermedades
ocupacionales que requleren atencibn médica (necesariamente de un médico),

psro sn que el tiempo pardido no se extendid mas alié del turno de trabajo.

if1. Lesiones Incapacitantes: Una lesldn incapacitante es un dedo fisico,
tesion o enfermedad ocupacional que da como resultado la muerts, incapacidad
total psrmanente o incapacidad tota! temporal, por uno o més dias de trabajo,

seguidos a la fecha de la lesidn.

Existe & su vez otra clasificacidn en lo qus a lesionss de trabajo se refiere.
Esta so Introdujo por (a ley de OSHA (Qccupational Safety and Health Adminis-
tration) [Administracibn de la Seguridad y la Salud en el empleo) en 1970,

incluye las siguientes lesiones de trabsjo:

I. Leslones incapacitantes, de acuerdo ¢on la nerma del Método ANS!
{Amarican Natlonai Standard Institute) {Instituto Nacional Americano de Normas)
Z16.1-1867, (Anexol)




Il. Leslones no incapacitantes {sin pérdida de tiempo). Quedando
clasificadas dentro de ests tipo cuando hay:

-Pérdida de conocimiento.

-Restricciones en el trabajo o movimiento.

-Transferencia & otra tarea.
2.2, ACTOS Y CONDICIONES INSEGURAS.

*Acto Inseguro es la violacidn de un procedimiento de seguridad acep-
tado, que permite se produzca un accidente.(Cita 15)

1. Operar sin autorizacion.

2. No liamar la atencidn.

3. Operar a una velocidad inadscuada.

4.  Poner fuera de servicio los dispositivos de seguridad.

5,  Usar equipo defectuoso o no usar el equipo adecuado,

6.  Usar equipo en forma incorrecta.

7.  No usar el equipo de proteccion personal.

8 Levamamiento incorrecto.

9.  Bromas.

10. Bebidas y Drogas.

11.  Descuidos.

12. Falta de conocimiento.




“Condicifn Insegura es una circunstancia fisica peligrosa que pusde
' ‘permitir dl;ectamente que se produzca un accidents.(Cita 18)

1. Resguardos y proteccion inadecuados.

2. Elamentos, equipas y materiales defectuosos.

3. Peligros de incendios o explosiones,

4. Ruido excesivo.

§. Condiciones atmosféricas peligrosas, tales comao gasés. ’ppfvos, o
humos, etc. T .

6. Exposicién a radiacién.
7. luminacién inadecuada, y
8. Ventilacién inadecuada.

S8 puede cancluir que los actos inseguros son consecuencia
generalmente ds los trabajadores, migntras que las condiciones insaguras son

causa dsl medio ambients que rodea a estos.
2.3. FUENTES DE LOS ACCIDENTES.

Pera que un accidente de trabajo ocurra, es necesario que una serie de
factorss se combinen en circunstancias miuy propicias. En muy pocos ¢asos es
una sola fa causa qua ocasiona un accidene con consecuencias pasa la

sgguridad de los trabajadores.

Los principales elementos involucrados en la operacién total de fa

empresa son:
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I. GENTE: Ests elemento incluye tanto af personal como a la Gerencia.
El elomentoc humana influye enun &lto porcentaje en las causas de los accidentes,
88 por esto que se debe tener en cuenta lo que el personai recibe o no recibe a

través de capacitacion, Incentivos y herramientas de trabajo,

II. EQUIPO: Son las herramisntas y maquinaria con las que trabaja el
operario. La maquinaria puede incluir prensas, tornos, grias, montacargas,
vehiculos automotores, etc. Este elemento, asi como e elemento humang, son

considerados por los expertos como una de las principales fuentes de accidentes.

ill. MATERIAL: El material que la gente emplea o fabrica en su trabajo,
es otra de las principales fuentes de accidentes, pudiendo ser éste punso-cor-

tants, pesado, txico o estar a temperaturas elevadas,

V. AMBIENTE: El ambiente esté formado por todo lo material o flsico
que rodea a la gente y que incluye el aire que respira y los edificios que lo
albergan. El amblente esté generalmente retacionado con la luz, fa Intensidad del

ruido y las condicionss atmosféricas.
2.4. LA SECUENCIA DEL ACCIDENTE.

Para poder representar el pensamiento moderno dsl control de pérdidas,
se han utilizado las piezas del domind, mereciéndose el mérito a esto HW.

Heinrich. (Cita 17}

La secuencia del domind mostrada en la figura 2 se utiliza para reflejar
larelaclén directa de la gsrencia con las causas y efectos de todos los accidentes

que podrian deteriorar una operacidn industrial.
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paso,

Para comprender mejor la secuencia def domind se analizaré paso por

2.4.7. FALTA DE CONTROL-GERENCIA.

Esta primera pieza del domind en la secuencia de acontecimientos que

puedsn originar un accidente y por lo tanto una pérdida, reprasenta la falta de

Administracion de la gerencia.

nal:

Entendiendo por Administracién las cuatro funciones de todo profesio-

1. Planeacidn.
2. Organizacién.
3. Direccidn, y
4. Control.

(Cita 18)

Estas cuatro funciones se relacionan con eltrabajo de cualquier miembro

de la organizacién, con el propdsito de asegurar que el trabajo se efectie

correctamente. Asi también las siguientes acciones estdn directamente

relacionadas con un programa de seguridad:

1. Hacer inspecciones

2. Dirigir reuniones de grupo.

3. Instruir a los trabajadores nuevos (capacitar).
4. Hacer investigaciones.

5. Hacer el andlisis de trabajo.

6. Hacer la observacién de trabajo, etc.
24




2.4.2. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO.

Dentro de las primeras causas que permiten que calga el primer doming, -

generando la secuencla causa-efecto, se tienen las siguientes:

1. Un programa inadecuado .

2. Conocimiento inadecuado de las normas que forman un programa.
3. Falta de cumplimiento del pragrama por parte de los trabajadores.
4. Falta de normas en el trabajo.

5. Falta de un programa de seguridad.

2.4.3. CAUSAS BASICAS-ORIGENES

La existencia de ciertas causas bédsicas de accidentes que deterioran la
operacidn industrial, son debidas a la falta de control administrativo . Estas
causas también son conocidas como causas rafces, causes indirectas, causas

subyacentes o causas reales; encontréndose clasificadas en dos grupos:

' FACTORES PERSONALES FACTORES DEL TRABAJO
- Fala de conocimiento 6 capacidad - Normas inadecuadas de trabajo.

= Motivacion Incorrecta - Digeito o mantenimientd

- Normas inadecuodas de compra

- Problemas fisicos 0 mentales
- Uso anormal del equipo
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Las causas bésicas designadas como factores personsles, explican
porque la gents no actla como debe; es légico suponer que una persona No

acta como deberia hacerlo si nunca se le ha ensefiado como hacerio.

Como sjemplos tipicos de las causas basicas designadas como factores

personales podrfan mencionarse los siguientes:

Ejemplo 1. El operario de una gria o montacarga no tendré la destreza
necesaria para conducir este equipo cofrectamente y con seguridad, si no ha

recibido entrenamiento adecuado para el uso de ésta.

Ejemplo 2. Si una persona con vision defectuosa debe realizar un trabajo
que requiere muy buena vista, es indudable que el resultado serd un trabajo de

mala calidad.

Ejemplo 3. El trabajador a quien nunca se le ha explicado la importancia

de su trabajo, no sentird mucho orgulio por el mismo.

Por otro lado las causas bésicas designadas como factores de trabajo
sxplican porque existen o se crean condiciones inadecuadas. St no existen
normas adecuadas o no se impone el cumplimiento de las mismas, se compraran
equipos y materiales y se disefaran estructuras, sin tener en cuenta el control
de pérdidas.

Al mismo tiempo si el mantenimiento no se efectiia correctamente, la
maguinaria y el equipo se deterioraran y existird un desempedo inadecuado y
condiciones Inseguras.
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El abuso en el empleo de material, maquinaria'y equipo, pueden originar
muchas condiclones inseguras que darén por resultado pérdidas e ineficlencias

en la operacion.
2.4.4, CAUSAS INMEDIATAS-SINTOMAS

La existencia de causas basicas de accidentes que pueden deteriorar
una operacidn industrial, ocasionan la existencia de actos y condiciones in-
seguras (conocidos como errores) que podrian causar la caida de este dominé

y llevar directamente a la pérdida.
2.4.5. INCIDENTE CONTACTO

Siempre que existan condiciones inseguras, existird una mayor pro-
babilidad de que ocurran incidentes . Como se menciond con anterioridad, la
mayorfa de fos accidentes que dan por resultado darios fisicos a una persona 0
a la propiedad, involucran un contacto con una fuente de energia (Cinética,

eléctrica, quimica, térmica, etc).
2.4.6. GENTE-PROPIEDAD-PERDIDA.

Una vez que la secusncia mostrada en la figura 2 se ha llevado a cabo y ha

existido alguna pérdida, los resultados son generalmente acontecimientos fortuitos.

Las pérdidas relacionadas con la actividad industrial pueden ser con-

sideradas como menaores, serias, mayores o catastrolicas.

Los resultados de los accidentes se pueden evaluar de acuerdo al dario
fisico a una persona c a ia propiedad, asi como también a los efectos humanos

y econdmicos.
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2.5. ESTUDIO DE LA PROPORCION DE LOS ACCIDENTES.

En 1969 Frank Bird realizé un estudio analizando-1,753,498 accidentes,
correspondientes a 297 Compar{as. Estas representaban 21 grupos industriales
diferentes, empleando & 1,750,000 trabaladores los cuales habian laborado més
de 3,000,000,000 horas hombre. (Cita 19)

Del estudio realizade resultaron fas siguientes proporciones:

1) Por cada accidente incapacitante informado, se presentaron 9.8

accidentes leves.
2) Por cada accidente leve se presentaron 3 accidentes sin lesion,

3) Por cada accidenta sin lesién se presentaron 20 incidentes que en
circunstancias ligeramente diferentes podrian haber resutado en lesiones o

dafos a s propisdad.

Esta relaciébn 1/10/30/600, figura 3, representa Gnicamente los acci-
dentes e incidentes informados y no el total de accidentes e incidentes que

realmente ocurrieron.
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INCAPACITANTES
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Los accidentes incapacitantes, eccidentes con lesiones leves y acci
dentes con dafios a la propiedad son considerados como etapas correctivas ya

que una vez sucedido el accidente no se puede hacer nada por remediario.

Los incidentes, actos inseguros y condiciones inseguras son con-
siderados como stapas preventivas, ya que en la medida que se reporten se

podré prevenir el suceso de un accidents.

Con base en lo anterior, podemos concluir que los accidentss no son
consecuencia (nicamente de una reaccion directa relacionada con acon-
tecimisntos alslados, sino que se originan por una reaccidn relacionada con el
potencial de acontecimientos multiples en cada etapa y, en la medida que los 4
elementos operacionales logren interactuar correctaments, el Indice de acci-

dentes podra ser disminuido en forma considerable.




CAPTTULO 3



MARCO LEGAL-

3.1. CONCEPTO LEGAL DE ACCIDENTE DE TRABAJO

La nueva Ley Federal del Trabajo, al igual que la Ley del Seguro Social,

establecen para el trabajador en el articulo 474 y 49 respectivamente lo siguiente:

*Accidente de trabajo es toda Iesién orgéanica o perturbacion funcional,
inmediata o posterior, o fa muerte, producida repentinaments en ajercicio, o con
motivo del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se
presente.’(Cita 20). Quedando incluidos los accidentes que se produzcan al
trasladarse al trabajador directamente de su domicilio al lugar del trabajo, asi

como también del lugar del trabajo a su domicilio.

En el articulo 48 de la Ley del Seguro Social y en el articulo 473 de la

nueva Ley Federal del Trabajo, se establece lo siguiente:

"Riesgos de trabajo son los accidentes y enfermedades a que estén
expuestos los trabajadores en ejercicio o con motivo del trabajo*, (Cita 21)
considerédndose enfermedad de trabajo todo estado patolégico derivado de la
accién continuada de una causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en

el medio en el cual el trabajador presta sus servicios.

A continuacién se muastran algunas de las enfermedades de trabajo
consideradas para efectos legales:
31




1. Neumoconiosis y enfermedadss broncopulmonares producidas por

aspfracién de polvos y humos de origen animal, vegetal o mineral. Ejemplo:
- Afecciones debidas a inhalacién de polvos de lana.
- Afecciones debidas a inhalacién de polvos de cereales,
- Afecciones debidas a inhalacién de polvos en mjnas y ce@enté_ras. .

. Enfermedades de las vias respiratorias producidas por inhalacién de

gases y vapores. Ejemplo:

- Asfixia por nitrégeno
- Asfixia por amoniaco.

- Asfixfias producidas en gaseras o petroquimicas.

fll. Dermatosis. Enfermedades de la piel {(excluyendo las debidas a
radiaciones ionizantes), provocadas por agentes mecanicos, fisicos, quimicos,

inorgénicos, organicos y bioldgicos que actan como irritantes. Ejemplo:
- Darmatosis por accién del calor.
- Dermatosis por accion de la luz solar.
- Dermatosis por accién de rayos ultravioleta.

- Darmatosis por accion de acidos.

Iv. Oftalmopatias profesionales: Enfermedades de! apa ato ocular pro- :

ducidas por polvos y otros agentes fisicos, qmmlcos y biolégncos E]emplo




- Exposlcién arayos X
. Exposicién a rayos infrarrojos.
- Exposicién a rayos producidos por soldadura eléctrica.

V. Intoxicaciones. Enfermedades praducidas por absorcién de polvos,
humos, liquidos, gases o vapores toxicos de origen quimico, organico o

inarganico, por fas vias respiratorias, digestiva o cutanea.
Dentro de las mas comunes, podemas citar:
- Intoxicacién por hidrégeno
- Intoxicacién por acido cianhidrico.

Vl. Infecciones, parasitosis, micosis y virosis. Enfermedades
generalizadas o localizadas provocadas por accion de bacterias, parasitos,
hongos y virus. Algunos de los trabajadores posibles por contraer alguna de las
enfermedades anteriormente citadas los podemos localizar en las siguientes

areas:
- Veterinarias.
- Carnicerias.
- - En el campo.

- En hospitales
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“ VIl Enfermedades producidas por el contacto con productos biolégicos,

tales como:™
* - Hormonas sintéticas, antibiéticos (peniciina, estreptomicina y simifares).

* VHI. Enfermedades producidas en dreas debido a factores mecénicos y

variaciones de los elementos naturales del medio de trabajo. Ejemplo:

- Areas de trabajo sometidas a aftas prasiones (mineros)

- Areas de trabajo en las cuales se utilizan martillos neuméticos.

iX. Enfermedades producidas por las radiaciones ionizantes'y *

electromagnéticas (excepto el cancer). Ejemplo:
- Trabajadores en la Industria Atémica.
- Trabajadores de las minas de uranio.
- Laboratoristas quimicos.

X. Céncer: Enfermedades Neoplasicas malignas debidas a la accidn de

cancerigenos industriales de origen fisico o quimico inorganico u orgénicb; opor T

radiaciones de localizacidn diversa; asi tenemos:

- Céncer de la piel por exposicion de rrayos)i

- Céncer bronco pulmonar por exposicién a:Uranio y Niguel,
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XI. Enfermedades Endégenas.
Afacciones derivadas de Ia fatiga Industrial tales como:

- Sordera.
- Calambres.

- Neurosis.

Como se ha analizado, las enfermedades de trabajo pueden ir desde
enfermedades de las vias respiratorias, hasta las mutilaciones que pudiera tener

el trabajador, sisndo las mas comunes de manos, pies, brazos y piernas.

Asi también como se menciond con anterioridad, (0s riesgos de trabajo
son los accidentes y enfermedades a que estdn expuestos los trabajadores en

sjercicio de su trabajo, y, estos riasgos cuando se realizan pueden producir:

I Incapacidad Temporal, la cual se define como la pérdida de facuttades
0 aptitudes que imposibilita parcial o totaimente a una persona para desempenar

su trabajo por algin tiempo. (Cita 22).

Il. Incapacidad Permanente Parcial, la cual es definida como la
disminucion de las facultades o aptitudes de una persona para continuar con su

trabajo normal. (Cita 23).

It Incapacidad Permanente Total, definida comola pérdida de facultades
oaptitudes de una persona que laimposibilita para desempenar cualquier trabajo

por el resto de su vida.(Cita 24).
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IV. Muerte, la cual podrfa comprobarse con los datos qus resulten de la
autopsia, cuando se practique, o por cualquier otro medio que permita deter-
minaria.(Cita 25).

En el caso de que un trabajador sufra un accidente de trabejo, éste tendré
derecho a:

1) Asistencia Médica y Quirirgica.

2) Rehabilitacién,

3) Hospitalizacién, cuando se requiera.

4) Medicamentos y material de curacién.

5) Los aparatos de prétesis y ortopedia necesarios; y

6) La indemnizacién fijlada por la Ley Federal del Trabajo.

Cabe hacer notar que, los rigsgos de trabajo ocasionados por negligen-
cia de los trabajadores, no seran tomados en cuenta quedando exceptuados a
los derechos correspondientes. Estos casos se encuentran mencionados en el

articulo 488 de la Ley Federal del Trabajo, asi como en el articulo 53 de ia Ley

del Seguro Social, donde se establece lo siguiente:

1) Si el accidente ocurre encontrandose el frabajador en estado de

embriaguez.

2) Si el accidente ocurre encontrandose el trabajador bajo la accién de
algin narcético o droga enorvante, salvo que exista prescripcion médica y que
ol trabajador hublese puesto el hecho en canccimiento dal patrdn, habiéndole

presentado la prescripcidn suscrita por el médico.
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3) Si el trabajador se ocasiona intencionaimente una lesién por si 5ol o

de acuerdo con otra persona; y
4) Sl laincapacidad es el resultado de alguna rina o intento de suicidio.

En el caso de que ocurra un riesgo de trabajo debido a las causas
anterlores, el trabajador tendré derecho a las prestaciones consignadas en el
ramo de enfermedades y maternidad o bien a la pensién de invalidez sefialada

en esta ley, si redne los requisitos consignados en las disposiciones relativas.

Y en el caso de que el riesgo traiga como consecuencia la muerte del
asegurado, los beneficiarios legales de éste tendran derecho a las prestacicnes
en dinero, si se comprueba que el riesgo de trabajo fue producido in-

tencionalmente por el patrdn o por si solo o par medio de una tercera persona.

La Ley Federal del Trabajo en el articulo 489, no libera al patrén de

responsabilidades, estableciendo lo siguiente:

1) Que el trabajador explicita o implictamente hubiese asumido los

rigsgos de trabajo;
2) Que el accidente ocurra por torpeza o negligencia del trabajador; y

3) Que elaccidente sea causado por imprudencia o negligencia de algtin

comparniero de trabajo o de una tercera persona.

37



3.2.CLASIFICACION Y GRADOS DE RIESGOS EN LAS EMPRESAS ES-
TABLECIDOS POR EL INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SQOCIAL.

Dado el rigsgo existente en una actividad a desarrollar, se han deter-
minado las cuotas en el ramo de riesgos profesionales. Es por esto que se
establecié el Reglamento para la Clasificacién de Empresas y Determinacién del
Grqdo de Riesgo del Seguro de Riesgos de Trabajo, el cual entré en vigor en el
afio de 1964, habléndose revisado en dos ocasiones, sisndo éstas en 1981 y
1987.

Para efectos de la fijacidn de las cuotas del seguro de riesgo de trabajo,
las empresas han sido clasificadas de acuerdo a su actividad en clases, cuyo
grado de riesgo se establece conforme a los artfculos del Reglamento anterior-

mente mencionado. (5 clases y 3 grados de riesgo).

Se estahlecen cinco clases de riesgo enlas que se agrupan los diversos
tipos de actividades y ramas industriales, en razén de la mayor o menor

peligrosidad a que estén expusstos los trabajadores. (Cita 26)

Las empresas serén clasificadas de acuerdo al articulo 13 del reglamento
mencionado con anterioridad y serén colocadas en el grado medio de la clase

guse les corresponda.

De acuerdo a este articulo las empresas serdn clasificadas en relacidn al
catdlogo de actividades existento en el grupo y fraccidn con el que tengan mayor
similitud las actividades que se realicen en dicha empresa.
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El instituto Mexicano del Seguro Social, esté facultado para clasificar por
analogla, a las empresas, cuyas actividades no estén precisadas en la lista

enunclativa dentro del catilogo de actividades contenidas en e! articulo 13.

Las clases y grados de riesgos deberén revisarse cada 3 afios habiendo

quedado establecida esta revisidn en el articulo 70. que establecs lo siguiente:

*El Consejo Técnico promovera cada 3 arfios, la revisién que fija la Ley

del Seguro Social de las clases y grado de riesgo”. (Cita 27).

Dado el indice de siniestralidad presentado por una Empresa, se
establecerd la cuota correspondiente para la misma. Este indice originara una
reduccion en los costos cuando la Empresa al reducir et nimero de accidentes

sea relocalizada en la misma clase, pero en un grado menor de riesgos.

El Indice de Siniestralidad y el Indice de Frecuencia se encuentran

definidos por las siguientes f6rmulas:

Is = _((n{1,000/90) * (S/365 + (0.16*!) + (16*D)))*1'000,000
N

if = (n(1,000/9Q0))
N

siendo:

= NOmero de casos de riesgos de trabajo terminados.
NUmero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos.
= Totalde dias subsidiados a causa de incapacidad temporal.

= Suma de los porcentajes de las incapacidades permanen-
tes, parciales y totales.

Numero de defunciones.

- wmwZ >3
B

Q
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1000/90 =

365 =

Factor de equilibrio, relativo al nimero de casos de riesgos
de trabajo por cada mil trabajadores expusstos al riesgo.

NUmere de dias naturales del afio.

Factor de ponderacién sobre !a vida activa de un individuo
que es victima de un accidente mortal o de una incapacidad
permanente total.

Ponderacién para hacer més facil la lectura y aplicacidn de!
indice de siniestralidad.




CAPITULO 4



AéTlVlDADES BASICAS DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD.

Al mismo tiempo que han sido descubiertos nuevos materiales por la
‘humanidad, ha sido necesaria |a creacién de distintos tipos de maquinaria para

el procesamiento de {a materia prima.

A través de este proceso de evolucidn, el ser humano se ha encontrado
con la imperiosa necesidad de establecer un control administrativo de pérdidas,
con el objeto de evitar, hasta donde sea posible, las pérdidas humanas, asi como

los dafios a la propiedad.
4.1, CONTROL ADMINISTRATIVO DE PERDIDAS.

Para poder minimizar el nimero de incidentes/accidentes se debe es-

tablecer un programa para asf lograr un adecuado control de pérdidas.

Es necesario, para poder trabajar en una forma profesional, tener claras

las siguientes ideas:
1) Ser capaz de identificar y clasificar claramente su trabajo.
2) Medicién del desemperio en el trabajo.
3) Uso de un vocabulario especifico.

4) Utilizacidn de ciertos axiomas o principios fundamentales.
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1) Ser capaz de Identificar y clasificar claramente su trabajo:

Para poder demostrar que es capaz de identificar y clasificar su trabajo,
el Ingeniero debe tener claramente definidos sus objetivos, estableciendo cuales
son sus responsabilidades para lograr dichos objetivos. Por 1o general los
objetivos y la forma de cumplirlos se encuentran descritos en una norma la cual
contendra las necesidades requeridas por cierto departamento, la forma de
suprimirfas y la forma de comparacidn con los objetivos previamente es-

tablecidos.

A continuacién se muestra un tipo de programa y algunos aspectos que
son necesarios para lograr un adecuado control de pérdidas.
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ASPECTOS DEL PROGRAMA,

1. Instruir a los trabajadores.

2. Darles instrucciones correctas de! trabajo.

3.  Realizar reuniones de grupo.

4. Investigar los accidentes/incidentes.

§. Hacer inspecciones planeadas.

6. Hacer inspecciones informales.

7. Hacer inspecciones de las partas criticas.

8. Informar los peligros/condiciones inseguras.

9. Actualizar los andlisis de Seguridad en el trabajo.
10. Hacer procedimientos de seguridad del trabajo.
11. Utilizar el equipo de seguridad.

12, Realizar recordacion de accidentes.

Tomando en cuenta una ds las acciones establecidas en el programa

anterior se tendria lo siguiente:

Si la empresa requiere investigar los accidentesfincidentes que han
ocurrido en un periodo determinado de tiempo, algunos de los puntos por

analizar podrian ser los sigulentes:

¢En dénde han ocurrido con mayor lfrecugncia? ¢Cudles han sido las
causas principales? (Han ocurrido estos por falta de capacitacién? ¢Se dieron
por el uso de un equipo inadecuado, o bien ocurrieron por no utilizar el equipo

de Seguridad necesario?
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Estas preguntas dependerédn de cada tipo de compaiifa, asl como del

objetivo que se pretenda lograr.

Al elaborar una norma no serd necesario que ésta se encuentre total-
mente definida, ya que Unicamente se utilizard como gufa, 1a cual se

implementaré durante el empleo de la misma.
2) Medicién del desempefio en el trabajo:

Asl como es necesario en cualquier Compania establecer un estimado
de ventas y &ste a su vez comparario al final de un determinado periodo contra
las ventas reales, también es necesario el poder medir las diferentes propuestas
establecidas dentro del programa para poder analizar el cumplimiento o no de

los objetivos previamente establecidos.

En el caso de un programa de seguridad para poder analizar el
cumplimiento de objetivos, tales como la medicién del nimero de accidentes/in-
cidentes, se tendrd que efectuar ésta mediante el nimero de lesiones in-
capacitantes, el numero de daios a la propiedad, costos originados por los

accidentes, etc.

Al efectuar la medicién del desemperic en et trabajo se podra lograr una
reduccién en el nimero de accidentes/incidentes ya que bastara con analizar los
puntos establecidos en la norma y compararlos contra lo que se ha realizado.

De esta forma se podran tomar medidas para la reduccién da los mismos.

Para ejemplificar la medicion dol desemperio en el trabajo, se mencionara
el siguiente caso:
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Si una empresa requiere efectuar reuniones de grupo para lograr un
mayor acercamiento con sus trabajadores, seré necesario realizar las siguientes

preguntas:

&Con qué frecuencia se efectuardn dichas reuniones? (A quéd personas

involucrarén?¢ Qué duracidn tendrén?, atc.

Al efectuar la medicién en el desempeio de cada caso se pedran

determinar situaciones tales como:

LQué porcentaje de las reuniones establecidas fusron realizadas? éQué
porcentaje de las inspecciones planeadas se llevaron a cabo? ¢Qué porcentaje de
los accidentes fueron originados por no Utilizar el equipo adecuado? o bien (EI

personal utiliza el equipo adecuado establecido por las normas de dicha empresa?

Como se ha podido analizar, para poder efectuar una medicién en el
trabajo es necesario establecer ciertos lineamientos los cuales ayudardn a
estabiecer acciones preventivas, evitando los incidentes que puedan resultar o

no en pérdidas.
3) Uso de un vocabulario especitico:

Para establecer una comunicacién en forma apropiada, es necesario

conocer el vocabulario empleado en las diferentes profesiones.

] £n este caso, en el cual se estd estudiando el control administrativo de
pérdidas, se utiizardn palabras tales como : Procedimientos, nermas del trabajo,
lesiones incapacitantos, dafios a la propiedad, incidentes, accidentes, etapa de
contaclo, etapa de pracontacto y atapa de postontacto.
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4) Utllizaclon de clertos axiomas o principios fundamentales.

Al estar el Supervisor planeando, organizando, dirigiends y controlanda

8s necesario qus utilice ciertos axiomas preestablecidos.

En el caso especifico del control de pérdidas, existen algunos axiomas
considerados de un gran valor para la optimizacion de un programa de

seguridad, los cuales se mencionan a continuacion:

1) Principio de resistencia a los cambios: Cuanto mayor sea el cambio
planeado con respecto a las formas aceptadas en el pasada, mayor serd la

resistencia por parte de la gente involucrada.

2) Principio de definicion: Una decisidn logica y correcta se puede hacer

cuando primero se ha definido el problema real o basico.

3) Principio de los pocos criticos: En cualquier grupo un numero
relativamente pequeno de personas tenderd a producir ia mayor proporcion de

resultados.

4) Principio de interés reciproco: La gente tisne una tendencia a ser
motivada para lograr los resultados deseados, siempre que se muestre interés

en los resultados que ellos quieren lograr.

5) Principio del reconocirniento: El logro de resultados tiene una ten-
dencia @ aumentar en la medida en que la gente recibe reconocimiento por su

contribucién para el logro de dichos resultados.
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6) Principio de las caracteristicas futuras: La actuacién en el pasado de

una empresa o departamento, tiende a delinear sus caracteristicas futuras.

.7} Principio de las causas multiples: Los problemas y los accidentes en
rara ocasion son el resultado Unicamente de una causa. Frecuentements son

varias las causas que producen un accidente.

B) Principio de los resultados de [a administracién: Un administrador
tiende a asegurar resultados mas efectivos al trabajar con y a través de la gente

que participa,

9) Principio de la comunicacidn: Cuanto més a menudo un administrador
comunique un mensaje, mayores seran las posibilidades de que lo entiendan y

de que sea retenido.

Estos axiomas son considerados de suma importancia para Ia
elaboracién de un programa de seguridad Industrial, ya que pueden ser
utilizados como guias para la deteccion de las causas potenciales de accidentes
dentro de cualquier tipo de Empresa. (Cita 28)
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4.2, ETAPA DEL PRECONTACTO.

Generalmente es conocida como la etapa del pre-accidente.

Es en esta stapa en donde se toma en cuenta el diserio de nuevas normas

da trabajo, la seleccién de materiales y nuevos equipos,

Se considera muy importante el contar con una buena comunicacién
con todos los departamentos, ya que mediante los procadimientos de trabajo,
las instrucciones dadas y las reuniones periédicas de grupo, se pueden evitar
las causas potenciales de los accidentes, por medio de una o varias accionss

corractivas con base en las sugerencias de cada departamento.

4.3, ETAPA DEL CONTACTO.

Comunmente conocida como la etapa del incidente.

Es importante que el encargado de reportar los incidentes, reporte estos
con el fin de evitar se repita en un futuro uno similar, originando en esta forma

una pérdida o dafo a la propledad.

Dentro del estudio de la Seguridad Industrial existen diferentes medidas

para disminuir la cantidad de energfa intercambiada en el contacto:

(Las medidas que se mencionan a continuacién son empleadas cuando

existe relacién con lesiones, enfermedadss y darios a la propiedad.)

1) Eliminar las fuentes peligrosas potenciales de energia, sustituyendo o

wlilizando fuentes alternas.
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2) Reduccidn de la cantidad de energla usada o descargada.

3) Alslar ia energia de 'a gente y de la propiedad que puede estar

expuesta mediante tiempo o espacio.

4) Colocar barreras entre Ia fuents de energia y la gente o propiedad

potencialments expuesta.

5) Modificar las superficies de contactc de los materiales o estructura,

para reducir las lesiones a la gente o a la propiedad. .

6) Fortalecer el cuerpo de los trabajadores o la estructura del equipo y

edificios, para soportar el intercambio de energia.

Estas medidas deben ser utilizadas como medidas pravantivas y no

como correctivas.
4.4. ETAPA DEL POSTCONTACTO.

Sisndo que el contacto y la pérdida ya han ocurrido, en esta etapa existen

esfuerzos con la finalidad de disminuir hasta donde sea posible las pérdidas.
Si bien estos esfuerzos se aplican una vez ocurrido e} accidente, estos

pueden hacer la diferencia entre una lesion leve y la muerte, o un dafio y ia

pérdida total.
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ESFUERZOS REALIZADOS UNA VEZ OCURRIDO EL CONTACTO:

1) Preparacidn para auxilio de emergencia inmedato para el enfermo o-

lesionado.

En algunas ocasiones, unavez ocurrido el accidente se dice * St hubieran
existido auxilios de emsrgencia se hubieran podido evitar pérdidas fatales', es
por esto que los auxilios de emergencia deben existir en todas las empresas,

independientemente de que aparenten ser muy seguras.

Es necesarlo también que el encargado de la Seguridad Industrial haya
recibido un curso de primeros auxilios, considerandose éste como una medida

preventiva dentro de la etapa del Postcontacto.
2) Preparacidn para smergencias de incendios y explosiones.

Es necesario que el encargado de la seguridad en la planta se encuentre
capacitado para hacer frente a situacionss tales como incendios y explosiones4

con el fin de disminuir hasta donde sea posible lesiones o darios a la propiedad,

Esta capacitacion es necesario se transmita a todos los trabajadores
incluyéndoseles un entrenamisnto para evacuacion y uso de equipos para

combatir incendios.
3} Reparacién inmediata para ciertos darios a la propiedad.

Asi como es necesario el contar con auxilios de emergenicia con ¢l fin de
avitar que una lesién se pueda convertir en muerte, asi también es necesario el dar
mantenimiento preventivo al equipo e instalacionss para eviter pérdidas mayores.
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Es por esto que se considera de suma importancia al realizar una
ingpeccién plansada o no planeada, el tratar de detectar desgastes prematuros,
rajaduras en el equipo, en los cimientos, etc., ya que generalmente en este

momento resulta relativamente sencillo el efectuar 'a reparacién.

Una vez ocurrido el dafio, resultara casi imposibte el reparar el equipo o
instalacionses dafadas, siendo mayor el costo por 1a reparacion que habiéndose
tomado una accidn praventiva; por [0 quse seré responsabitidad del supervisor el
mantener una comunicacion adecuada con sus trabajadores con sl fin ds

detectar posibles causas potenciales.
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CAPITULO 5



ELABORACION DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD.

Para la elaboracion de un programa de seguridad es necesario tomar en
cuenta algunos aspectos, que nos permitirdn conocer la situacién de una

determinada empresa.

Algunos de los aspectos mas importantes a estudiar antes de proponer

unprograma de seguridad son los siguientes:

1) Andlisis de accidentes de afos anteriores
2) Proceso de fabricacion
3) Vulnerabilidad de las instalaciones y,

4) Diagnéstico.

1) Analisis de accidentes de afos anterlores.

En el caso de existir un andlisis de accidentes éste contendra estadisticas de:

- NUmerc de accidentes incapacitantes
- Nimero de accidentes leves

- Numero de accidentes sin lesién

- Nimerc de incidentes

- NUmero de actos inseguros

{Todos ellos registrados en un periodo determinado de tiempo)
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Este andlisis ademés de mostrar el nimero de accidentes e incidentes
de trabajo, contendré los tipos de accidentes, la parte del cuerpo afectada , el

tipo de lesién originada y el fugar en el cual ocurrieron estos.

Por medio de este andlisis se pretende conocer los puntos en donde
ocurrieron el mayor nimero de accidantes, asi como la parte del cuerpo mas
frecuentemente afectada por los mismos. Asi también, ademas de determinar los
puntos anteriormente mencionados se analiza la piramide de proporciones por
medio de la cual se observa como se esta llevando a cabo la etapa preventiva y

la correctiva.

De igual manera que el estudio del anlisis de accidentes es necesario
para determinar la vulnerabilidad de las instalaciones, conocer el proceso de

fabricacion antes de proponer el programa es muy importante.

2) Proceso de fabricacién.

Para analizar los puntos vulnerables en el proceso de fabricacion, es
necesario conocer qué tipo de productos se fabrican, cuales son las materias
primas involucradas en el proceso, qué medidas de seguridad son necesarias al
trabajar con estas materias primas, cuales son las condicionss de operacidn y
manejo, c6mo se recibe la materia prima, cdmo se transportan los materiales

dentro de la planta, etc.

Es también importante ademas de conocer las materias primas utilizadas,
analizar la forma de transformacidn o aplicacion de las materias primas y la
magquinaria smpleada duranta el mismo. Asi también se recomienda revisar &l estado
actual de la maquinaria y el equipo de proteccion personal utilizado en la planta.
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Una vez habiendo estudiado el endlisis de accidentes asl como el
proceso de fabricacién, se recomienda efectuar un diagndstico de las diferentes
éreas de la Empresa.

3) Dlagndstico.

El diagnéstico se divide en diferentes éreas, para tener una idea més

clara de las condiciones de operacién de la planta.

Las éreas consideradas por lo general son:

- Recipientes a presion

- Sistema eléctrico

- Sistema de proteccion contra incendio

- Entrenamiento y actitud del personal

- Control de riesgos

- Proceso

- Orden y limpieza

- Higiene industrial y contaminacién

- Servicio médico

Es necesario, al realizar el diagndstico, tratar de ser lo mas objetivo
posible por io que se recomienda subdividir cada érea en aspectos,
asignédndosele el mismo valor a cada unoy a su vez cada érea se debe considerar

con el mismo valor,
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Para realizar una evaluacidn adecuada de cada drea se deben tomar en

cuenta los aspectos més importantes de cada una.

La forma para determinar el valor de cada aspecto es de la siguiente

manera:

1) Se revisan las actividades presentes, determinando si éstas se
efectiian en forma deficients, regular, adecuada o excelents. (Oe acuerdo a un

patrdn ya establecido).
2) Se asigna un valor de acuerdo al estado actual.

En esta evaluacién se utilizan formatos similares al siguiente:
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s

DEFICIENTE | | REGULAR | ADECUADO- | EXCELENTE.
ACTIVIDAD 1 25 50 75 100
ACTWVIDAD 2 25 50 75 100
ACTIVIDAD 3 25 50 75 100
ACTIVIDAD 4 25 50 75 100
ACTIVIDAD 5 2 50 75 100
ACTIVIDAD § 2 50 75 “100
ACTIVIDAD 7 ;
AGTIVIDAD N
TOTAL DE
PUNTOS
POSIBLES
TOTAL DE
PUNTOS
OBTENIDOS
« OBTENIDO
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En ceda &rea se obliens una calificacidén posible y una calificacidn
obtenida, teniéndose los resultados por cada drea. Por medio de los resultados
‘de cada érea se puede observar la forma en la cual se efectian las operaciones

de una planta contra la forma en fa cual se deberian realizar.
4) Vulnerabliidad de las instalaclones,

Como su nombre o indica, fa vulnerabilidad de las instalaciones es la

parte enla cual puede ocurrir con mayor facilidad un dafo al personal o al equipo.

La vulnerabilided de las instalaciones se conoce por medio de! estudio
del andlisis de accidentes, del proceso de fabricacién y por medio del
diagnostico. Por ejemplo, en un aserradero, los accidentes mas comunes
podrian ser en las manos dada la gran cantidad de sierras empleadas durante
el proceso y la enfermsedad mas comun se daria en las vias respiratorias, dada

la gran cantidad de potvo contenida en el ambients.

Una vez estudiados i0s aspectos anteriormente mencionados, se pro-
ponen ciertos lineamientos a corto y largo plazo, los cuales se tomaréan en cusnta
para la elaboracidn del programa de seguridad estando éste estructurado por

una etapa del pre-contacto, contacto y post-contacto.



CAPITULO 6



'CASO PRACTICO,

La Compadtia Laminados Plésticos 8.A. fabricanta de laminados plésticos
de alta presidn, fundada en 1957 en los Ultimos afos (1985,1886 y 1987) registrd
un signiticativo indice de accidentes de trabajo, principalmente en el

Departamento de Produccién en el cual laboran 335 obreros y 10 empleados.

Enelafio de 1987, una de las politicas de esta Empresa, fua la reduccién
de gastos tratando de optimizar sus procesos de produccidn. Basandose en esta
politica, se inicib la elaboracién de un programa de seguridad persiguiéndose

dos objstivos principales :
1) La seguridad de los trabajadores.
2) La reduccién de gastos por accidentes.

Para poder establecer el programa de seguridad se analizaron los
accidentas ocurridos en los afos mencionados con anterioridad, asi como los

costos originados por estos accidentes.

A continuacidn se muestran las estadisticas registradas en los anos
1985, 1986 y 1887,
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TIPO DE ACCIDENTE.

L LR
ACCIDENTES INCAPACITANTES 64 a7 a8
ACCIDENTES LEVES 25 2 20
ACCIDENTES SIN LESION 1 s 12
INCIDENTES 0 0 0
ACTOS INSEGUROS 0 0 0
ENFERMEDADES PULMONARES 4 “ 3
TOTAL 106 T 83
PARTE DEL CUERPO AFECTADA
Ao ). 1ses 1686 1987
MANO 42 35 a9
BRAZO A 1 2 2
PIE © 12 7 5
PIEANA 3 1 1
PECHO - . A 0 0.
lowo ' 2 2 0
CARA 4 0 1
ESTOMAGO 0 0 0
PULMONES | 4 4 3
TOTAL 68 . 51 51
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TIPO DE LESION

R

FRACTURA

s 5 2
CORTADURA 18 1 12
CONTUSION 18 2. 13
LACERACION 4 T 5
QUEMADURA 3 :

MACHUCON 15 e
IRRITACION 0 [
TORCEDURA 4 ]
TOTAL 64 a7 4

ACCIDENTES EN EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION 1987

ACCIDENTES

AREAS l?;i.:;:gl- fcc:gg:res f‘;zlf::';ijs INCIDENTES IN:EC::!?:OS
RODILLOS 20 & 1 NO REPORT. [NO REPORT.
SECADORES 5 2 4 NO REPORT. [NO REPORT.
rF—C;;i-MAClON 3 4 z 3 NO REPORT. INO REPORT.
IMPF;EGNACION . 77&7‘7 1 2 I 4 NO REPORT. [NO REPORT.
‘PRENSADO } 8 1 ; 1 o E REPORT. [NO REPORT.
LIJADO 2 3 . 0 NO REPORT. {NO REPORT.
CORTADO 3 2 E - 2 NO REPORT. |NO REPORT.
ARMADO 0 0 5 7 1 o NO REPORT. |NO REPORT.
TOTAL 48 20 12 NO REPQAT. {NO REPORT.
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Dada la tendencla observada en las estadisticas de esta Companifa se

analizd:
1) El costo generado por los accidentes incapacitantes en 1987,
2) B proceso de fabricacién de Laminados Piésticos.

1.COSTO GENERADO POR LLOS ACCIDENTES EN 1987.

1. TIEMPO PERDIDO 11,520
2. DIAS PERDIDOS POR INCAPACIDAD 1,440
3. COSTG GENERADO 69,120
4. TRATAMIENTO MEDICO : 10,112
gggigémo%oh: DE HERRAMIENTAS Y 49,860
6. MATERIALES DARADOS 46,046
7. PRODUCTOS PERDIDOS 42,944
g.nfgggogﬁoznoceso O DEMORA DE 7 106,364
TOTAL (Mees da pesos) 324,446

Esta cifra resultaba muy significativa para la Empresa, dado que se

buscaba reducir los costos en la medida de lo posible.

Por medio del programa de seguridad se protegeria la vida de los

trabajadcres y se reducirfan los costos
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Tomando en cuenta la clasificacion de las Empresas de acuerdo &l grado
de riasgo, esta empresa s8 sncuentra en la clase M, siendo e indice de
siniestralidad:

Is = . * * 5 * 1,000,000
3357

Is = 87,182.78

Se puede observar en la tabla de clasificacion de las Empresas de
acuerdo al grado de riesgo (Anexo ll), que la prima comesponde al 56.798%.

De la cuota derivada por invalidez, vejez, cesantia y muerte, el salario
integrado ds los trabajadores (37'000,000.00) y ia prima correspondiente,
Laminados Plasticos efectud un pago de 14'568,867.00
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6.1. PROCESO DE FABRICACION DE LAMINADOS PLASTICOS.
6.1.1. PRODUCTOS.

Laminados Plésticos S.A. fabrica laminados plésticos do alta presidn, de

tres diferentes tipos:
- Estandar.
- Wilson door.
- Wison top.
{En esta planta no se obtienen subproductos).

Los laminados pléasticos de aita presion son aquelios que se obtienen de
la unién de dos o més hojas de pape! impregnadas con resinas fendlicas y/o

melaminicas, polimerizadas a aita presion.
6.1.2. MATERIAS PRIMAS.

A lo largo del proceso de fabricacion las principales materias primas

utilizadas son:
- Rollos de papal
- Resina fendlica
- flesina melaminica, y

- Tintas.
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6.1.3. CONDICIONES DE OPERACION Y MANEJO.

6.1.3.1. RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS.

- ROLLOS DE PAPEL. Se reciben los roflos da papel, almacenédndose en
estibas en la bodega de materia prima, en donde se transportan al &rea

de proceso mediante un montacargas.

- RESINA MELAMINICA, FENOLICA'Y TINTAS. Se reciben en tambores,
almacenandose en estibas en la bodega de materia prima, de donds

se transportan al drea de proceso mediante un montacargas.

6.1.4. DESCRIPCION DEL PROCESQ.

Se prepara una mezcla de resinas y solventes la cual es enviada a la tina
de impregnacién. Del aimacén de materia prima los rollos de papel son enviados
al &rea de impregnacién, donde se procede a sumergir los rollos en las tinas por
medio de rodillos. Posteriormente es sacado enlos hormnos, donde se lieva a cabo

la prepolimerizacién. A lo largo de todo el proceso se utilizan rodillos.

Al salir del horno el papel se corta y se arman juegos de papel; el nimero
de hojas dependera de! producto que se dasee obtener. Una vez armado el juego
pasard directamente a la prensa en la cual por medio de presion y calor se obtiens

el laminado pléstico.

Una vez fric el laminado pasa a la lijadera contracara para facilitar su uso
en una futura adhesion y finalmente el laminado se envia a la rectificadora de

cantos,
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Este producto es transportado al almacén de producto terminado de

donde se embarcara.
-(En este proceso no se emiten humos a la atmdsfera.)

En el diagrama de bloques Fig 4 se muestra el proceso de laminado de
alta presién.
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maquinaria y equipo§

Para-la fabricacion de estos productos se cuenta con la siguients

CANTIDAD

JE T P I EET U R SN CIN L OFCRY N SV S S v JULF Y. ST SN

NOMBRE DEL EQUIPO.

Unidad hidrdulica.

Prensas.

Canastilla de carga.

Canastilla de descarga.
Empujador.

Piataforma elevadora de carga.

Plataforma elevadora de descarga.

Transportadores longitudinales.
Transportadores de vacio.
Succionador para inspeccion.
Plataforma deslizants.

Carros de transporte.
Transportadores de pilas.
Tablero de controles sléctricos.
Consola de control.

Plataforma hidréulica.
Alimentador de tabisros.
Transportador transversal.
Cepilladora.

lonizadores.

Transpartador de condensadores.
Enfriadores.

Bombas.

Motores.

Tanques.

Colector ds polvos.
Impregnadora.
Desembobinador.
Reembobinador.

Cortadoras de papel.

Lijadora de contracara.
Rectificadora de cantos.
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En una pnmera etapa de andlisis del proceso de producclén se identifica-

ron dos éreas vulnerables donde podian ocurrlr un mayor ndmero de eccrdentas
de trabajo:

1) Fuego. Debido al tipo de materias primas utilizadas durante el proceso.

y cortadoras empleadas a lo largo del proceso.

6.2 DIAGNOSTICO.

Un andlisis més profundo de la situacion se llevd a cabo antes de

proponer un programa de seguridad.

idea més clara de las condiciones de operacién existentss.

- 4) Entrenamiento ¥ actitud del personal. L

© 6) Proceso. . -

2) Accidentes en fas manos. Dada fa gran cantidad de rodillos, prensas

El diagndstico se dividid en 9 areas, !as cuales nos permitirian tener una

Las 9 areas que formaron parte del Diagndstico fusron:

1) Recipientes a presién y equipos de proceso.

2) Sistema Eléctrico.

-3) Sistema de proteccidn contra incendio,
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?) Orden y limpleza, =~
8) Higiane Industrial y Contarninacién.
9) Servicio Médico

A fin de obtener una calificacién més objetiva de cada una de las 9 &reas
sa subdividieron éstas en diferentes aspectos asignédndosele el mismo valor a

cada uno. A su vez cada é4rea se considerd con el mismo valor.

A continuacidén se muestra el diagnostico efectuado en las diferentes

areas.



1) PROGRAMA DE PRUEBAS PARA
VALVULAS DE ALMO.

SE EFECTUAN PRUEBAS CON
POCA FRECUENCIA

CUANDO SE CREE CONVENIENTE.
NQ SE LLEVAN REGISTROS.

2) PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO DE DISCOS DE
RUPTURA Y ARFASAFLAMAS.

SE EFECTUAN PRUCBAS CON
POCA FRECUENCA

CUANDO SE CREE CONVENIENTE.
SE LLEVAN REGISTROS, PERO EN
MALAS CONDICIONES.

3) PROGRAMA DE PRUEBAS A X SE EFECTUAN PRUEBAS CON
INTERLOCKS DE SEGURIDAD Y POCA FRECUENCA
ALARIAAS CRITICAS DE NO SE LLEVAN REGISTROS.
RECIPIENTES A PRESION,
RECIPIENTES DE PROCESO Y
EQUIPOS.
4) PROGRAMA DE INSPECCION A X SE REALIZAN INSPECCIONES
RECIPIENTES PRESKONADOS. OCASIONALES.
A RECIPIENTES CRITICOS.
NO SE LLEVAN REGISTROS.
5) INSPECCIONES A EQUIPO x LAS INSPECCIONES SE REALIZAN
CRITICQ Y PROGRAMA DE A INTERVALQS CON UNA BASE
MANTENIMIENTO  PREVENTIVO. METODICA.
SE LLEVAN REGISTROS.
EL POACENTAJE DE
MANTENIMIENTO PREVENTVO VS
MANTENIMIENTO CORRECTVO
ES DE 60%
) PROGRAMA DE X SE HAN DADO INSTRUCCIONES
ENTRENAMIENTO A MECANICOS INCOMPLETAS Y ORALES.
¥ REVISION DE LOS MISMOS. NG HAY REVISIONES PERIODICAS.
7) INVENTARIQ DE REFACCIONES X EXISTE UNA EXISTENCIA
CRITICAS, . REGULAR DE PARTES CRITICAS.
e NO SE DA UNA REVISION
PERIODICA.
PUNTOS POSIBLES Y CALIFICACION
CAUFICACION 700
PUNTOS QBTENIDOS Y 25+ | 250+ | 735= 350
CALIFICACION
% DOTENIDO. S0




-~ JusmFcACioN

1) DIAGRAMA UNIFILAR X NO SE CUENTA CON UN
DIUGRAMA AGTUALIZADO

2} MANTENIMIENTQ DE X NO HAY PROGRAMADD UN

APAGADORES E INTERRUPTORES. SERVICIO DE MANTENIMIENTO.
SE PROPORCIONA ESTE 80LO
CUANDO SE TIENEN PROBLEMAS
IGUAMMENTE EN EL EQUIPO DE
ALTA TENSION.

3) PRUEBAS E INSPECCION DE X SE LLEVAN A CABO

CONEXIONES Y TIERRAS. INSPECCIONES VISUALES NO
MUY A MENUDO.
NO SE LLEVAN REQISTROS.
EXSTEN CONEXONES SIN AISLAR
Y EN MAL ESTADQ.

4) INGPECCION Y PRUEBAS A X SE REALIZAN, PERO NO

TIERRAS DE FUENTES DE PODER METODICAMENTE.

YO MOTORES. NG SE LLEVAN REGISTROS.

5} INSPECIONES A ESTACIONES X SE REALIZAN CON POCA

DE TRANSFORMADORES Y FRECUENCIA. NO SE LLEVAN

£QUIPO DE DISTRIBUCION. REGISTROS.

8) IDENTWCACON DE X NO SE TIENEN IDENTIFICADOS

APAGADGRES Y ARRANCADORES, LOS EQUIPOS DE CONTROL

7) MANTENINENTO Y PAUEBAS X SE CUENTA CON UN GENERADOR

DE ALUMBPADO DE EMERGENCIA PARA ALUMBRADO DE
EMERGENCIA, PERO NUNCA SE
LE DA MANTENIMIENTO.

8) MANTENINENTO DEL CENTRO X NO EXISTE UN PROGRAMA PARA

DE MOTORES. INSPECCIONES ¥
MANTENIMIENTO.

9) PRUEBAS D€ RELEVADORES. X EXISTE UN PROGRAMA OE

PROTECTORES Y GIACUITOS DE LIMPIEZA ¥ CALIBRAGION, PERO

CONTROL, LMIEZAS Y NO $E CONOCE EL TIEMPO

CALIBRACIONES ENTRE INSPECCION E
INSPECCION.
MO SE LLEVAN REGISTROS.

PUNTOS PCSIGLES ¥ CALIFICACION

CALIFICACICN 900

PUNTOS OBTEWIDOS ¥ 75+ | 2804 | 75a 400

CALIFICACICN

~ OGTENIDQ. 444




TR, SISTEMA DE ..

TECCION. CONTRA

REG!

EXISTE UNA BRIGADA VS INCENDIO, PERO

X
BRIGADA VS INCENDIO. SE REUNEN CON POCA FRECUENCIA
EL ENTRENAMIENTO A LOS MIEMBROS
ES INCOMPLETO.
2) SISTEMA DE ALARMAS. X |EL SISTEMA CUENTA CON SU PROPIA
FUENTE DE PODER Y ES AUDIBLE EN
TODA LA PLANTA
SE PUEDE IDENTIFICAR FACRMENTE EL
LUGAR DE ACCIONAMIENTO.
3) INSPECCION DE VALVLAS | X NO EXISTE UN PROGRAMA DE REVISION
DE CONTROX, DE INCENDIO. DE VALVULAS DE CONTROL
4) PRUEBAS OE ROCIADORES X NO EXISTE PROGRAMA DE PRUEBAS DE
AUTOMATICOS. DRENADO, NI ALARMAS,
§) SISTEMA DE COz, POLVOS x SE CUENTA CON UN NUMERO ADECUADQ
QUIMICOS Y £ESPUMAS. DE EXTINTORES DE ESTE TIPQ.
'ORGANIZAR PLATICAS SOBRE SU USO.
8) PRUEBA DE FLUJQ A X |E]STEN PRUEBAS ANUALES DE FLUSXO Y
TANQUES ELEVADOS O PROGRAMA PARA LAVADO DE LINEAS
CISTERNA DE AGUA VS SUBTERANEAS A TRAVES DE LOS
INCENDYO. HIDRANTES.
7) PRUEBAS A LA BOMBA X EXISTE PROGRAMA PARA PRUEBAS
DEL SISTEMA VS INCENOIO. ANUALES.
NO SE LLEVAN REGISTROS.
8) INSPECCION DE X SE AEALIZAN INSPECCIONES
ESTACIONES DE IRAEGULARES, NO EXISTIENDO
MANGUERAS E HIDRANTES. REGISTROS.
EL SISTEMA SE UTHIIA PARA OTROS
FINES,
8) MANTENIMIENTO DE LOS X LA REVISION SE REALIZA CON UN
EXTINTORES PORTATILES. CONTRATISTA CON UN EXCELENTE
SERVICIO.
1QJALMACENAMIENTO Y x NO SE USAN LOS RECIPIENTES
MANEJO SEGURO DE ADECUADOS PARA SU MANEJO Y USQ.
SUSTANCIAS FLAMABLES. SE PERMITEN EXCESIVAS CANTIDADES
EN EL AREA DE PROCESO.
PUNTOS POSIBLES Y CALIFICACION
CALIFICACION. 1000
PUNTOS OBTENIOOS Y 754 | 150+ | 75+ | 300= (600
CALIFICACION.
% OBTENIDG. i}




Ry R

e

1} INVESTIGACION Y ANALISIS DE
ACCIDENTES CON LESION,

ACCIDENTES INCAPACITANTES.

2) INVESTIGACION ¥ ANALISIS DE
ACCIDENTES CON DARNO A LA
PROPIEDAD.

NQ SE REPCRTA NINGUNQ.

3) SEGURIDAD EN NUEVOS
PROVECTOS.

NQ ESTA IWVOLLICRADO EL
DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD
EN LOS NUEVOS PROYECTOS.

4} ORDENES PARA TRABAJO O
SEGURIDAD.

NO EXISTE UN SISTEMA QUE
ESTABLEZCA LA PRIORIDAD EN
QRDENES DE TRABAJO DE
SEGURIDAD,

5) PROGRAMA DE INSPECCION DE
RIESGOS. -

NO EXISTEN INSPECCIONES DE
RIESGOS.

8) MANEJO DE MATERWLES.

NO EXISTE PREPARACION EN EL
PERSONAL SOBRE LA FORMA
CORRECTA DE LEVANTAMIENTO
DE CARGAS QUE SOBREPASEN
LOS 35KQ.

7) GUARDAS,

LA MAYORLA DE LOS EQUIPOS NO
TIENEN GUARDA DE PROTECCION.

8) ESCALERAS, PLATAFORMA Y
ALUMBRADO,

LAS ESCALERAS SE ENCUENTRAN
FUERA DEL ESTANDAR

EN GENERAL NO EXISTEN
PROGRAMAS DE REVISION.

9) MOVIMIENTO DE CARRQS DE
FERROCARRAIL.

NO EXISTEN SERALAMIENTOS EN
LOS CAUCES DE FF.CC.

PUNTQS POSIBLES ¥ CALIFICACION
CALIICACION, 200

PUNTOS OBTENIDOS ¥ 225
CALIFICACION,

* OBTENIDO. 25




JUSTIFICACION -

1) PROGRAMA DE SEGURIDAD.

NO SE CUENTA CON UN PROGRAMA

X

DE SEGURIDAD

2) ORGANIZACION DE UN X NO SE TIENE INTEGRADO UN COMITE

COMITE DE SEGURIDAD. DE SEGURIDAD, DONDE SE REVISEN
RESULTADOS.

3} CONCIENCIA DE SEGURIDAD. X SE IMPARTE UNA PLATICA DE
SEGURIDAD AL PERSCNAL DE NUEVO
INGRESQO POR PARTE DEL SERVICK)
MEDKCO.

4) MANUAL DE SEGURIDAD. X SE CARECE DE UN MANUAL DE
SEGURIDAD,

%) ENTRENAMIENTO DE X NO EXISTE ENTRENAMIENTO, NI SE

SEGURIDAD DEL SUPERVISOR. CUENTA CON INFORMACION TECNICA
PARA CUMPUR CON LAS FUNCIONES
DE SEGURIDAD.

6) JUNTAS DEPARTAMENTALES X NO SE TIENEN PLATICAS, NI JUNTAS

SOBRE SEGURIDAD, OE SEGURIDAD

7} MOTWVACION. X NO EXISTE CONCIENCIA SOBRE LA
SEGURIDAD POR PARTE DE LOS
DIRECTORES.
LOS CARTELES SE DEJAN DEMASIADO
TIEMPO.

8) REGADERAS DE X NO HAY SUFICIENTES Y NO SE CUENTA

EMERGENCIA Y LAVAOJQS. 'CON UN PROGRAMA DE REVISION

9) PROGRAMA DE PRIMEROS X NO EXISTE BRIGADA OE PRIMEROS

AUNILIOS. AUXILIOS.

10}PROCEDIMIENTC DE X NO EXISTE NINGUN PROCEDIMIENTO.

ENTRADAS A TANQUES,

BLOQUEQ DE EQUIPO, EQUIPO

DE PROTECCION PERSONAL,

PLAN DE EMERGENCIAS

MAYORES Y TRABAJOS EN

ALTURAS,

PUNTQS POSIBLES ¥ CALIFICACION - S

CALIFICACION. 1000

PUNTOS OBTENIDOS ¥ 2254 | 50« as

CALIFICACION,

% OBTENIDO. 27.5




1) PROCEDIMIENTOS OE X

OPERACION POR ESCRITO. CUENTAN CON PROCEDIMIENTCS
POR ESCRITO PUBIENDOSE
HACER MEJORAS, 8IN EMBARGO,
NO SE DIFUNDEN AL PERSONAL,

2} PROCESOS DE LIQUIDOS X LAS REACCIONES DE LQUIDOS

FLAMABLES. FLAMABLES SE ENCUENTRAN
DENTRO DEL RANGO DE
EXPLOSIVIDAD,
NO EXISTE ESFUERZQ POR
|PREVENIR UNA EXPLOSION.

3) ALARMAS E INTERRUPTOREE X NO TODOS LOS EQUIPQS

DE SEGURIDAD. CUENTAN CON ESTOS
OISPQSITIVOS,

PUNTOS POSIBLES Y CALIFICACION

CALIFICACION. 300

PUNTOS OBTENIDCS Y 25+ =150 178

CALIFICACION,

% OBTENIDOQ, 58.3




Sy 4l

1) ORDEN Y LIMPIEZA,

X EN FORMA GENERAL 1A PLANTA

SE ENCUENTRA EN COMPLETO
DESORDEN.

PUNTOS POSIBLES Y CALIFICACION

CALIFICACION. 100

PUNTOS OBTENIDOS Y 25+ 25

CAUFICACION.

% OBTENIDO. 25




1) HIGIENE INDUSTRIAL Y X HO SE REALIZA NINQUN

CONTAMINACION. ESFUERZO POR MEJORAR LAS
CONDIGIONES AMBIENTALES.
NO SE PREOCUPAN POR (A
SALUD DEL PERSONAL

PUNTOS POSIBLES ¥ CALIFICACION

CALURCAGION. 00

PUNTOS OBTEMIDOS Y 2+ 25

CALIFICACION.

% OBTENIDO. 25




¥ R Tt

NO EXISTE APOYO EN BL

1) SERVICIO MEDICO b3
DEPARTAMENTO MEDICO EN
CUANTO A SU DIAGNOSTICO PARA
LA GONTRATACION DEL
PERSONAL.

PUNTCS POSIBLES Y CAUFICACION

CAUFICACION. 100

PUNTOS OBTENIDOS Y 254+ 25

CAUFICACION.

% OBTENIDQ. 25




RESULTADO GLOBAL

RECIPIENTES A PRESION Y
EQU!POS DE PROCESO.

700

SISTEMA ELECTRICO

SISTEMA DE PROTECCION
CONTRA INCENDIO

CONTROL DE RIESGOS.

ENTRENAMIENTO Y ACTITUD
DEL PERSONAL

PROCESO.

ORDEN Y LIMPIEZA

HIGIENE INDUSTRIAL Y
CONTAMINACION.,

SERVICIO MEDICO.




Todas las &reas analizadas eran susceptibles ds ser meforadas por lo
cual sa propusieron lineamientos a seguir a corto y largo plazo para lograr este

cambio.
6.3. PLAN DE ACCION A CORTO PLAZO,

1)  Contar con un responsable en el drea de seguridad (tiempo com-

pleto).
2) Efaborar campana de orden y limpieza.
3) Creacidn de una comisidn mixta de seguridad e higiene.
4) Llevar estadisticas mensuales de seguridad.

5) Reportar accidentes, incidentes, actos inseguros y condiciones

inseguras.
6) Elaboracién de procedimientos bésicos de seguridad.
: 7). Elaboracidn de permiso para fuegos.
8) Difusidn de pléticas de seguridad.
93 F;Jmentar el uso de equipo de proteccidn personalen la pla.ma.‘
6.4, PLAN DE ACCION A L{\HGO PLAZO.
1) ‘ Capacitacién cpmra incendio y primerqs auxilics.

2) - Elaboracion de plan de emergencias mayores.
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'Mfahtve'niwmlen 6ptirhb’d§ #iste'ma contra incendio fijo y portatil,

4). " Difusién del curso afto de Seguridad.

) . Elaboraclén de manual de Seguridad.

Para la elaboracién de procedimientos bdsicos de seguridad de per-

misos de fuegos se tomaron en cuenta los siguientes aspectos:

1) * El equipo a utilizar deberia reunir condiciones de operacién satis-

factorias.

2)  Siexistian materiales combustibles (polvos, fibras u otros) sobre el

piso, deberian limpiarse en un radio de 11 metros.

3) Los pisos cercanos a areas combustibles deberian mantenerse
humedos, cubiertos con arena hUmeda o mojada o protegidos con

mantas retardantes a la flama.

4)  Cuando los pisos se encontraran humedecidos el personal que
operara el equipo de soldadura de arco o corte deberia protegerse

de posible shock.

5). Todos los maleriales combustibles deberian localizarce por lo

m'enos a 11 metros horizontalmente del sitio de trabajo.
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6)

7)

8)

St se requiriera soidar soore una pared, techo o piso metélico
deberian extremarse las precaucionses para prevenir ignicién de
combustibles sobre el otro lado, debido a la conduccién o radiacién
del metal, siendo recomendable la relocalizaciéon de estos
materiales. Cuando esto Ultimo no fuera posible se asignaria una
persona en el lado opuesto como observador el cual vigilaria la

generacion de un conato de incendio.

Las mangueras contra incendio de los hidrantes cercanos al lugar
de trabajo, deberfan conectarse de manera que se encontraran

listas para cualquier eventualidad.

En todas las operaciones se requeriria de un extintor y del cono-

cimiento de su uso.

Con base en lo anterior, se propuso el programa de seguridad que se

aplicé a partir de Enero 1 de 1988.

Este programa se estructur6 de acuerdo a las Etapas de Precontacto,

Contacto y Postcontacto de la siguiente manera:

6.5. ETAPA DE PRE-CONTACTO.

1)

]

Relacidn de accidentes mensuales (reporie de Accidentes In-
capacitantes, Accidentes leves, Accidentes sin lesién, Incidentes y

Actos Inseguros)

Realizacidén de actividad diaria de Seguridad (Inspeccidon de’la

planta) :
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3)

4)

5)

6)

Elaboracion de procedimientos.

Inducclén sobre la Seguridad en el Departamento por parte de la

Supervisidn al personal de nuevo ingreso.
Cépsulas de 5 minutos sobre seguridad

Difusion de procedimientos de Seguridad (en el caso de existir) .

tales como:

manejo de extintores portétiles.

control de smergencias mayores.

seleccidn y uso de escaleras.

correccién de problemas en bombas contra incendio.

identificacidn de materias primas y de los recipientes empleados
para almacenar combustibles.

método de limpieza para recipientes que han almacenado in-
flamables.

difusion del permiso de fuegos.

pruebas del sistema contra incendio.

control del equipo de proteccién personal.

manejo de montacargas.

inspeccidn del equipo fijo y portétii contra incendio.

condiciones de orden y limpieza de !a planta.

pruebas de hermeticidad a valvulas de segurided y alivio,




7) ‘Asistencia ajuntas y comitgs.

8) Ordenylirﬁpie;a'en eldrea;”

6.6. ETAPA DE CéNTACTO

1) Reporte e investigacién de accidentes en Ias siguientes 24 horas. -

o ys.y;.' E'E}A.PA oE P’(‘)ST::(V:(‘)@:I'ACfb;‘ ~
L 1) . ,6Un:|;b:lin‘i'ié‘nto de reconiendacioné}s de égcidénteé;“: ’
i'2) - Seguimiento del Departamento Médico de !és_ioﬁadcs:
3)  Platica de readaptacion al trabajo por parte de la Supervision,

El programa elaborado para el area de produccidn de la Comparia
Laminados Plasticos S.A. en la cual se llevan a cabo los siguientes procesos:
Impregnacién, secado, cortada, armado, prensado, lijado v rectificado fue es-

tructurado tomando en cuenta los siguientes aspectos:

iy

) Anélisis de accidentes.
2)  Vulnerabilidad de las instalaciones.
3) Proceso.

4) - Diagndstico.
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) Linéamienfds a‘cortoy largo plazo.
6) ' Responsabilidades, resultadas y objetivos.

Dentro de Ias responsabilidades que se plantearon con la mplantamon

© de este programa se encontraron las siguientes:

1) Es responsabilidad del Departamento de produccion trabajar en un

ambiente sano y seguro.
2) Es necesario que en el Departamento de produccién no existan
condiciones inseguras que pongan en riesgo las instalaciones y/o

al personat.

Los resultados que se esperaban de acuerdo a estas responsabnlldades

; rueron los saguxenteS'

1) Una relacién 25/50/100/200/400 es decir:
- 25 accidentes incapacitantes
- Como méximo 50 accidentes leves.
- 100 accidentes sin lesion.
. 200 incidentes.

-‘,‘Como minimo 400 actos inseguros repo'nadps. ‘
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El programa se aplicd durante el afo de 1988. En cada punto com-
prendido por el programa de seqguridad existieron responsables de hacerlos

cumplir.

E! programa de Seguridad puesto en practica en esta Compania fue et

siguiente:



ACTIVIDADES.

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

AGO

sep

ocT,

Nov,

oig,

| OBSERVACIONES

RELACION DE ACCIDENTES
25/50/100/206/400

MENSUAL

INDUCCION AL PERSONAL BE
NUEVO INGRESO.

CUANDOQ EXISTA,

ENVIAR AL PERSONAL A
EXAMEN MEDICO PERIODICO.

PROGRAMA
MEDICO.

ELABORACION DE
PROCEDIMIENTOS DE:
AMPREGNACION
-SECADO
CORTADO
~ARMADO
-PRENSADO
-LWJADG
-RECTIFICADO

ELABORACION:
ENE~JUN

DIFUSION DE
PROCEDIMIENTOS DE:
-IMPREGNACION

-SECADO
-CORTADO
-ARMADO
-PRENSADO
UJADO
-RECTIFICADO

DIFUSION:
JuL-piIc

VERIFICACION DE
CONDICIONES DE ORDEN Y
LIMPIEZA

.| SEMANAL.




ACTIVIDADES. ENE| FEn [ MaR| ABR| MY | Jun | otiL | aG0

| OBSERVACIONES
DIFUSION DE PROCEDIMIENTO - . SEMESTRAL,
DE PERMISO DE FUEGO.
AEVISION DE EQUIPO DE . - . . . . * . - . . * | SEMANAL

PROTECCION PERSONAL

REVISION USO DE EQUIPO DE g o e e e e Tre L e e T e TSEMANALL
PROTECCION PERSONAL. o

PLATICA OE TEMA MENSUALDE! = | = |" = | * | = [ = | | ~ | = = | = | * |MENsSUAL
SEGURIDAD. ERUE ] RIS P T BRtot SEpeny B .

ELABORACION DE REPORTE DE
ACCIDENTES DENTRO DE LAS
SIGUIENTES 24 HAS.

CUANDO OCURRA.

REVISION DE EQUIPO FINO Y . . . * * | MENSUAL

PORTATIL VS. INCENDIO,

[REVISION DE LA INSTALAGION |+ T [ | WENBUAL

ELECTRICA,

ENTREGA DEL AVANCE DEL DO BRI
PROGRAMA DE SEGURIDAD
DENTRO DE LOS 3 PRIMEROS
DIAS DE CADA MES.

* * | PRIMEROS 3 DIAS
DE CADA MES.

MAXIMO 25 ACCIDENTES 3 ]3] 3 1]

INCAPACITANTES.

MAXIMO 50 ACCIDENTESLEVES| 6 | 5 | 5 I EE]
1100 ACCIDENTES SAESION 10 110 130 7.4




OBSERVACIONES

AL ANO.

AGYIVIDADES, ENE| FEB | MAR| ABR | MAY | JUN | JUL { AGD] SEP| OCT] NOV] DIC.
MINIMO 200 INCIDENTES. 20 ) 20 | 20 18 18 18 18 18 14 14 14 12
400 ACTOS INSEGUROS. 40 ( 40 | 40 | 36 | 38 ; 36 ) 32 | 32 | 28| 28 ] 28 | 24
MINIMO 300 TARJETAS VERDES | 30 | 30 | 30 { 27 [ 27 j 27 { 24 | 24 [ 21 [ 21 | o 18

REPORTE DE INCIDENTES ol T T T T T 7 [MENSUAL

ACTOS INSEGUROS, :

ACCIDENTES SIN LESION,

ACCIDENTES LEVES E

INCAPACITANTES.

CUMPLIR CON EL CUANOO

PROCEDIMIENTO DE OCURRAN.

READAPTACION DE

LESIONADOS.

DIFUSION AL PERSONAL OE ggm‘ggig"‘s

;%i;gfLDENTES Que HABER OCURRIDO
: EL ACCIDENTE,

ACTIVIDAD DIARIA DE DIARIO,

SEGURIDAD.

VERIFICACION FISICA DEL DIARIO.

DEPTO. DE PRODUCCION.

ELABORACION DEL
PROCEDIMIENTO DE

LEMERGENCIAS MAYQRES,




LCON LAG MANQS

ACTIVIDADES. ENE | FEB |MAR| ABR |MAY | JUN | JUL |AGO] SEP | OCT | NoV | DIC | OBSERVACIONES
DIFUSION DEL * » .
PROCEDIMIENTO DE
EMERGENCIAS MAYORES.
PLATICAS SOBRE MANEJO * dalle * TRIMESTRAL
SISTEMA VS. INCENDIO. 7 .
PELICULA MENSUAL DE ‘. * bt R s * . * MENSUAL,
SEGURIDAD. B BRI
ANALISIS DE ACCIDENTES QUE CUANDO
OCURRAN. OCURRAN.
ELABORAR UN TEMA DE T MENSUAL
SEGURIDAD.
FORMAR BRIGADA VS. M * ENE-FEB 1988
INCENDIOS
REALZAR SIMULACROS DE : TRIMESTRAL
INCENDIO.

- -

CAPACITACION A LA BRIGADA MENSUAL
CONTRA INCENDIOS.
SLABORAR CAMPANA CUIDADO | * . ENE-ABR 1988
CON LAS MANOS. = T
DIFUNDIR CAMPANA CUIDADO MAY-DIC 1388




RESULTADOS
OBTENIDOS



ACTIVIDADES.

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

e

260

sep

oct

NaV

oe.

OBSERVACIONES.

RELACION DE ACCIDENTES
25/50/100/200/400

INDUCCION AL PERSONAL DE 100%
NUEVO INGRESO.
ENVIAR AL PERSONAL A 100%

EXAMEN MEDICO PERIODICO.

ELABORAGION DE

PROCEDIMIENTOS DE:
IMPREGNACION
-SECADO
-CORTACO
-ARMADO
-PRENSADO
-LIJADO
-RECTIFICADO

DIFUSION DE
PROCEDIMIENTOS DE:
-IMPREGNACION

-SECADO
-CORTADO
-ARMADO
-PRENSADQ
-LIJADO
-RECTIFICADO

VERIFICACION DE
CONDICIONES DE ORDEN Y




100 ACCIDENTES S/LESION

ACTIVIDADES. ENE | FEB |MAR} ABR | MAY | JUN | JUL |AGO) SEP | OCT | NOV] DIC | OB

DIFUSION DE PROCEDIMIENTO . . 100%
DE PERMISO DE FUEGO.
REVISION DE EQUIPO DE - . . . - . * * . . . . 78.92%
PROTECCION PERSONAL .
REVISION USO DE EQUIPG DE - . . * * LI L . * . - 04.23%
PROTECCION PERSONAL
PLATICA DE TEMA MENSUALDE | * . - 100%
SEGURIDAD.
ELABORACION DE REPORTE DE 62.5%
ACCIDENTES DENTRO DE LAS
SIGUIENTES 24 HRS.
REVISION DE EQUIPO FIWO Y . b S 100%
PORTATIL VS. INCENDIO.
REVISION DE LA INSTALACION * . .. 91.66%
ELECTRICA. - 2
ENTREGA DEL AVANCE DEL . * . 83.33%
PROGRAMA DE SEGURIDAD
DENTRO DE LOS 3 PRIMEROS
DIAS DE CADA MES.
MAXIMO 25 ACCIDENTES 3 4 34| =8= 12% DEBAJO DE
INCAPAGITANTES. o A G . LO PLANEADO,

5 5-1.67|-5; §: .6 [ .4 4‘ 3 3 3 3 |8% ARRIBA DE LO
MAXIMO 50 ACCIDENTES LEVES ST . PLANEADO

10 10 9.8 8 .8 7 7 7 6 |10% DEBAJO DE

LO. PLANEADQ,




% . ACTIVIDADES, ENE [ABR |MAY | JUN | JUL tAGO] SER | OCT | NOV | DIG | OBSERVACIONES -
20 18 18| 18|18 )16 14} 14| 14 | 12 |2% ARRIBADE LO
M
MINIMO 200 INCIDENTES. PLANEADO
40 36 | 38 L 36 132|321 28 ) 28] 28 | 24 |955% DEBAJO DE
400 ACTOS INSEGUROS. LO PLANEADO.
MINIMO 300 TARJETAS VERDES | 30 27 | 27 | 27 |24 | 4 | 21 21 21 18 |8% ARRIBA DE LO
AL ANO. PLANEADO.
- » - - L] L] L[] - " - 1m%.

REPORTE DE INCIDENTES
ACTOS INSEGUROS,
ACCIDENTES SIN LESION,
ACCIDENTES LEVES E
INCAPACITANTES,

CUMPLIR CON EL
PROCEDIMIENTO DE
READAPTACION DE
LESIONADOS.

DIFUSION AL PERSONAL DE
LOS ACCIDENTES QUE
OCURRAN.

ACTIVIDAD DIARIA DE
SEGURIDAD.

VERIFICACION FISICA DEL
DEPTO. DE PRODUCCION.

ELABORACION DEL
PROCEDIMIENTO DE

LEMERGENCIAS MAYQRES




ACTIVIDADES.

ENE

MAR:

ABR

MAY

JUN

Wi

heo

DIFUSION DEL
PROCEDIMIENTO DE
EMERGENCIAS MAYORES.

LOON LAS MANOS

PLATICAS SOBRE MANEJO . g . 100%
SISTEMA VS, INCENDIO,

PELICULA MENSUAL DE g LI RN A INC R RN B 51.66%
SEGURIDAD. : -

ANALISIS DE ACCIDENTES QUE 100%
OCURRAN.

ELABORAR UN TEMA DE . 100%
SEGURIDAD. i
FORMAR BRIGADA VS, v 160%
INCENDIOS :

REALIZAR SIMULACROS OE 7 TR
INCENDIO. Lo
CAPACITACION A LA BRIGADA g R
CONTRA INCENDIOS. o :
ELABORAR CAMPANA CUIDADO | * T100%
CON LAS MANOS.

DIFUNDIR CAMPANA CUIDADO 100%




Los resultados obtenidos al finalizar el afno de 1988 nos permitieron
. -conocer [a nacesidad de la implantacion de un programa de seguridad en una
Comparifa en la cual existian las minimas medidas de seguridad. Como se
mostré anteriorments, no en todos los casos las actividades se cumplieron al
100% como era de ssperarse, sin embargo los porcentajes obtenidos se han
considerado adecuados dado que cualquier cambio se da en forma paulatina y

no en forma drastica como lo es la implantacidn de un programa de seguridad.
A continuacidn se muestran los resultados de 1987 vs 1988

ANALISIS COMPARATIVO 1987 VS. 1988.

TIPO DE ACCIDENTE.

ANO 1987 1988
INCAPACITANTES 48 22
ACCIDENTES LEVES 20 54
ACCIDENTES SIN LESION 12
INCIDENTES 0
ACTOS INSEGUROS 0
. :

TOTAL 8
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PARTE DEL CUERPO AFECTADA

MANO 3 12
BRAZO 2 ‘2
PIE 5 8
PIERNA ! k
PECHO 0
040 ‘0,
CARA “
ESTOMAGO ]
PULMONES 3
TOTAL 51 23
TIPO DE LESION

ARO i 1987 1988
FRACTURA 2 2
CORTADURA 12 8
CONTUSION 13 S
LACERACION 5
QUEMADURA 1
MACHUCON | 10°
IRRITACION ; 9.
TORCEDURA 5
TOTAL




ACCIDENTES/INCIDENTESIACTOS INSEGUROS EN EL DEPARTAMENTO
’ DE PRODUCCION 1987 vs. 1988

ACCIDENTES ACCIDENTES | ACCIDENTES
INCAPACITANTES LEVES SIN LESION
TARO - 1987 1988 . | 1987 | 1988 | 1987 | 1988 ]
RODILLOS 20 10 6 24 1 38
SECADORES 5 0 2 4 4 10
FORMACION 3 1 4 4 3 12
IMPREGNACION 7 2 2 ] [} 10
PRENSADOQ 8 1 1 3 1 8
LIJADO 2 2 3 6 1} 8
CORTADO 3 4 2 6 2z 4
ARMADO 0 2 4] 1 1 0
TOTAL 48 22 20 54 12 €0
INCIDENTES ACTOS INSEGUROS
Aftlo 1997 1984 19987 1968

RODILLOS NO REPORT. 70 NO REPORT. 130
SECADORES NO REPORT. 24 NO REPCRT. 43
FORMACION NO REPORT. k¥ NO REPORT. 59
IMPREGNACION J1N0 REPOAT. 25 NO REPORT. 52
PRENSADO ‘NO REPORT. 14 NO REPORT. 20
LIJADO NO REPORT. 12 NO REPCRT, 25
CORTADO NO REPORT. 20 NO REPORT. 39
ARMADO NO REPORT. 7 NO REPORT. 13
TOTAL NO REPORT. 204 NO REPORT. k-]
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COSTO GENERADO POR LOS ACCIDENTES EN 1888 vs, 1987

c AN 1987 L %1988,
;;g{f%"g PERDIDO (HAS. 11,520 1,232
e
3. COSTO GENERADO 69,120 9,856
4, TRATAMIENTO MEDICO 10,112 1,810
5. REPARACION DE S
HERRAMIENTAS Y 49,860 14320
6. MATERIALES DANADOS 46,046 i2.380 )
7. PRODUCTOS PERDIDOS 42,944 13,020
BEMORA DE PROBUGCION 106,364 18,410
TOTAL (mles de pesos) 324,446 68,166

*Los valores de 1987 no estdn considerados en valor presents.




Al finglizar of afio de 1988 e Indice de Sinisetralidad de Liminados ™~
Plésticos fue el siguiente: S

Is= ((1.000)22))/00 *(154/365) + 0.16(10) +1BIOM* 1000000
a20? . SO

Is= 4,826

Hahidndoss logrado esta reduccién del indice de Siniestralidad, fa prima
a efectuar corresponde al 21.487%, por ko que se logrd una reducciéon del

35.311%, con respecto al afto anterior.




CONCLUSIONES



CONCLUSIONES.

La Ingenierfa Industrial al estar directamente refacionada con la
seguridad industrial tiene como funcién el proteger al trabajador para mantenerio

como elemento productivo de la empresa.

Cualquier accidente tiene como consecuencia sufrimientos a las victimas
y a sus familiares sobre todo cuando estos originan Ja muerte © incapacidad
permanente. Los accidentes al originar una disminucidn en la productividad
originan un aumento en los costos representando una reduccion en las utilidades

de la empresa.

Cualquier accidente de trabajo originara un ambiente de tensién en el
trabajadar y en ! resto de los trabajadores teniéndose como consecuencia una

disminucién en el desemperio de su trabajo.

Los accidentes de trabajo repercuten en el trabajador, en Ia familia, en

la empresa y por consiguiente en a nacién.

A medida que se logra un registro real en la Etapa Preventiva el nimero
de accidentes disminuird en forma considerable obteniéndose unas mejores

condiciones de trabajo.

Los accidentes no son consecuencia inicamente de una reaccion directa
relacionada con acontecimientos aislados, sino que se originan por una reaccion
relacionada con el potencial de acontecimiantos multiples en cada etapa y, en la
medida que los 4 elementos operacionales interactuen correctamente, el indice

de accidentes se reducira.
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El éxito del programa se fundamento en el involucramiento de todos los
trabajadores y supervisores a través del establecimiento de mecanismos de
comunicacidn que permitieron un seguimiento cercano de los logros obtenidos
y la correccién oportuna de desviaciones.

La Seguridad, si bien es una responsabilidad primaria de la Gerencia de
la Planta, es una actitud positiva y permanente de todos los trabajadores hacia
un trabajo productivo y sin desviaciones.

El alcanzar los logros obtenidos parte del convencimiento de todos los
involucrados de qus todos los accidentes pueden evitarse y que la meta a largo
plazo es "cero accidentes”.

La Administracion efectiva de los Recursos en una Empresa implica:
Produccién de elementos de alta calidad con un costo minimo, lo cual no seria
factible si existieran accidentes, pues estos Gltimos afectan los costos y la moral
del personal y por ende la calidad de los productos y los volumenes de

produccién.

Las exigencias del medio actual, obligan a las empresas a ser mas
productivas para efecto de ser competitivas.

No se concibe una Empresa productiva con la existencia ge accidentes,
La Ingenieria industrial debe favorecer el eliminar los accidentes de trabajo a
través de corregir Sus causas para lograr productividad.
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ANEXO )

AMERICAN NATIONAL STANDARD INSTITUTE (ANSI).

Método de registro y medida experimental de lesionss o darios ocurridos

durante e! desempeno del trabajo.

INTRODUCCION.

El propdsito de esta norma es el proporcionar un método practico y
uniforme de registro y madida en funcidn a la experiencia de lesiones ¢ dafios
ocurridos durante el desemperio del trabajo. Los tipos de lesiones compilados

de acuerdo a esta norma puedsn ser utilizados para evaluar:

1) La necesidad relativa de establecer actividades para la prevencién de

accidentes en diferentes departamentos de un establecimiento.

2) La serigdad de! problema de los accidentes en un establecimiento o

industria.

3) La efectividad de las actividades de seguridad en establecimientos con

riesgos comparables.

4) El progreso obtenido con la prevencién de accidentes dentro de

establecimientos o industrias.




Los métodos celineados de esta norma ‘para clasificar las lesiones o
danos ocurrldos durants el desempeio del trabajo son independiantes de la ley
Cde acmdenth del trabajo y estén a disposicién de las agencias remunaradoras

para el trabajador.

Elhecho de que sl empleado 0 empleados no hallan tenido contro! sobre
la causa de la lesién de trabajo, no es considerada como un criterio para ser

exclusiva como lesién de trabajo siendo registrada bajo esta norma.

Una complsta y minuciosa investigacion de todos los factores relativos
al suceso de cada lesién reportada, es esencial. Para determinar si una lesidn es
o no considerada como una lesion de trabajo, bajo lo estipulado en esta norma
debe de fundamentarse durante el desarrollo de su investigacion, a menos que
se determine de antemano (de modo preponderante) que la lesién no fue
producto de una actividad de trabajo, o bien se haya producido en el medio de

trabajo, la lesion serd considerada como una lesion de trabajo.
I. DEFINICIONES

1.1 Lesién de Trabajo. Cualquier lesidn o enfermedad profesional sufrida
por una persona, presentada fuera o en ¢l curso de su !rébajo. Por ejlemplo el

resultado de una actividad de trabajo o medio ambiente del empleo.

1.1.1, Enfermedad Profesional. Enfermedad causada por exposicién a

factores ambientales asociados al empleo.
1l




1.2, Clasificacién de Lesiones de Trabsjo:

1.2.1. Muerte. Cualquier resultado fatal de una lesién en el trabgjo

haciendo caso omiso del tismpo intermedio entre la lesién y la muerte.

1.2.2. Incapacidad Total Permanente. La clasificacién de cualquier lesién
a excepcion de 'a muerts, que permanentemente y totalmente incapaciten al
empleado en el desemperio de cualgquier subsecuents actividad, o que resulte

dela pérdida parcial o total del uso, de cualquiera de lo siguienta en un accidente:
1) Ambos ojos.
2} Un ojo, una mano, una piarna, un brazo o un pie.
3) Cualquiera de los dos siguientes:

mang
brazo
pie
pierna
1.2.3. Incapacidad Permanente Parcial. La clasificacién de cualquier
lesion a excepcidn de la muerte © de una incapacidad permanente total que
resulte de la pérdida parcial o completa del uso de cualquier miembro o parte de
un miembro del cuerpo, o cualquier deterioro parmanente de las funciones del
cuerpo, 0 parte de éste, haciendo caso omiso de cualquier actividad preexistente

del miembro lesionado, o de cualquier deterioro de las funciones del cuerpo.
n




Las siguientes Iesuones de trabajo no estén clasmcad :
capacvtantes permanentes parmales pero deberfan ser conmderadas bajo Io'i‘r

’ estlpulado en los puntos 1.2. 4 §1.26."

1) Hernia Inguinal, si ésta tiena remedio.” - -

Nota: Si una hernia inguinal tiene remedio puede ser clasificada como
incepacidad psrmanente parcial por un tiempo de 50 dias, pero cuando sea
curada deberé clasificarse como una incapacidad total temporal y el tiempo

recomendado de recuperacidn seré segin el caso de la incapacidad. (Invalidez).

2) Pérdida de las unas de Ics dedos de las manos, o de las urias de los

dedos de los pies.

3) Pérdida de las yemas de los dedos, o de la punta de los dedos de los

pises, sin involucrar huesos.
4) Pérdida de dientes.

5) Desliguracién o deformidad.’

+6) Torcedura o esguince que no cause limitacién permanente del movimiento.

7) F racturas qua no resuften en incapacidad total permanente 6 parcial
psrmaneme é en restrlcmén permanente de las funciones normales del miembro

IBSIOnado. (Ver‘apéndxce 1.2.3).



1.2.4. lncapacidad total temporal. La clasificacidn de cualquier lesién que
no concluys con la muerts, incapacidad permanents total, o permanente parcial,

pero que resuita en uno o varios dias de incapacidad.

1.2.5. Lesidn Incapacitante. Es una lesidn de trabajo que resuita en la
muerte, incapacidad permanents total, incapacidad perrmanente parcial o in-

capacidad total temporal.




ANEXO Hh.

INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SQC{IAL

Para los efectos de Ia fijacion de las primas a cubrir por ei seguro de
riesgos de trabajo, las empresas serén clasificadas y agrupadas de acuerdo con
su actividad, en clases, cuyos grados de riesgo se serialan para cada una de las

clases que a continuacion se citan:

A continuacion se muestra la clase 1Il, dentro de fa cual se encuentran

las companias fabricantes de Laminados Plésticos.

Grado de Producto de los Primas en '
riesgo indices de por cientos.
ifrecuencia y
gravedad por

un miflén

1 4032 16.882

12 4397 18.420

13 4762 19.958

14 5127 21.487

15 5676 23.025
16, 6073 24 563
AT 6470 26.092
AR 6867 27,630
19 7264 29,168

20 - 7661 30.697
21" 8058 32,235
22 8455 33.773
23 8852 35.302

24 ‘ 9226 36.840

25 9583 38.378
26 . 9840 39.907
27 ; 10297 41,445



Grado de - .. - Productode los Primas en

riesgo:- E indices de por clentos.
frecuencia y - -
gravedad por
un millén
28 10654 42.983
29 11011 44.512
30 11368 46.050
31 11728 47.588
32 12082 49.117
33 12439 50.665
34 12796 52.193
35 131583 53.722
36 13510 55.260

37 13867 56.798
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