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Objetivo:

Establecer un sistema de Seguridad Industrial que garantice la operacion
segura, basado en la prevencion y apego a normas establecidas, protegiendo la
integridad del personal y los activos de la empresa.

Introduccion:

En este trabajo se presenta la manera en que se desarroll6 e implementd un
sistema de Gestion para la Seguridad Industrial en una Empresa distribuidora de
bebidas, con el objetivo de desarrollar la cultura de Seguridad en la
Organizacion en sus diferentes niveles: local, regional y nacional.

A partir de este objetivo general, se realizo la recopilacion del referente legal que
sustenta este trabajo puesto que se propone abarcar los diferentes niveles de
normatividad (local, estatal y federal).

El proyecto que aqui se presenta esta dividido en cuatro partes, y cada una de
ella aborda diferentes aspectos, desde los antecedentes hasta la interpretacion
de los resultados.

En el primer capitulo, titulado “Antecedentes de la Seguridad Industrial en la
empresa”, se abordan los diversos lineamientos legales de los diferentes niveles,
desde el plano Internacional hasta el local sin perder de vista el federal. Se habla
también de los antecedentes en Seguridad con que cuenta el Grupo Empresarial
al que pertenece la Empresa asi mismo se describe brevemente como esta
organizada la compafiia para su administracion a lo largo de la Republica
Mexicana ademas del impacto econémico en primas de riesgo pagadas al
Instituto Mexicano del Seguro Social, las cuales se derivan de los casos y dias
perdidos por accidente de trabajo ocurridos en cada uno de los diferentes
predios o centros de trabajo con que cuenta la Empresa. Finalmente se habla de
las mediciones realizadas con los indicadores del sistema de seguridad Dupont
tomando como base los datos obtenidos del sistema de administracion de
Recursos Humanos y se establecen las metas a alcanzar.

En el segundo capitulo, titulado “Herramientas de la Ingenieria Industrial que
seran utilizadas para el desarrollo del Sistema de Gestién de Seguridad”, se
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habla de los catorce principios de Calidad de Deming y como aplicar cada uno
de ellos al sistema de Seguridad Industrial, la filosofia de Ishikawa como
elaborar y aplicar el diagrama de pescado en la busqueda de causas raiz de los
accidentes con la finalidad de evitar su repeticion realizando acciones para
prevenir y eliminar actos y condiciones inseguras. Se recalca como cada una de
las fases o etapas de un proyecto de Calidad Total se aplican también a nuestro
sistema de gestion de Seguridad, describiéndose claramente como aplicar cada
uno de estos conceptos.

Es importante recalcar que se habla de estas herramientas mismas que se
aplican en gran medida en el desarrollo del sistema y como se utilizan a través
del sistema Dupont de Calidad.

El capitulo tercero, titulado “Desarrollo y aplicacion del sistema de gestion de
seguridad en la empresa”, describe el sistema de Calidad Total Dupont y como
este ha sido aplicado con éxito a la Seguridad Industrial dentro de la compafia
gue lo disefio, la historia de esta y los beneficios obtenidos al aplicarlo. Se
enuncian las doce practicas que tiene el sistema y se da el enfoque a dos de
ellos, al hablar de la practica numero seis se describe y define la manera de
establecerla como parte de la calidad en los procedimientos que conlleva a la
calidad y seguridad en la organizaciébn. Con la practica numero nueve
establecemos los lineamientos para la investigacion de accidentes, practica que
nos proporciona herramientas para poder llevar un registro de cada uno de los
eventos para aplicar las herramientas estadisticas a fin de desarrollar acciones
para buscar el control y reduccién de los accidentes, riesgos y condiciones
inseguras gque generan cada uno de los eventos que se han presentado dentro
de la Empresa a todos los niveles.

Finalmente en el capitulo cuarto, titulado “Interpretacion y analisis de los
resultados que se obtendran en la implantacién del Sistema de Gestion en
Seguridad Industrial”, presento como ha sido el avance al aplicar y evaluar la
practica numero seis la cual ha servido para actualizar una innumerable cantidad
de procedimientos de operacion que debido a los cambios organizacionales y
desarrollo de tecnologia han quedado parcial o completamente obsoletos, se
establece un calendario para su actualizaciébn periddica y asegurar su no
obsolescencia. En cuanto a la practica ndmero nueve se presentan los
resultados del estadistico de los accidentes con los cuales se establecieron las
acciones para buscar reducir las lesiones que mas comdnmente se presentan,
asi mismo se realizé un comparativo total de los resultados obtenidos en los
indicadores después de un afo de la implementacion.



Un aspecto muy importante en el desarrollo de este proyecto son las
particularidades que tiene esta empresa, la primera es la importante cantidad de
vehiculos automotores con que cuenta la misma a tal grado de que el ochenta
por ciento de los empleados realizan sus actividades utilizando uno de ellos y el
setenta por ciento tiene a cargo un automovil, por ende la mayoria de los
empleados “trabajan” principalmente fuera de un centro de trabajo, es decir que
principalmente los empleados estan en la calle, en carretera, en ruta o con los
clientes ademas de que el producto que vende la Empresa se envasa en
botellas de vidrio principalmente, motivo por el cual se tiene un gran riesgo de
accidente, para ello se decide realizar acciones de prevencion mediante la
aplicacion del auto cuidado y la aplicacién de las técnicas del manejo defensivo.



Capitulo I. Antecedentes de la Seguridad en la empresa.

[.1Marco regulatorio de la Seguridad Industrial desde nivel
mundial al federal, su importancia y comparativa de indicadores
en el ramo alimenticio

El derecho a un ambiente de trabajo seguro es un principio universalmente
aceptado y establecido por organismos Internacionales tales como:

e La Organizaciéon de Naciones Unidas.
e La Organizaciéon Mundial de la Salud.
e La Organizacion Internacional del Trabajo.

La firma de TLC’s (Tratados de Libre Comercio) ha obligado a las empresas
mexicanas a salir del proteccionismo y a trabajar bajo reglas similares a las
empresas de Estados Unidos de Norteameérica, Canada, Europa y Japon.

El Senado de la Republica ratifico la firma de la convencién Internacional sobre
Seguridad y Salud de los trabajadores haciéndolo parte de las Leyes de la Union
(Ratificacion de la convencion 155 de la OIT: Diario Oficial de la Federacion 6 de
marzo de 1984)

El derecho a un trabajo digno y libre de condiciones insalubres y peligrosas se
encuentra también consagrado en la Constitucion Politica de los Estados Unidos
Mexicanos en su Articulo 123.

La Ley Federal del Trabajo establece la obligatoriedad de que el trabajo se
desarrolle en condiciones que aseguren la vida y salud de los trabajadores
(Articulo 3 de la Ley Federal del Trabajo), emite también una serie de Normas
aplicables:

eNOM-001-STPS.-Edificios, locales, instalaciones y areas de los centros de
trabajo-Condiciones de seguridad e higiene.



eNOM-002-STPS.-Condiciones de seguridad-Prevencion, proteccion vy
combate de incendios en los centros de trabajo.

eNOM-004-STPS.-Sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad de la
maquinaria y equipo que se utilice en los centros de trabajo.

eNOM-005-STPS.-Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los
centros de trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de
sustancias quimicas peligrosas.

eNOM-006-STPS.-Manejo y almacenamiento de materiales-Condiciones y
procedimientos de seguridad.

eNOM-017-STPS.-Equipo de proteccion personal-Seleccién, uso y manejo en
los centros de trabajo.

eNOM-019-STPS.- Constitucién, organizacion y funcionamiento de las
comisiones de seguridad e higiene en los centros de trabajo.

¢NOM-020-STPS.-Recipientes sujetos a presion y calderas-Funcionamiento-
Condiciones de seguridad.

eNOM-022-STPS.-Relativa a los requerimientos y caracteristicas de los
informes de los riesgos de trabajo que ocurran, para integrar las
estadisticas

¢NOM-025-STPS.-Condiciones de iluminacion en los centros de trabajo.

eNOM-026-STPS.-Colores y sefiales de seguridad e higiene, e identificacion
de riesgos por fluidos conducidos en tuberias

¢NOM-029-STPS.- Mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los
centros de trabajo - Condiciones de seguridad.

eNOM-100-STPS.-Seguridad-Extintores contra incendio a base de polvo
guimico seco con presién contenida-Especificaciones.

eNOM-102-STPS.- Seguridad-Extintores contra incendio a base de biéxido
de carbono-Parte 1:Recipientes



eNOM-103-STPS.-Seguridad-Extintores contra incendio a base de agua con
presion contenida.

eNOM-104-STPS.-Agentes extinguidores-Polvo quimico seco tipo ABC, a
base de fosfato mono aménico

eNOM-106-STPS.- Seguridad-Agentes extinguidores-Polvo quimico seco tipo
BC, a base de bicarbonato de sodio.

eNOM-113-STPS.-Calzado de proteccion.

eNOM-115-STPS.- Cascos de proteccion-Especificaciones, métodos de
prueba y clasificacion.

¢Por qué es importante para las Empresas considerar los
aspectos de Seguridad Industrial?

“‘Desde anos atras, la seguridad e higiene industrial, ha sido uno de los factores
determinantes en la obtencion de margenes de utilidad, ya que como es sabido
las consecuencias de tener condiciones de trabajo inadecuadas son los que
arrojan accidentes, y estos restan ganancias a las empresas.™

Las empresas que descuidan la seguridad enfrentan:

1 Pobre ambiente laboral: una empresa insegura no es la mejor opciéon para

trabajar y no puede aspirar a atraer y retener al mejor talento.

Altos costos relacionados con los accidentes y con los dafios ocasionados a
la salud de los trabajadores.

Altas cuotas del IMSS y sobrecostos en primas de seguros
Paros en los procesos productivos
Problemas legales, multas, cierres y clausuras

Imagen negativa ante instancias de gobierno

1ANGUIS TERRAZAS, Victoriano, Sistema de Seguridad Integral de acuerdo con nueva cultura laboral, México, p.
52



7

Imagen negativa ante grupos de interés: inversionistas y publico en general.

¢, Qué estan haciendo la Empresas Lideres en materia de
Seguridad Industrial?

Los temas de Seguridad Industrial forman parte del Consejo Directivo y se
encuentran integrados en la vision de la compaiiia.

Se trabaja en base a sistemas integrados de gestion de la Seguridad que son
auditados y certificados por entes independientes.

El cumplimiento de los objetivos de Seguridad es parte importante de la
evaluacion de la evaluacion del desempefio y la compensaciéon variable de
direcciones y gerencias.

Todos son responsables de la Seguridad.

Establecen programas de entretenimiento y cultura en Seguridad para los
empleados y sus comunidades.

Destinan recursos a centros de investigacion y escuelas especializadas en
Seguridad.

¢,Cual es el indicador de accidentabilidad de la industria de
alimentos?

A nivel mundial un indicador basico en Seguridad industrial es el nimero de
accidentes incapacitantes por cada 100 trabajadores en el periodo de un afio
calendario; para la industria alimentaria en el 2008 se registraron los siguientes
indicadores expuestos en la grafica (Fig. 1.1, pag.11), entre las empresas que
aparecen en la gréafica esta UPS que no pertenece al ramo alimentos pero fue
considerada pues en algunos paises esta empresa es utilizada para la logistica
de alimentos.
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Accidentes incapacitantes por cada 100 trabajadores en
la industria de alimentos a nivel mundial.

Unilever
Anheuser Busch
Nestle

General Mills
Danisco

Krafts

Danone & Numico
Tate & Lyle

Diageo

Suedzucker

Pemod Ricard
SABMiller

Cadbury Schweppes
Heineken
TCCSystems

UPS

Carlsberg & S&N

0.0 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 45 5.0 5.5 6.0

Fig. 1.1 indice de accidentabilidad de la Industria alimentaria.

.2La Empresa y su situacion actual en cuanto a Seguridad
Industrial.

La Empresa

~7

“La companiia” en la que se realiza este proyecto es parte de un Grupo Industrial
con mas de 100 afios de antigliedad y que instalé ya un sistema de Seguridad
Industrial hace poco mas de diez afios en las plantas productoras, nosotros nos
centraremos en la empresa que se encarga de la distribucion secundaria o final
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a nivel Nacional de los productos embotellados, a través de CeDis (Centros de
Distribucidén) cuyos clientes son negocios de venta al detalle, negocios de
consumo (bares, restaurantes, cantinas, etc.), supermercados, tiendas de
conveniencia, etc.; este grupo Industrial cuenta con plantas fabricantes y
embotelladoras de las bebidas, fabricas de envases y empaques, asi como una
distribuidora primaria (que mueve el producto y envase de plantas productoras a
Centros de Distribucion y viceversa) a este consorcio lo llamaremos “El Grupo
Industrial”.

‘La compafia” para su administracion divide el territorio nacional en cinco
regiones (Fig. 1.2, pag.13), estas son denominadas y comprenden los siguientes

estados:

A. Noroeste (NO) Baja California Norte y Sur, Sonora, Sinaloa, Nayarit y
Chihuahua

B. Norte (NTE) Durango, Coahuila, Nuevo Leén y Tamaulipas

C. Occidente (OCC) Zacatecas, Colima, Michoacan, Guanajuato,
Aguascalientes, Querétaro, San Luis Potosi y Jalisco

D. Centro (CEN) Morelos, Edo. de México, Guerrero, Distrito Federal , Puebla,
Hidalgo y Tlaxcala

E. Sureste (SE) Veracruz, Oaxaca, Chiapas, Villahermosa, Yucatan, Campeche
y Quintana Roo

En estas cinco regiones se tiene un total de trescientos Centros de Distribucién

con una suma de 15,050 (quince mil cincuenta) empleados directos promedio los
cuales estan distribuidos segun la tabla y grafica (Fig. 1.3, pag.13).
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Fig. 1.2 Division regional de “La Compafiia’

CENTRO
27%

NOROESTE
Regi6n Emplead.os 15%
Promedio
CENTRO 4.049
SURESTE 3,161
NORTE 3,249
OCCIDENTE 2,299 SURESTE
NOROESTE 2,292 OCCIDENTE 21%
TOTAL 15,050 15%

NORTE
22%

Fig.1.3 Empleados promedio por region.
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La compafia cuenta con un sistema de registro de informacion de incapacidades
generadas por Centro de Distribucion con el cual realizamos una serie de
analisis para medir los niveles de accidentes y enfermedades, para esto
debemos tomar como premisa lo siguiente:

a. Se toma como base de andlisis la informacion registrada en el sistema de
administracion de recursos humanos de La Empresa en el periodo de
Enero a Diciembre de 2008.

b. Las incapacidades pueden ser de los siguientes tipos:
e Por accidente de Trabajo
e Por accidente en Trayecto
e Por Enfermedad Profesional de Trabajo
e Por Enfermedad General no Profesional, y
e Por Maternidad

c. De acuerdo a la Ley del Seguro Social, las incapacidades por Accidente
de Trabajo y las que son por Enfermedad Profesional de Trabajo inciden
directamente en el porcentaje a pagar a la institucion (IMSS) por la prima
de riesgo de trabajo.

d. Un Registro Patronal es un numero de identificacion personal e
intransferible que otorga el IMSS con la finalidad de tener acceso a las
obligaciones y derechos de un patron de empresas.

e. Una serie de Centros de Distribucidbn pertenecientes a una region
pertenecen a un Registro Patronal.

f. La compafiia tiene 186 registros patronales a nivel nacional.

Situaciéon actual.

Se registré un total de 865 accidentes de trabajo en las cinco regiones, cuya
distribucion por mes y regién puede verse en la Tabla 1.1, pag.15 el acumulado
anual por region esta representado en la grafica de barras de la Fig. 1.4, pag.16.
En la tabla (Tabla 1.1, pag.15) se puede ver que el mes en el que se registro el
mayor numero de accidentes es en Diciembre y el mes con menor cantidad es
Febrero, la media es de 72 casos por mes.
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De igual manera en la grafica (Fig. 1.4, pag.16.) tenemos que la regidon con
mayor numero de casos es el Centro y la que tiene el menor niamero es
Noroeste, la media es de 173 casos al afio por region.

Para los registros de Incapacidad por Enfermedad General se obtuvo la Tabla
1.2, pag.16, y la gréfica de barras Fig. 1.5, pag.17, donde se muestra el detalle
por mes y su resultado acumulado por regidon respectivamente.

En la Tabla 1.2, pag.16, podemos identificar el mes con el mayor nimero de
casos es Noviembre y el mes con menor cantidad es Febrero, la media es de
286 casos por mes, observamos claramente que en el cuatrimestre de Febrero,
Marzo, Abril y Mayo se presentaron el 25% de los casos y en el resto de los
meses el 75% de estos.

El grafico (Fig. 1.5, pag.17) indica que la regién con mayor nimero de casos es

el Centro y la que tiene el menor nimero es Noroeste, la media es de 687 casos
al afio por region.

# Accidentes 2008

Mes / DM NO NTE occ CEN SE
Ene 12 4 12 34 11 73
Feb 3 7 12 17 8 47
Mar 7 7 11 22 13 60
Abr 8 12 8 15 14 57
May 2 15 15 17 15 64
Jun 8 17 9 32 10 76
Jul 6 16 20 23 17 82
Ago 8 26 9 25 11 79
Sep 9 11 5 30 13 68
Oct 12 13 5 19 14 63
Nov 7 17 10 23 10 67
Dic 11 37 12 42 27 129

Acum 93 182 128 299 163 865

Tabla 1.1 Accidentes de Trabajo registrados por regién en 2008.
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# Accidentes
350
300 -+
250 -
200 -

299
182 163
128
150 - 93
100 -
O A T T
NO NTE OCC CEN SE

Fig. 1.4 Acumulado anual de Accidentes de Trabajo registrados por regidon en 2008.

Enfermedad General 2008

Mes / DM NO NTE occC CEN SE
Ene 44 38 41 129 83 335
Feb 24 21 41 77 43 206
Mar 24 32 33 76 56 221
Abr 32 24 32 94 47 229
May 26 38 38 86 52 240
Jun 28 37 32 108 74 279
Jul 27 22 47 91 77 264
Ago 31 148 33 94 54 360
Sep 16 120 26 98 56 316
Oct 23 96 28 68 32 247
Nov 38 124 39 116 80 397
Dic 40 97 55 90 60 342

Acum 353 797 445 1127 714 3,436

Tabla 1.2 Casos de Enfermedad General registrados por regién en 2008.



Enfermedad General

1127
1200

I

1000 -
714
800 -

797
600 - 445
353
400 -
O I T T T
NO NTE occC CEN

Fig. 1.5 Acumulado anual de casos de Enfermedad General, registrados por regién en 2008.

1

SE

Estos casos por Accidente de Trabajo y Enfermedad General generaron un total
de 42,794 dias de incapacidad, los cuales estan representados en las Figuras
1.6, pag.18y 1.7, pag.19 y las Tablas 1.3, pag.18 y 1.4, pag.19.

En la tabla 1.3, pag.18, podemos ver que el mes en el que se registro el mayor
namero de dias perdidos por accidentes es en Julio y el mes con menor cantidad
es Octubre, la media es de 1,102 casos por mes.

La grafica de la figura 1.6 pag.18, se observa la regiébn con mayor niumero de
dias perdidos por este concepto es el Centro y la que tiene el menor nimero es
Noroeste, la media es de 2,645 dias al afio por region.

Para Enfermedad General se obtuvo la Tabla 1.4, pag.19 vy la gréafica de barras
Fig. 1.7, pag.19, donde se muestra el detalle por mes y su resultado acumulado
por region respectivamente.

En la Tabla 1.4 pag.19, podemos identificar el mes con el mayor nimero de dias
es Diciembre y el mes con menor cantidad es Octubre, la media es de 2,464
dias.

En la grafica de la figura 1.7, pag.19, se observa que la regidon con el mayor
numero de dias perdidos por Enfermedad General es Centro y la de menor
cantidad es Occidente, la media es de 5,914 dias.
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Mes / DM

Ene
Feb
Mar
Abr
May
Jun
Jul
Ago
Sep
Oct
Nov
Dic
Acum

Tabla 1.3 Dias perdidos por Accidentes de trabajo registrados por region en 2008.

6,000 -
5,000 -
4,000 -
3,000 -

2,000
1,000 -

# Dias perdidos por Accidentes 2008

# Dias perdidos

1,254

NO

NO

149
65
111
105
23
70
103
129
63
182
122
132
1,254

NTE

17
101
112
264
189
137
249
270
175
156
201
329

2,200

2,200

OCC

196
209
311
276
250
300
318
186
72

75

126
149

2,468

2,468

CEN SE

566 116 1,044
452 156 983
391 153 1,078
227 184 1,056
295 268 1,025
456 247 1,210
519 356 1,545
412 207 1,204
428 177 915
272 103 788
390 164 1,003
422 343 1,375
4,830 2,474 13,226

4,830

2,474

NTE occC CEN SE

Fig. 1.6 Acumulado anual de dias perdidos por Accidentes de trabajo, registrados por region en

2008.
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# Dias perdidos por Enfermedad General 2008

Mes / DM NO NTE occ CEN SE
Ene 426 333 305 914 493 2,471
Feb 349 276 339 640 374 1,978
Mar 370 323 379 813 384 2,269
Abr 378 268 336 865 361 2,208
May 339 342 347 1060 323 2,411
Jun 414 390 400 1006 468 2,678
Jul 365 331 489 846 422 2,453
Ago 415 728 324 835 470 2,772
Sep 218 793 256 909 475 2,651
Oct 206 533 234 539 188 1,700
Nov 431 679 228 930 633 2,901
Dic 545 460 466 955 650 3,076

Acum 4,456 5,456 4,103 10,312 5,241 29,568

Tabla 1.4 Dias perdidos por Enfermedad General registrados por region en 2008.

# Dias perdidos

12,000 - 10,312
10,000

8,000 -
5,456 5,241

6,000 | 4,456 4,103
4,000 -
“nlln
0 - . . . . |
NO NTE OocCcC CEN SE

Fig. 1.7 Acumulado anual de dias perdidos por Enfermedad General, registrados por regién en
2008.
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Todos estos datos son solo de ausentismo por los conceptos de Accidente de
Trabajo y Enfermedad General.

Erogaciones ante el Instituto Mexicano del Seguro Social (IMSS).

Analizando ahora como se refleja la parte de accidentes de trabajo en el pago al
IMSS por concepto de primas de riesgo, se obtuvo la grafica que se muestra en
la figura 1.8, donde podemos observar lo que se pago en 2007 y 2008 con un
pronostico para 2009, percibiendo un incremento del 15% entre los afios 2007 y
2008 y una reduccién del 8.6% entre 2008 y 2009, como comparativo entre 2007
y 2009 tenemos un incremento de 3.33 %.

$24
$23
$23
$22
$22
$21
$21
$20
$20
$19
$19

Pago comparativo prima RT '07,'08 y '09 en
millones de pesos

$23

2007 2008 2009

Fig. 1.8 Resultados de pago por prima de riesgo.

Cabe aclarar que el porcentaje de cobro por prima de riesgo para un afio (x) se

obtiene de todo aquello que se presentd durante un afio anterior (x-1).
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[.3 ¢Por qué es requerido un sistema de gestion de Seguridad
Industrial en la empresa?

Al estar en un entorno universal, nacional, estatal y local en el cual la Salud y
Seguridad son de gran relevancia para la vida de las empresas de clase
mundial, el “El grupo Industrial” decide iniciar la implementacion de un sistema
de gestidn cuya tarea sea establecer los lineamientos necesarios (politicas,
procedimientos, indicadores, etc.) para desarrollar una Cultura de Seguridad en
cada una de las empresas que lo conformen y se promulga al establecer como
politica de Seguridad a partir de 2006 la siguiente:

Fomentar una cultura de salud, seguridad y proteccion al ambiente. Cada centro
de trabajo, con base en los lineamientos y apoyo corporativo, esta comprometido
a cuidar la salud e integridad fisica de los trabajadores y sus familias, y apoyar
en lo posible a su comunidad. Proteger los activos y procesos de la empresa y
contribuir al cuidado del medio ambiente.

Proponiendo realizar un benchmarking entre las plantas fabricantes y el resto de
empresas que conforman al “Grupo Industrial” ; el cual esta basado en el
Sistema de Gestion de Seguridad de Dupont y que ha sido probado y
comprobado no solo por las plantas productoras si no por un sinnidmero de
empresas de diferentes ramos.

Es asi como se establece la siguiente politica de seguridad en “La empresa”:

En “La empresa” estamos comprometidos a proteger la integridad fisica de las
personas, los activos de la empresa y el medio ambiente.

Asi como los siguientes principios:

1. Debemos dar prioridad nimero 1 a la Seguridad, privilegiandola sobre el
servicio, el volumen y los costos

2. Operar con orden y limpieza es el primer imperativo para crear una
cultura de Seguridad.

3. Debemos involucrar, sensibilizar y responsabilizar a todo el personal, de
la importancia de la Seguridad.
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4. Cumplir con la Seguridad, es en beneficio propio, de mi familia, de la
empresa y de la comunidad.

5. Los lideres son responsables de educar y capacitar a todo el personal en
las normas de Seguridad que debe cumplir para el desempefio seguro de
su funcion.

6. Toda persona que ingrese a una instalacion de “La empresa” debe
cumplir con las normas, reglas y procedimientos del centro de trabajo.

7. Debemos eliminar todas las condiciones inseguras y los actos inseguros.

8. Los accidentes deben ser registrados, investigados y difundidos, con el
objetivo de evitar su recurrencia.

9. Debemos condicionar el empleo al cumplimiento de las normas y politicas
de Seguridad, asi como reconocer el apego a las mismas.

De igual manera en “El Grupo Industrial” desarrolld6 e implantd una estructura
organizacional para dar seguimiento al establecimiento y Administracion del
Sistema de Seguridad como apoyo a la Cultura de Seguridad.

En la Figura 1.9, pag.23, vemos esta estructura organizacional que parte desde
el Consejo de Recursos Humanos, el cual reporta directamente al Consejo
directivo del Grupo Industrial y que los diferentes niveles de la estructura
permiten tener injerencia dentro de todos los niveles de la organizacién de la
empresa.

Esta estructura se reune con cierta periodicidad para determinar los lineamientos
a sequir.
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Consejo de Recursos Humanos R Sl ELL

Consejo de Seguridad y Salud Ocupacional @ Desarrollay
Propone

Comite Implementador @== Direccionay
evalua
Unidades Operativas <= Eiccuta

Empaques

Fig. 1.9 Estructura organizacional del grupo Industrial para Seguridad Industrial.

|.4 Metas a alcanzar basado en el sistema de indicadores de
Seguridad del Sistema Dupont.

En la primera reunién del Consejo de Seguridad y Salud Ocupacional se tomé la
decision de utilizar solo una parte de los indicadores del sistema de Seguridad
Dupont mismos que se presentan en las Tablas 1.5, pag.24 y 1.6, pag.25
donde podemos ver el nombre del indicador, su formula de célculo y una breve
descripcion e interpretacion de cada uno de ellos.
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Indicador

Formula

Descripcién

indice de Accidentabilidad #de Accidentes de Trabajo  x 100 Se interpreta como el niimero de accidentes de
# ¥ de trahajadores trabajo que ocurren por cada 100 trabajadores en un
centro de trabajo, en determinado periodo de tiempo
# dias perdidos por AT, w00

indice de Gravedad por
Accidente de Trabajo

# ¥ de trabajadores

Determina la cantidad de dias de incapacidad por
accidente de trabajo, por cada 100 trabajadores en
un periodo de tiempo dado.

Promedio de Dias
Perdidos por Accidente de
Trabajo

# dias perdidos por A.T.

# de Accidentes de Trabaio

Indica el nimero de dias de duracion de la
incapacidad por cada accidente de trabajo.

indice de Enfermedades
Profesionales

#de enfermedades profesionales que causan
incapacidad

# % de trabajadores

x 1000

Se interpreta como el niUmero de enfermedades
profesionales que ocurren por cada 1000
trabajadores en un centro de trabajo, en determinado
periodo de tiempo

indice de Dias Perdidos
por Enfermedades
Profesionales

# de dias perdidos por enfermedad profesional

# % de trabajadores

x 1000

Determina la cantidad de dias de incapacidad por
enfermedad profesional, por cada 1000 trabajadores
en un periodo de tiempo dado.

indice de Incapacidades
Permanentes Parciales por
trabajadores

#incapacidades permanentes parciales

# % detrahajadores

% 1000

Determina el nimero de incapacidades permanentes
parciales que se presentan por cada 1000
trabajadores en determinado periodo de tiempo

indice de Incapacidades
Permanentes Parciales

# de Incapacidades Permanentes Parciales

# de A.T. + Enfermedades Profesionales

Indica la relacién entre las incapacidades
permanentes parciales por cada 100 eventos
incapacitantes

indice de Fallecimiento por
Accidente de Trabajo en
Trabajador

# de mueres por accidentes de trabajo

# % detrabajadores

3 1000

Establece la relacion del nimero de fallecimientos
provocados por accidentes de trabajo, en relacion a
cada 1000 trabajadores

indice de Fallecimiento por
Accidente de Trabajo

#de muertes por accidentes de trabajo

#de accidentes de trabajo

3 1000

Se interpreta como el nimero de fallecimientos por
cada 1000 accidentes de trabajo

indice de Enfermedad
General

# de Casos de Enfermedad General

# % de trabajadores

¥ 100

Se interpreta como el nimero de enfermedades
generales que originan dias de incapacidad que
ocurren por cada 100 trabajadores en un centro de
trabajo, en determinado periodo de tiempo

indice de Gravedad por
Enfermedad General

# dias perdidos por Enfermedad General

# % de trabajadores

x 100

Determina la cantidad de dias de incapacidad por
enfermedad general, por cada 100 trabajadores en
un periodo de tiempo dado.

Promedio de Dias
Perdidos por Enfermedad
General

# dias perdidos por Enfermedad General

# de casos de enfermedad general que

generan incapacidad

Indica el niUmero de dias de duracién de la
incapacidad por cada enfermedad general

Tabla 1.5 Descripcién de indicadores.
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Indicador

Férmula

Descripcién

Casos de Incapacidad por
Maternidad

Numero de casos de maternidad en un periodo
dado

Muestra la cantidad de casos de maternidad que
generan dias de incapacidad que se presentan en un
determinado periodo de tiempo

Dias Perdidos por
Maternidad

Dias perdidos por maternidad

Establece la cantidad de dias de incapacidad totales
por motivos de maternidad

Fallecimientos
Ocasionados en la
Comunidad

Numero de fallecimientos de personas ajenas a la
operacién (comunidad) ocasionado por accidentes en
donde esté relacionado nuestro personal y/o vehiculos
oficiales en un determinado periodo de tiempo

Indica la nimero absoluto de fallecimientos
ocasionados a personas de la comunidad totalmente
ajenas a la operacion

Fallecimientos de
Trabajadores por Causas
NO Laborales

Numero de fallecimientos de trabajadores de
planta por causas NO laborales en un
determinado periodo de tiempo

Muestra el nimero de fatalidadades ocurridas en
trabajadores de planta por motivos extralaborales.

# = Numero

[X = Promedio

A.T. = Accidentes de Trabajo

Tabla 1.6 Descripcién de Indicadores.

Con estos indicadores, se procedio a realizar una medicién inicial de los afios
2007 y 2008 (ver Anexo 1.) para tomarlos como referencia con la intencion de
determinar en base a los resultados las metas para los siguientes dos Yy cinco

anos.

Para los dos primeros afos:

eReducir los indicadores al menos en un 40% de manera general.

Para los cinco primeros afos:

eReducir los indicadores al menos en un 50% los indicadores nacionales con
respecto a 2008.

Y por ende la reduccion que aplique a las erogaciones realizadas al IMSS.
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I.5 Cierre de capitulo.

En este capitulo se describe la necesidad en cuanto a Seguridad Industrial en la
gue se encuentra inmerso el Grupo empresarial la cual estd debidamente
normada desde el nivel Global (Internacional) al Federal y por ende las
obligaciones y erogaciones que esto implica.

Se detalla la estructura organizacional de La Empresa y la manera en que el
Grupo Empresarial define como establecera el area encargada y las acciones
para asegurar el seguimiento a la implementacion y desarrollo de la Cultura de la
Seguridad, la cual requiere contar con un sistema que apoye a gestionar las
acciones e indicadores a fin de lograr los objetivos que se desprenden de la
evaluacion de los indicadores propuestos por la Tecnologia Dupont.

Todo esto ademas de preambulo nos permite visualizar La Empresa, la
problemética y el camino de solucién.
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Capitulo Il. Herramientas de la Ingenieria Industrial que seran

utilizadas para el desarrollo del Sistema de Gestion de
Seguridad.

El sistema de gestion de seguridad tiene tres grandes herramientas principales
gue estan interrelacionadas y son complementarias entre si (Fig.2.1):

1. Disciplina Operativa
2. Auditorias Efectivas
3. Anélisis de causas raiz

Auditorias Efectivas

Figura 2.1 Herramientas principales del sistema de gestiéon en seguridad.

Estas estan apoyadas en conceptos y herramientas de gestion de la Calidad:

e Andlisis de causa raiz: a través de la investigacion de accidentes y con
el uso adecuado del Diagrama de Ishikawa se buscan las causas reales y
potenciales (actos, condiciones Yy procedimientos inseguros) que
generaron un accidente, para evitar su recurrencia
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e Auditorias Efectivas: identifica areas de oportunidad en las
instalaciones, equipos de trabajo, herramientas y procesos en busca de
actos, condiciones y procedimientos inseguros para mejorarlos
soportando la Disciplina Operativa.

e . Disciplina Operativa: se basa en la mejora continua de los procesos y
capacitacion constante (educacién) en ellos para garantizar una
operacion segura e impecable (con calidad).

[I.1 Los catorce principios de Deming y su aplicacidon préactica en
el Sistema de Seguridad Industrial.

Estos principios fueron pilar para el desarrollo de la calidad y permiti6 a paises
como Japon y a los tigres y tigrillos de Asia posicionarse sobre paises
destacados por su competitividad, originada principalmente por la calidad de sus
productos de exportacion.

Los catorce principios se enuncian y a continuacion se describe la manera en
gue se aplicaran en el Sistema de Seguridad Industrial.

1. Crear en el propgsito de mejora del producto y servicio, con el plan para hacer
competitivos y permanecer en el campo de los negocios. El Dr. Deming sugiere
una nueva Yy radical definicion de la funcién de una empresa: Mas que hacer
dinero, es mantenerse en el negocio y brindar empleo por medio de la
innovacion, la investigacion, la mejora constante y el mantenimiento nosotros
agregaremos la Seguridad.

2. Adoptar una nueva filosofia, eliminar los niveles comunmente aceptados de
demoras, errores y productos defectuosos. Hoy dia se tolera demasiado la mano
de obra deficiente, insegura y el servicio antipatico. Necesitamos una nueva
cultura en la cual los errores y el negativismo sean inaceptables.

3. Suspender la dependencia de la inspeccion masiva, se requiere evidencia
estadistica de gue el producto se hace con calidad. En realidad la empresa les
estd pagando a los trabajadores para que cometan errores y tengan accidentes
y luego los corrijan. La calidad y Seguridad NO provienen de la inspeccion sino
de la mejora de los procesos.
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4. Eliminar la practica de hacer negocio sobre la base del precio de venta, en
vez de esto, mejore la calidad por medio del precio, es decir minimice el precio
total. Los departamentos de compras suelen funcionar siguiendo la orden de
buscar al proveedor de menor precio. Esto frecuentemente conduce a
provisiones de mala calidad, seguridad deficiente y tiempo de entrega. En lugar
de ello, los compradores deben buscar la mejor calidad, seguridad y tiempo de
entrega en una relacion de largo plazo con un solo proveedor para determinado
articulo

5. Buscar areas de oportunidad de manera constante para gue se puedan
mejorar_los sistemas de trabajo de manera permanente. La mejora no es un
esfuerzo de una sola vez. La administracibn esta obligada a buscar
constantemente maneras de reducir el desperdicio, mejorar la calidad y
garantizar la Seguridad de sus colaboradores.

6. Instituir métodos modernos de entrenamiento en el trabajo. Con mucha
frecuencia, a los trabajadores les ensefian su trabajo otros trabajadores que
nunca recibieron una buena capacitacibn misma que no cuenta con ningun
concepto de Seguridad Industrial. Estan obligados a seguir instrucciones
ininteligibles. No pueden cumplir con su trabajo de manera eficiente y segura
porque nadie les dice como hacerlo.

7. Instituir una supervisién para que fomente el trabajo en equipo con el objeto
de mejorar la calidad lo cual automaticamente mejora la productividad. La tarea
del supervisor no es decirle a la gente qué hacer, ni es castigarla, sino dirigirla.
Dirigir consiste en ayudarle al personal a hacer un trabajo eficiente y Seguro
compartiendo experiencias y métodos adecuados, eficientes y con Seguridad.

8. Eliminar el temor, de modo que todos puedan trabajar efectivamente para una
empresa. Muchos empleados temen hacer preguntas o asumir una posicion, aun
cuando no comprendan cual es su trabajo. Las pérdidas econdémicas a causa del
temor y la inseguridad son terribles. Para garantizar mejor calidad y mas
productividad es necesario que la gente trabaje de manera segura.

9. Romper barreras entre los departamentos. Debe existir comunicacion entre
todos los integrantes de la empresa, ya que todos tienen un objetivo comun.
Muchas veces los departamentos o las unidades de la empresa compiten entre
si o tienen metas que chocan. No laboran como equipo para resolver o prever
los problemas, y peor todavia, las metas de un departamento pueden causarle
problemas de eficiencia y Seguridad a otro.
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10. Eliminar eslogan y metas enfocadas a implementar la productividad sin
proveer métodos. Estas cosas nunca le ayudaron a nadie a desempeniar bien su
trabajo. Es mejor dejar que los trabajadores formulen sus propios lemas
basandose en una cultura Segura y eficiente.

11. Eliminar estandares de trabajo que prescriben cuotas numéricas ya que si la
principal meta es la calidad, la calidad se va a ver afectada. Las cuotas
solamente tienen en cuenta los nimeros, no la calidad ni los métodos eficientes
y seguros. Generalmente son una garantia de ineficiencia, inseguridad y alto
costo. La persona, por conservar el empleo, cumple la cuota a cualquier costo,
sin tener en cuenta el perjuicio propio y el de la empresa.

12. Eliminar las barreras que se encuentran entre el trabajador y el derecho a
sentirse orgulloso de su trabajo. La gente desea hacer un buen trabajo y volver a
casa sin lesiones, le mortifica no poder hacerlo. Con mucha frecuencia, los
supervisores mal orientados, los equipos defectuosos y los materiales
imperfectos obstaculizan un desempefio eficiente y seguro. Es preciso remover
esas barreras.

13. Instituir un vigoroso programa de educacién y entrenamiento que permita
desarrollar _nuevos conocimientos y habilidades para tener personal mas
calificado_en beneficio de la empresa. Tanto la administracion como la fuerza
laboral tendran que instruirse en los nuevos métodos (eficientes y seguros),
entre ellos el trabajo en equipo y las técnicas estadisticas.

14. Crear una estructura en la alta direccién que impulse directamente los 13
puntos anteriores. Para llevar a cabo la mision de la calidad y Seguridad
Industrial, se necesitard un grupo especial de la alta administracion con un plan
de accion. Los trabajadores no pueden hacerlo solos, y los administradores
tampoco. La empresa debe contar con una masa critica de personas que
entiendan los Catorce principios, las 7 enfermedades mortales y los obstaculos.

La transformacién no llega sola, la alta direccion debe tomar la decision de
querer hacerlo y aplicar el principio de instituir el liderazgo. Para lograr la
transformacion debe ser algo mas que llamar al consultor, nombrar al
"representante de la gerencia”, significa comprometerse y ser ejemplo,
capacitandose de primero, cumpliendo su tarea. Aquellas empresas que hoy dia
estan destacando, son aquellas en donde el Gerente General es el pilar del
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cambio, establece buenos lineamientos, motiva a su gente y se compromete. El
mejor consultor no sustituye un mal gerente.

El Dr. William Deming, es conocido como Edward Deming, lo cual es un error,
pues "Edwards" es el apellido de su madre. Murié a los 94 afios, un afio antes
todavia daba seminarios, preocupado porque en Occidente no se habia
entendido.

[I.2 La filosofia de Ishikawa y su aplicaciéon en la Investigacion y
prevencion de accidentes como parte de la Gestion de
Seguridad Industrial.

Unos de los primeros pioneros en la revolucion de la calidad en Japon, Kaoru
Ishikawa, fue la figura de mayor importancia de la calidad en el pais del sol
naciente hasta su fallecimiento en 1989. De no haber disfrutado su liderazgo, el
movimiento de calidad japonés no hubiera ganado la aclamacion y el éxito
mundial que tienen actualmente.

Ishikawa explicé el interés y el éxito de los japoneses en la calidad basandose
en la filosofia del kanji (escritura de letras chinas), puesto que la dificultad de su
aprendizaje favorece los habitos de trabajo preciso.

A continuacion se listan resumidos algunos elementos clave, y al final se
describe como sera su aplicacion en la gestion de la Seguridad:

1. El Control total de calidad es hacer lo que se debe hacer en todas las
industrias.

2. El control de calidad que no muestra resultados no es control de calidad.

3. Hagamos un control total de calidad que traiga tantas ganancias que no
sepamos qué hacer con ella.

4. El control de calidad empieza con la educacién y termina con la educacion.

5. Para aplicar el control total de calidad tenemos que ofrecer educacion
continua para todos desde el presidente hasta los obreros.

6. El control total de calidad aprovecha lo mejor de cada persona.
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7. Cuando se aplica el control total de calidad, la falsedad desaparece de la
empresa.

8. El primer paso del control total de calidad es conocer los requerimientos de
los consumidores.

9. Prever los posibles defectos y reclamos.

10. El control total de calidad llega a su estado ideal cuando ya no requiere de
inspeccion.

11. Eliminase la causa béasica y no los sintamos

12. El control total de calidad es una actividad de grupo.

13. Las actividades de circulos de calidad son partes del control total de calidad.
14. El control total de calidad no es una droga milagrosa.

15. Si no existe liderazgo desde arriba no se insiste en el Control Total de
Calidad.

Estos elementos o principios clave definitivamente son aplicables al sistema de
Gestion de Seguridad direccionandolos adecuadamente tal y como se describe a
continuacion:

1. La Seguridad es hacer lo que se debe hacer en todas las industrias.

2. La Seguridad que no muestra resultados no es Seguridad.

3. Hagamos un trabajo seguro que traiga tantos beneficios a los empleados que
no sepamos qué hacer con ella.

4. La Seguridad empieza con la educacién y termina con la educacion.

5. Para establecer y desarrollar la cultura de Seguridad tenemos que ofrecer
educacion continua para todos desde el presidente hasta los obreros.

6. La cultura de Seguridad aprovecha lo mejor de cada persona.
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7. Cuando se trabaja con compromiso en la seguridad, la falsedad desaparece
de la empresa.

8. El primer paso de trabajar con Seguridad es conocer los requerimientos de los
trabajadores.

9. Prever los posibles actos y condiciones inseguras.

10. La cultura de Seguridad llega a su estado ideal cuando ya no requiere de
supervision.

11. Eliminar causas raiz y no tener accidentes
12. La cultura de Seguridad es una actividad de grupo.

13. Las actividades de los comités de Seguridad son parte de la Gestion en
Seguridad.

14. La Seguridad no es una droga milagrosa.

15. Si no existe liderazgo desde arriba no se insiste en la Cultura de la
Seguridad.

Ademas de aplicar estos principios en la Gestidon de la Seguridad utilizaremos en
la Investigacion de accidentes el Diagrama causa-efecto (también llamado
"Diagrama de espina de pescado" por su forma) como herramienta para el
estudio de las causas raiz; esta herramienta nos permite lograr un conocimiento
comun de un problema complejo, sin ser nunca sustitutivo de los datos.

Los errores comunes son construir el diagrama antes de analizar globalmente
los sintomas, limitar las teorias propuestas enmascarando involuntariamente la
causa raiz, o cometer errores tanto en la relacion causal como en el orden de las
teorias, suponiendo un gasto de tiempo importante.

El diagrama se elabora de la siguiente manera:
1. Identifica y define el EFECTO o problema.

2. Trazar una flecha (columna vertebral) y escribir el "EFECTO" del lado
derecho (cabeza).
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3.

Identifica y anota las CAUSAS ¢ categorias principales acordes al
problema, 8 P’s (Producto/servicio, Precio, Promocion, Politicas,
Procesos, procedimientos, Plaza/Planta/tecnologia), 6 M's (Mano de
obra, Métodos, Medidas, Maquinaria, Materiales, Madre naturaleza/Medio
ambiente), 6 algunas que se apeguen al negocio, traza las espinas
principales de las categorias a la columna vertebral

A través de una tormenta de Ideas define las causas secundarias
(espinas) a través de flechas que terminan en las espinas principales, asi
como las causas terciarias (espinas menores) que afectan a las
secundarias. (Fig.2.2)

Asignar la importancia de cada espina basado en el diagrama de
“Impacto vs. Dificultad” (Fig. 2.3, pag.35) para su resolucion.

Elaborar una lista de acciones a realizar basado en la importancia
definida en el paso anterior.

Para el desarrollo de este diagrama nos apoyamos en la lluvia de ideas cuantas
veces consideremos necesario.

espina menor
espina menor
espina menor \
espina menor
EFECTO
Columna 6

Categoria 1 Categoria 2 Categoria 3

vertebral
Problema

espina
_—b

Categoria 4 Categoria “n

Figura 2.2 Diagrama de Ishikawa o espina de pescado.
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CAUSA

Categoria 1 | | Categoria 2 | | Categoria 3 |

2 =2 2
4_4
1 4 4
Columna

vertebral

Categoria 4

Categoria “n”

EFECTO
6
Problema

EFECTO

ALTO

A4

IMPACTO

BAJO

3

Figura 2.3 Asignacion de importancia a las causas.

Las fortalezas de este diagrama son:

BAJO

DIFICULTAD

ALTO

Ayuda a encontrar y a considerar todas las causas posibles del problema.

e Ayuda a determinar las causas raiz de un problema de una manera

estructurada.

¢ Anima a la participacion grupal y utiliza el conocimiento del proceso que

tiene el grupo.

e Ayuda a focalizarse en las causas del tema sin caer en quejas o

discusiones irrelevantes.

e Utiliza y ordena, en un formato facil de leer las relaciones del diagrama

causa-efecto.
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e Aumenta el conocimiento sobre el proceso ayudando a todos a aprender
mas sobre los factores referentes a su trabajo como y como estos se
relacionan.

e Identifica areas para el estudio adicional donde hay carencia de
informacion suficiente.

Su desventaja esté en que:

e Este diagrama no es particularmente Util para atender los problemas
extremadamente complejos, donde se correlacionan muchas causas y
muchos problemas

En la Investigacion de accidentes el encontrar las causas raiz que causaron los
accidentes, tiene como funcién realizar acciones para eliminarlas y por ende
prevenir que nuevamente se presenten estos eventos, con los costos que
conlleva cada uno de ellos.

[1.3 Etapas o fases de un proyecto de implementacion de Calidad
Total en el desarrollo del sistema de Gestion de Seguridad
Industrial.

Gestion de la calidad Total

Es llamada también Gerencia de la Calidad Total o el TQM (Total Quality
Management). Es una préctica gerencial para el mejoramiento continuo de los
resultados en cada area de actividad de la empresa y en cada uno de los niveles
funcionales, utilizando todos los recursos disponibles y al menor costo. El
proceso de mejoramiento se orienta hacia la satisfaccibn completa del
consumidor, considerandose al recurso humano como el mas importante de la
organizaciéon

La implantacion de la Gestion de la Calidad Total depende de un pleno

compromiso e involucramiento de la alta gerencia de la organizacion, lo cual se
traduce principalmente en:
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1. Darle siempre al consumidor lo que él desea, hacer todo bien desde la
primera vez y al menor costo posible,
2. Establecimiento de una visién y una mision clara de la organizacion,

3. Desarrollo de estrategias, politicas y tacticas,

4. Desarrollo y ejecucion de los planes de trabajo, segun los retos de la
empresa,

5. Fomento de un ambiente ameno, de justicia, honestidad, confianza,
colaboracion, camaraderia, para facilitar la absorcion del mensaje de la
Calidad Total,

6. Involucramiento de todo el personal,
7. Creacion y fomento del trabajo en equipo,

8. Capacitacién, entrenamiento y mejoramiento continuo, profesional y
personal, de todo el recurso humano,

9. Evaluacién del desempefio de operaciones y establecimiento de
reconocimientos y premios por éxitos obtenidos,

10.Creacién de una organizacion para impulsar la cultura de un ambiente de
mejoras continuas, de innovacién, respondiendo a tiempo a los retos,

11.Establecimiento de lineas de informacién y comunicacion a todo nivel.

La Gestion de la Calidad Total es una practica gerencial sisteméatica e integral
gue lleva al éxito en un mundo empresarial sin fronteras. Las empresas de clase
mundial de los paises desarrollados utilizan técnicas como el benchmarking para
evaluar su gestion con relacion a las empresas consideradas como lideres
mundiales. Tomando como base los resultados del benchmarking, desarrollan
planes cuantitativos y cualitativos de trabajo. Técnicas novedosas como la
Reingenieria se aplican cuando se llega a la conclusién que son necesarios los
cambios bruscos en lineas de produccion, metodologias de produccion y de
administracion.

A disposicion del gerente que trabaja bajo la filosofia de la Calidad Total estan
numerosas herramientas gerenciales, como son: justo a tiempo, analisis de
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costos de calidad, sistemas de informacion, técnicas para disefio de
experimentos, técnicas para analisis de fallas, técnicas para motivacion del
personal, técnicas y procedimientos de control estadisticos, estudios para
determinar las preferencias del consumidor.

Es importante considerar que en el desarrollo e implementacion de un proyecto
de calidad debemos llevar los siguientes pasos:

Determinar metas y objetivos (planear).

El primer paso para el cambio radica en facilitar la vision interna, reconocer que
hay cosas que suceden, aceptar los problemas, hacer un diagnostico y querer
tomar las medidas apropiadas.

Una vez superadas estas dificultades, las personas comprenderan que los
problemas son superables, y que tiene derecho a otra actividad.

Normalmente lo integran el director y los jefes de departamento. El comité tendré
la responsabilidad de coordinar e implantar el sistema, siendo sus
responsabilidades:

e Establecer la politica de calidad.
Asignar los recursos necesarios.
e Planificar y orientar el proyecto.

Evaluacion Previa

Esta evaluacion se hara al actual sistema de funcionamiento de la empresa, con
el fin de identificar las diferencias y desviaciones en procedimientos de calidad
comparados con la norma, debiendo cada departamento en esta fase identificar:

e Lafase de procedimientos escritos

e Elincumplimiento de procedimientos

e Procedimientos y otros documentos que requieren adaptarse a los
requisitos de la norma.

¢ Requisitos de la norma que son aplicables a la empresa.
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Determinar métodos de alcanzar metas

Las actividades bésicas en el disefio de dicho plan son: .Teniendo definida la
politica de calidad

¢ Disefio del soporte documental
e Preparar el plan de difusion

Se estableceran los medios que se utilizaran para difundir la calidad, pudiendo
ser alguno de ellos:

e Logotipo
e Tablon de la calidad.
e Revistas

El plan de formacion podra contener:

e Los objetivos del plan.
e Programas necesarios.
e Recursos necesarios.
e Valoracion de costes

¢,Cudles son los errores mas frecuentes que se presentan en la fase de
planificacion?

e Iniciar el proceso sin que la direcciobn este comprometida en la
implantacion.

¢ No hacer un estudio previo de los costes de la calidad y de la no-calidad.

e Crear un sistema de calidad que no se ajusta a la empresa.

¢ No programar un plan de difusién para toda la empresa.

e Poner como Unico motivo obtener la certificacion.

Dar educacién y capacitacion (hacer)

En esta fase es donde iniciamos el proyecto:
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Aprobacion de la politica de calidad.
Elaboracién del manual de calidad

Aprobacion de los procedimientos y distribucion.
Presentacion del sistema de calidad.

Explicar el sistema de calidad

La Direccion transmitira el compromiso y el apoyo a los nuevos cambios.

Razonar los beneficios que se obtienen para la empresa y los
trabajadores.

Dar confianza y seguridad ante el temor que puede suscitar los cambios.
Informacién sobre el proyecto a todos los empleados.

Desarrollo del plan de formacion

Una vez aprobados y elaborados los procedimientos, se programan los cursos
gue se impartiran, pudiendo ser:

Formacion en herramientas humanas como motivacion, resistencia al
cambio.

Formacion en herramientas técnicas referentes a la calidad total
Formacion para auditores internos.

Realizacion del trabajo

Es el momento de plasmar en la realidad todo lo que se escribi6 en los
procedimientos, siendo aqui donde se ponen de manifiesto las virtudes y
defectos de los documentos redactados, ademas de surgir las necesidades de
cambio en dichos documentos. El responsable de calidad debe coordinar estas
actividades consensuado los cambios entre todo el personal involucrado, y
asegurandose de que se llevan a cabo las revisiones y aprobaciones
correspondientes, teniendo que mantener informado al comité sobre la marcha
de estas actividades.

Cudles son los errores mas frecuentes que se presentan en la fase de ejecucion:

Trabas de los empleados para la utilizacion de procedimientos escritos.
Imponer el cambio y no estimular esfuerzos y éxitos
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e Olvidar que el sistema lo implantan personas, y que sin su participacion y
colaboracion no sera posible.
e Revisiones y cambios de procedimientos sin ser aprobados.

Verificar los efectos de la realizacion (verificar):

Controlar no es perseguir, sino contrastar que los objetivos se cumplen en la
medida de lo proyectado; significa checar si lo realizado se ajusta a lo previsto, y
esto se realizara mediante las auditorias internas.

Se requerird de cada departamento las posibles acciones correctoras para la
mejora de la efectividad del sistema.

Cudles son los errores mas frecuentes que se presentan en la fase de control:

¢ No dar importancia a las auditorias intimas.
e No determinar acciones correctoras

Tomar accion apropiada (actuar)

El sistema de calidad es un sistema vivo y dindmico, y si no se mejora dia a dia,
no llega a ser util, ya que se convierte en un paso mas a realizar en el proceso,
por lo que en esta fase se confeccionara una planificacion para implantar las
acciones correctoras, estableciendo asi las fechas de nuevas auditorias internas
gue verifiguen la efectividad de las acciones correctoras hasta que el sistema
sea operativo.

Cuando ya se hayan realizado todas las acciones correctoras, es conveniente
programar una auditoria con una entidad externa.

Llegado este momento se concierta una evaluacion formal con una entidad de
certificacion, para la obtencion de un certificado de calidad del sistema empleado

por la empresa.

Cudles son los errores mas frecuentes que se presentan en la fase de actuacion:
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¢ No llevar a cabo las auditorias internas
¢ Informar a la entidad de certificacion cuando aun no se esta preparado
para la revision del sistema

1.4 Cierre de capitulo.

En este capitulo se detallan las herramientas de Calidad que se aplicaran en el
desarrollo de nuestro Sistema de Seguridad Industrial,

El diagrama de Ishikawa se convierte en la herramienta basica para la busqueda
de las causas raiz de los incidentes y accidentes mismos que el Sistema de
Gestion tratara de eliminar como objetivo principal.

La Gestion de la Seguridad es comparable con la de Calidad Total en muchos
de los conceptos por lo que se decide tomar esta Ultima como base.
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Capitulo Ill. Desarrollo y aplicacion del sistema de gestion de
seguridad en la empresa.

1.1 Sistema de Calidad Total DuPont dirigido a la Seguridad
Industrial.

Se toma la decisibn de establecer un sistema de gestion en La Empresa
tomando como base a una de las empresas lideres en seguridad Industrial,
DuPont puesto que es una compafia Unica y posee experiencia practica para
resolver los problemas de seguridad Industrial a los cuales se ha enfrentado a lo
largo de su existencia (Tabla 1.7).

Su filosofia se basa en sistemas de administraciébn que imponen una sélida
disciplina operativa en las areas de seguridad en el lugar de trabajo y excelencia
operativa. Estos son elementos fundamentales para el éxito sustentable de
cualquier negocio. A través de ellos, DuPont esta teniendo un efecto positivo en
un amplio espectro de negocios y en una diversa gama de industrias, desde
firmas regionales y nacionales, hasta corporaciones globales; desde la industria
aeroespacial hasta la de cuidado de la salud y la energética, entre muchas otras
(Fig. 1.24, pag.44).

En su Historia DuPont ha tenido grandes retos en Seguridad Industrial.

Y e —_————————,—,————— e |
1802 |Inicia operacién de molinos de pélvora

1811 |Primeras Reglas de seguridad

1815 |Explosion con pérdida de $80,000 dis.
1817 |Pierre S. DuPont fallece en un incendio
1818 |Explosion ocasiona 40 fatalidades y pérdidas por $120,000 dls.
1857 |Alexis DuPont fallece en explosion
1884 |Lammont DuPont fallece en explosion
1904 |Contratacion del primer doctor

1912 |Primeras estadisticas de seguridad
1940 |Todas las lesiones de pueden prevenir
1950 |Seguridad fuera del trabajo

1990 |La meta es “0” accidentes

Tabla 1.7 Historia de DuPont en Seguridad Industrial.
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Indice de Frecuencia
(Casos con dias perdidos 200000 hrs.)

1916 1926 1936 1946 1956 1966 1976 1986 1996 2006

Anho

Figura 1.24 Resultados de DuPont en Seguridad Industrial.

Al comparar el desempefio de DuPont en la Industria de los Estados Unidos
tenemos el grafico mostrado en la Fig. 1.25 donde observamos claramente el
avance que tiene esta empresa en comparacion con otros sectores industriales.

.., pesempeio en Seguridad 59

500 4 Casos con dias perdidos por cada 100
empleados

4.00 4

200 { Promedio de toda
la industria (1.3)
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Figura 1.25 Desempefio de DuPont en Seguridad Industrial.
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Un aspecto importante en cuestion de Seguridad es el Impacto que se tiene para
con la sociedad en general, no solo en los Empleados y Clientes, en la Figura
1.26, vemos los cuatro sectores que impacta esta empresa con sus practicas de
Seguridad.

El Impacto A La Sociedad

« Menor rotacién de person - Disciplina Operativa
+ Productividad Calidad
= Tiempo extra + Entregas a tiempo

- Relaciones Seg u ridad
o S

« Reduccion de costos - No queremos ser
- Rentabilidad percibidos como una
empresa insegura

« Cuidar la imagen ante la
comunidad I
QUPOND

Empleados \ / Cllentes
al

« Sustentabilidad

Figura 1.26 Impacto de DuPont a la sociedad.

Algunos Principios de Seguridad de DuPont

e Debemos prevenir todas las lesiones, los derrames, emisiones y
enfermedades.

e El orden y la limpieza son el primer imperativo para crear una Cultura de
Seguridad.

¢ Involucrar a los empleados es esencial.

¢ Responsabilizar a todos de la Seguridad, es tarea de todos.

e Debemos condicionar el empleo al cumplimiento de la politica de
Seguridad.
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Todas las acciones que no hacemos en Pro de la seguridad nos implicaran un
gasto econdémico identificado por DuPont y representado por un Iceberg el cual
finalmente se puede percibir como un beneficio econémico (Fig. 1.27)

Beneficios Economicos De Un Proyecto
En Seguridad

$70 mil millones de dodlares Disminucion en:
anuales en Estados Unidos
Costos Directos

* Costos Médicos
l » Indemnizaciones
» Gastos por reclamaciones

Costos Indirectos
* Dafos en equipo
* Pérdida de Calidad y Productividad

* Interrupciones del Proceso / Pérdidas de
Rendimiento

* Sueldos por reemplazo / Tiempo Extra

* Gastos Legales

* Dafo a relacion con clientes

* Tiempo de la Supervision

¢ Perdida de embarques

* Deterioro de relaciones Obrero / Empresa

PR

Figura 1.27 Iceberg de Seguridad.

El Iceberg nos muestra como los costos indirectos por no tener una cultura de
seguridad son hasta cinco veces mayores a los costos directos que paga una
empresa.

Por ultimo en la Figura 1.28, pag.47, se pueden ver las etapas de maduracion
del sistema de gestiébn en seguridad, el cual impacta en el desarrollo de la
cultura de seguridad partiendo de un sistema reactivo cuyas acciones son solo
por instinto natural hasta un sistema Interdependiente con acciones de equipo y
gue es a donde podemos y queremos llegar, apoyados con técnicas acordes.
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CULTURA DE SEGURIDAD

Accidentes

e Seguridad por
Instinto Natural

e Solo por cumplir

® Responsabilidad
delegada al personal
de S.I.

e Faltade
involucramiento de
la direccion

e ;A donde quieres llegar?
e ;Qué tan rapido quieres llegar?

e Compromiso de la
direccion

e Condicion de empleo

® Miedo/Disciplina

® Reglas/Procedimientos

e Control por
supervision, énfasis y
enfoque a metas

® Valora la gente
e Entrenamiento

Independiente

e Conocimiento personal,
compromiso y
estandares

e Internalizacion
® Valor a si mismo

® Practica, habitos

® Reconocimiento
individual

e Ayudar a otros
a alinearse

e Pendiente de los
lemas

® Contribuyentes
al sistema

e Cuida a los demas

® Orgullo organizacional

Figura 1.28 Desarrollo del sistema de gestion en seguridad.

Sistema DuPont

“El grupo Empresarial” decide adoptar este sistema en todas sus plantas
productoras y envasadoras en el afio 2001 después de ver los resultados en
otras empresas a nivel mundial, esto permiti6 mas facilmente la certificacién
ISO-9000 de todos estos centros de trabajo.

El sistema concentra y aplica doce practicas a las que denomina como “LAS
MEJORES PRACTICAS INTERNACIONALES PARA SEGURIDAD” (Fig.3.1,

pag.48)
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EMPRESA SEGURA, EFICIENTE Y COMPETITIVA
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LAS MEJORES PRACTICAS INTERNACIONALES PARA SEGURIDAD

Figura 3.1 Las 12 mejores practicas de Seguridad DuPont.

Por su naturaleza estas practicas se agrupan en:
l.- Conceptuales

e Compromiso, visible y demostrado.
e Politica de Seguridad Industrial.
¢ Responsabilidad de la linea de mando.

Il.- Estructurales
¢ Organizacion estructurada.
e Metas y objetivos agresivos.

e Altos estandares de desempefio.
e Papel de la funcién del responsable de Seguridad Industrial.
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lll.- Operacionales

¢ Auditorias efectivas.

¢ Informe y analisis de incidentes y accidentes.
e Capacitacion y entrenamiento.

e Comunicaciones efectivas.

e Motivacion progresiva.

Para este trabajo nos enfocaremos en la explicacion clara de las practicas seis
(Altos estandares de desempefio) y nueve (Informe y analisis de accidentes) que
son las que aplican herramientas de la Ingenieria Industrial de manera mas
tangible.

[ll.2Altos estandares de Desempefio en base a la practica No.6
del Sistema de Calidad Total Dupont.

Esta practica se apoya en una técnica denominada como Disciplina Operativa,
cuyo concepto nacié en DuPont en 1983 para fortalecer el desempefio de la
Calidad, Seguridad, Salud y Proteccion Ambiental, después de ocurrir varios
incidentes a principios de los ochentas.

La disciplina Operativa, se encarga de establecer estandares para fomentar y
fortalecer la Excelencia Operacional, asegurando su evolucion y mejora continua
en el tiempo.

La Disciplina Operativa asegura que las operaciones sean llevadas a cabo
correcta y consistentemente a través de un proceso ciclico formado por cuatro
elementos (Fig. 3.2, pag.50):

Disponibilidad de procedimientos.

Calidad del contenido de los procedimientos.
Comunicaciéon y entendimiento adecuados.
Cumplimiento riguroso en la ejecucion en todas las areas.
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DISPONIBILIDAD

CES
QQ.O O 5

CALIDAD

Figura 3.2 Elementos de la Disciplina Operativa.

La Disponibilidad asegura que todos los procedimientos requeridos para las
operaciones y/o actividades estén accesibles y disponibles.

Es de suma importancia poder determinar cuales son las operaciones y
actividades que requieren de un procedimiento escrito, pues de esto depende el
gue se asegure que los procesos se lleven a cabo de forma correcta y
consistentemente, ademas de poder contar con los procedimientos que
realmente sean necesarios.

En virtud de lo anterior, a continuacién se da una guia de soporte para definir si
una determinada operacion o actividad requiere de un procedimiento por escrito.

Nos apoyamos en el formato de evaluacién (Fig.3.3, pag.51 y 52), el cual nos
ayudara a saber si la operacién/actividad requiere de un procedimiento por
escrito; cabe sefialar que esta guia enuncia los puntos mas importantes a
considerar para determinar si se requiere de un procedimiento, sin embargo, no
es limitativo y puede ser complementada con informacion especifica de cada
Direccidn, Gerencia, Planta 6 Funcion.

Podemos evaluar la disponibilidad de los procedimientos mediante el indice:
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Procedimientos Disponibles X 100

Indice de Disponibilidad No. Total de Procedimientos

El indice de disponibilidad = 100, indica que la planta mantiene sus
procedimientos actualizados y vigentes, de acuerdo a sus programas de
revision.

Si se emiten nuevos procedimientos, éstos se sumaran al numero total de
procedimientos.

El indice puede calcularse por area, y para fines del Reporte Corporativo.

Asi mismo es conveniente mantener un inventario de los procedimientos,
mediante un formato sugerido (Fig.3.4, pag.52)

EVALUACION DE OPERACIONES PARA DOCUMENTACION DE
PROCEDIMIENTO.

Conteste las siguientes preguntas haciendo un andlisis profundo de la operacion /actividad a manera de
responder lo mas exacto posible.

La operacion / actividad: SI NO

1. Es repetitiva y se necesita uniformizar.

2. Requiere para su desarrollo de normas estrictas de

observancia.

3. Involucra riesgos / recomendaciones muy especificos

gue requiere sean conocidos por el personal.

4. Implica un riesgo potencial de contaminacion, derrame,

fuego, explosion, lesion.

5. Implica un alto impacto en el control interno o

administracion del negocio.

6. Tiene antecedentes de desviaciones que pudieron
tener un alto impacto en el negocio.

7. Requiere de un grado de habilidad o especial atencion

para ejecutarse correctamente.
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8. Requiere de cierta secuencia

para

continuidad y con ello alcanzar la productividad.

mantener

9. Necesita de controles especificos para cumplir con los
parametros de Seguridad, Salud, Proteccion Ambiental,
Operacién, Calidad, Administrativos o de Control

Interno.

10.Requiere de la participacion y la coordinacion de
diferentes personas para lograr obtener el resultado

deseado.

Si la mayoria de las contestaciones a las preguntas han sido afirmativas, la
operacion / actividad requiere de un procedimiento por escrito.

Figura 3.3 Formato de evaluacion de procedimiento o actividad.

INVENTARIO DE PROCEDIMIENTOS

Firma

Revisado por:

Firma

Aprobado por:

Figura 3.4 Formato de inventario de procedimientos.

Departamento : Area: Fecha :
Elaborado por : Revision No. :
Nombre de la Operacién o Actividad P?oefeudlfnrweiedneto Tiene Procedimiento coslrgzgsigili?g 2 Fecha de Elaboracion
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Total de Operaciones / Actividades:
Total de Procedimientos Requeridos:
Total de Procedimientos Elaborados / Disponibles:
Indice de Disponibilidad de Procedimientos:
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Para establecer la prioridad en el desarrollo y establecimiento de los
procedimientos, se desarrollo un formato que nos ayuda en el establecimiento
de criterios (Fig. 3.5)

CRITERIOS PARA DEFINIR PRIORIDADES EN LA ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS
MAGNITUD DEL RIESGO

Departamento : Area: Fecha :
Elaborado por : Revisién No. :
Nombre de la Operacién o Actividad Frecuencia de Consecuencias Probabilidad de Resgltado Interpretacion de
X A S ; X Magnitud de
(Titulo del procedimiento) exposicién del accidente Ocurrencia (3) Riesqo resultado
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11

Resultado Magnitud del Riesgo= Frecuencia de Exposicion X Consecuencias del Accidente X Probabilidad de Ocurrencia

Firma Firma
Revisado por: Aprobado por:
Resultado Magnitud del — Frecuencia de X Consecuencia del X Probabilidad de
Riesgo - Exposicién Accidente Ocurrencia

Figura 3.5 Formato para definir prioridades de procedimientos.

En este formato se establece una “Férmula” para establecer la magnitud del
riesgo mediante tres factores: la Frecuencia de Exposicion, Consecuencia del
accidente y Probabilidad de Ocurrencia. Estos factores son determinados
mediante el uso de tablas:

e Frecuencia de Exposicion (Tabla 3.1, pag.54)

e Consecuencia del Accidente (Tabla 3.2, pag.54)

e Probabilidad de Ocurrencia (Tabla 3.3, pag.54)

Para interpretar los valores obtenidos mediante la “Formula” de la magnitud de
riesgo utilizaremos la Tabla 3.4, pag.55.
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TABLA DE VALORES

FRECUENCIA DE EXPOSICION O PRESENTACION ( FE)

Muy alta |Con seguridad se presenta varias veces al dia 10

Alta Es muy probable que se presente todos los dias 6
No es extrafio que esta situacion se presente 1 o 2 veces

Media por semana 3
Es poco usual, ya que esta situacion puede presentarse 1

Baja 0 2 veces al mes 2

Muy baja |Esta situacion se presenta 1 o 2 veces al afio 1

Incierta

Es muy dificil que esta situacion se presente, no a ocurrido
en afos, pero es concebible

Tabla 3.1 Frecuencia de exposicion.

TABLA DE VALORES
CONSECUENCIAS (C)

Catrastofe [Muchas muertes o perdidas de $50,000,000.00 100
Desastre |Unas muertes y perdidas de $25,000,000.00 40
Muy seria |Una muerte o perdida de $10,000,000.00 15
Seria Una lesién permanente o perdida de $5,000,000.00 7
Importante |Lesion corporal o perdida de $500,000.00 3
Notable |Primeros auxilios o perdida de $50,000.00
Tabla 3.2 Consecuencias.
TABLA DE VALORES
PROBABILIDAD (P)
Va a Es el resultado mas probable y esperado si se presenta la
ocurrir situacion de riesgo 100
Puede Es completamente posible y nada extrafio que suceda con
Ocurrir una posibilidad del 50% 40
Rara pero |Seria una secuencia o coincidencia rara. No es normal
posible gue suceda (posibilidad del 10%) 15
Seria muy extrafio que suceda. Se
sabe que ha ocurrido alguna vez en algun lugar
Poco Usual |(probabilidad del 1%) 7
Casi No ha ocurrido en afios de exposicidn; pero es posible que
imposible |pase 3
Imposible [Es del todo imposible que ocurre 1

Tabla 3.3 Probabilidad.
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INTERPRETACION DE RESULTADOS
MAGNITUD DEL RIESGO

valor Clasificacion nivel

absoluto del . Medidas de actuacion
M de riesgo

>400 Extremo Hay que detener. Parar la actividad
400>Mr>250 Muy alto Requiere correccion inmediata
250>Mr>200 Alto Necesita correccion
200>Mr>85 Medio Atencion indicada
85>Mr>40 Bajo Posible aceptar la situacion

Tabla 3.4 Magnitud del Riesgo.

Al establecer la prioridad del establecimiento de los procedimientos, podemos
desarrollar un programa utilizando el formato respectivo (Fig. 3.5)

PROGRAMA DE ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS REQUERIDOS
POR AREA

Gerencia : Servicios Técnicos Area: Fuerza Motriz
Elaborado por : Héctor Ponce Montafio Revisién No. : 001 Fecha: Aug-02

Asesor Nombre de la Operacién o Actividad

No Responsable Cédigo (Titulo del procedimiento)

Héctor Ponce| PSNST002 Descarga de amoniaco X

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dic

oN|jo|aA~|wIN]-

Firma Firma

Ing. Alejandro Terminel H. Ing. Arturo Martinez Colin
Revisado por: Aprobado por:

Figura 3.5 Formato para elaborar programa de procedimientos por area.
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En la etapa de disponibilidad de procedimientos del ciclo de Disciplina Operativa,
se debe considerar la importancia de mantener un resguardo adecuado de los
procedimientos originales que permita asegurar que ninguna persona que no
esté autorizada pueda modificar 6 alterar un procedimiento de un &rea especifica
y se puedan realizar los cambios necesarios bajo un control y registro estrictos.

La Calidad asegura que todos los procedimientos tengan calidad en su
contenido y se encuentren vigentes.

Las caracteristicas de los procedimientos deben tener:

e Lenguaje claro, sencillo y entendible para quien lo usa.
o Reflejen lo que se hace en el campo.

e Técnicamente veraces.

e Revisados con la participacion de los trabajadores.

e Explica los "porqué" de limites y controles.

De igual manera todos los procedimientos deben estar elaborados en un formato
gue contenga las siguientes especificaciones:

e Titulo.
e Cadigo.
e Fecha Emision.
¢ Fecha Revision.
e Clasificacion.
e Fecha Proxima Revision.
e PA4gina de
e CONTENIDO
e Objetivo.
e Alcance.
¢ Requisitos.
e Definiciones.
e Frecuencias: Ejecucion, Revision, Revision Ciclo Trabajo.
e Seguridad, Salud y Proteccion Ambiental.
e Desarrollo Paso a Paso; Notas SSPA.
e Cuestionario.
e Autorizacion:
Elaborado por:
Revisado por:
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Aprobado por:
Autorizado por:
e Anexos.

Para elaborar los procesos se desarroll6 la siguiente guia:

1. Objetivo:

Dar una guia para definir el contenido general de los procedimientos.

2. Alcance:

La presente guia cubre Unicamente lo requerido para elaborar procedimientos y
mantenerlos actualizados. Lo establecido en esta guia no es limitativo; sin

embargo, debera ser cubierto como informacion minima necesaria.

Esta guia deberd ser aplicada tanto a los nuevos procedimientos, como a los
gue estén en fase de revision.

3. Requisitos:

Esta guia esta enfocada para todo aquel personal encargado de desarrollar,
revisar y/o actualizar cualquier procedimiento.

Lo establecido aqui, sera de aplicacion general y sera responsabilidad de cada
Subdireccion / Centro de Trabajo 6 Funcién de implantarla gradualmente durante
sus procesos de emision, revision y actualizacion de procedimientos.

4. Definiciones:
Se entendera por procedimiento a un conjunto de normas que pretenden
establecer una secuencia de acciones aceptadas para el desarrollo de un trabajo
0 actividad especifica.
5. Frecuencias:

¢ De Ejecucion
Esta guia se aplica cada vez que se tenga la necesidad de elaborar un

procedimiento de revisar los que programen o asi lo requieran
¢ De Revision de Procedimientos
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Cada dos afios si las condiciones lo requieren

e De Ciclos de trabajo
Para asegurar el buen entendimiento y uniformidad de esta actividad, se haran
revisiones de Ciclo de Trabajo después del entrenamiento y antes de trabajar en
esta actividad.
6. Seguridad, Salud y Proteccion Ambiental
La necesidad de evitar eventos no deseados en el desempefio de una actividad
gue puedan causar, lesiones, derrames, emisiones, o alto impacto en el control
interno.
Asi mismo, proviene y alerta al personal sobre posibles riesgos involucrados en
el desarrollo de una operacién ¢ actividad y dar guias para una operacion segura
y correcta.
7. Desarrollo

El contar con un procedimiento, nos aporta valor a nuestras operaciones ya que:

¢ Nos permite alertar al personal sobre posibles riesgos y como evitarlos
e Tener bases para llevar a cabo una operacién en forma uniforme.

e La uniformidad repercute en alta productividad

e Excelente herramienta para el desarrollo del personal

8. Cuestionario

Se incluira un cuestionario para apoyar el entrenamiento del operador tanto
tedrico como practico.

9. Autorizacion
La ultima hoja del procedimiento deberd utilizarse para las firmas de autorizacién

gue se manejaran en distintos niveles y responsabilidades

e FElaboraciéon
e Revision
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e Aprobaciéon
e Autorizacion.

Utilizaremos la tabla 3.5 para establecer la frecuencia de revision a los procesos:

FRECUENCIA DE REVISION DE PROCEDIMIENTOS
FRECUENCIA DE

BASE DE

CLAVE

DESCRIPCION

CLASIFICACION

Procedimiento  de
alto riesgo

REVISION

Debera ser
cada 2 afios

revisado

Su ejecucion implica un riesgo potencial de lesion, de
contaminacion, fuego, derrame de productos quimicos,
exposicion a altas temperaturas 6 bien un alto impacto en el
control interno 6 de administacion del negocio.

Procedimiento  de
2 riesgo moderado Yj|
alta importancia

Debera ser
cada 3 afios

revisado

Su ejecucién implica un riesgo potencial moderado 6 un
impacto medio en el control interno 6 administrativo del
negocio; estos procedimientos requieren de una alta
presicién, pues de su adecuada ejecucion depende el
correcto desempefio de equipos u operaciones criticas.

Procedimiento  de
3 bajo riesgo y baja
importancia

Debera ser
cada 4 afos

revisado

Su ejecucién implica un riesgo potencial bajo 6 un impacto
bajo en el control interno o administrativo del negocio y de
su ejecucion no dependen equipos u operaciones criticas,
sin embargo se requiere de algin grado de habilidad 6
especial atencion para desempefiarse correctamente.

Tabla 3.5 Frecuencia de revision de procesos

Asi mismo se establece un proceso para evaluacion de procedimientos donde
utilizaremos el formato de la figura 3.6, pag.62.

Para su llenado nos basaremos en los siguientes parametros:

PARAMETROCALIFICACION

1) VigenciaO - Fecha vencida.
1 - Fecha vencida y en revision.
2 - Vigente en su Manual.

2) Estructura de AcuerdoO - No cumple con formato y fecha vencida.
a Guia Establecidal- No cumple con formato, fecha vencida y en
PARAMETROCALIFICACION
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revision.
2 - Cumple totalmente con lo
establecido.

3) AutorizacionesO - No cumple con las autorizaciones.
1 - Solo tiene aprobacion, falta autorizacién

(firma de superintendente)
2 - Cumple totalmente con lo establecido.

4) Claridad de RedaccionO - El supervisor del area, subordinado y auditor
hacen notar que no se le entiende.

1 - Alguno de los Auditados hace notar que no  es entendible.

2 - Todos los auditados dicen que es entendible.

5) Puntos Criticos 0 - No contempla ningun punto critico y/o limites
y Limites del Proceso  del proceso.

1 - Contempla algunos puntos criticos y/o limites
del proceso.

2 - Contempla todos los puntos criticos
y/o limites del proceso.

6) Anexos y DibujosO - No cuenta con los anexos y dibujos de referencia.l - Los

dibujos y anexos de referencia no
concuerdan en algunos puntos con lo que existe
en el area.
2 - Los dibujos y anexos de referencia concuerdan
con lo que existe en el area.

7) Ejecucion O - Al ejecutarse el procedimiento, detectaron
(ciclos de Trabajo)  varias desviaciones.
1 - Al ejecutarse el procedimiento, detectaron
alguna desviacion.
2 - Al ejecutarse el procedimiento, no detectaron
desviacioén alguna.

8) Calidad de Revision0 - Durante la revision, solo interviene el que
elabora el procedimiento.
PARAMETROCALIFICACION

1 - No se define un grupo de revision, pero
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participan mas de una persona en la misma conoce y realiza la
operacion.
2 - Para la revision se define un grupo de revision integrado por el
personal que realmente conoce y realiza la operacion.

9) Soporte TécnicoO - Referencia a Normas 6 Estandares deficiente.
1 - Requiere de mejora el soporte técnico.

2 - Cuenta con soporte técnico
(Estandares y Guias Corporativas)

10) Cambios alO - No existen registros de los cambios
Procedimiento  en los procedimientos. No los evalia  personal calificado.
1 - Los cambios los evalla personal
calificado, pero no hay registros de
los mismos.
2 - Los cambios los evalta personal
calificado y hay registros de los mismos.

ANEXO “B”

Formato de Registro de Resultados para la evaluacion de la Calidad de los Procedimientos

AUDITORIAS DE CALIDAD DE PROCEDIMIENTOS Y METODOS

Gerencia : Fecha : Area:
Total de Procesos del Area : Total de Procesos del Auditados : Pagina : de

No de VR Estructura de AoTarESED Claridad de Puntos Criticos y Anexos y Ejecucion Calidad de la Cambios al Soporte T;zl"a:o:e Maximo Total
Procedimiento 9 Acuerdo a Guia Redaccion Limites del Proceso dibujos (>3] Revsion Proceso Técnico 20) (100%)

1

[ (S EN AN [N




Figura 3.6 Formato para elaborar programa de procedimientos por area.

Figura 3.6 Formato para Evaluacion de la Calidad en los Procedimientos.

La Comunicacion tiene como propésito contar con mecanismos adecuados
para la difusion y el entrenamiento en los procedimientos garantizando
tengamos una definicion clara de cuales procedimientos deben ser conocidos
por el personal dependiendo de su area de responsabilidad garantizando se
usen medios de comunicacién adecuados para asegurar que los procedimientos
son conocidos por todo el personal y se tengan mecanismos de evaluacion para
asegurar que el personal conozca los procedimientos requeridos en su area.

Para esto nos apoyaremos en:

e Cuestionarios en cada procedimiento (Fig. 3.7, pag.63).

e Matriz de procedimiento por area o puesto (Fig. 3.8, pag.64).

e Programa de comunicacion de procedimientos (Fig. 3.9, pag.65).
e Registro de capacitacion en procedimientos (Fig. 3.10, pag.66).
¢ indice de comunicacion de procedimientos

COMUNICACION DE PROCEDIMIENTOS

EJEMPLO DE CUESTIONARIO

AREA : Mantenimiento (Taller Mecanico.)
PROCEDIMIENTO No. : PS001
TITULO : Tarjeta, Candado, Despeje y Prueba.

1. Mencione los tipos de energia que pueden ser controlados por este procedimiento.




Figura 3.7 Ejemplo de cuestionario de Comunicacion de Procedimientos.

MATRIZ DE CONOCIMIENTOS POR PUESTO

Matriz de Conocimientos por Puesto

Qerencia : Fecha :
Area : Elaborado por: Revision No. :

No Titulo del Procedimiento Cédigo n 5 = 5 UCS OS] 3 = = T
1 JOperacion del Cubilote PSN ST 001 X X X

2 |Mantenimiento a bombas PSN ST 002 X X X X X X
3 |Inspeccién de Interlocks PSN ST 003 X X X X
4 |Uso de respiradores PSN ST 004 X X X X X X X X
5

6




Matriz de Conocimientos por Trabajador

(}erencia : Fecha :
Area : Elaborado por: Revision No. :
Puestos
" Tilo detprocedmiento codloe et (e [Lus Cltver] Cois:ZUO R:rlrj\?r?ez R FIees Rolt;rl:i_;suez Eztsélzra Eaar\iltijds
1 |Operacién del Cubilote PSN ST 001 X X X X
2 |Mantenimiento a bombas PSN ST 002 X X X X X X
3 |Inspeccién de Interlocks PSN ST 003 X X X X
4 |Uso de respiradores PSN ST 004 X X X X X X X X
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Firma Firma
Aprobado por: Aprobado por:

Figura 3.8 Ejemplo de matriz de conocimientos por area o puesto.
PROGRAMA DE COMUNICACION / CAPACITACION EN
PROCEDIMIENTOS

(}erencia: Fecha :
Area : Elaborado por: Revision No. :
No Titulo del Procedimiento Coédigo DEmlbe alel NEemle el MES
Supervisor Trabajador Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | sep | oct | Nov | Dic
1 |Descarga de H2S0O4 PSN ST 001 Juan Claudio X
2 |Descarga de H2SO4 PSN ST 002 Juan Rodolfo X




Figura 3.9 Ejemplo de programa de Comunicacién de Procedimientos.

REGISTRO DE CAPACITACION EN LOS PROCEDIMIENTOS

Gerencia :
Area :

Fecha :

Procedimiento :

Revision No. :
Elaborado por:

2
o

NOMBRE DEL TRABAJADOR

AREA /| PUESTO

FECHA

FIRMA DEL TRABAJADOR

FIRMA DEL SUPERVISOR

[N |o |0 ™ W (N (-




Requiere seguimiento y verificacion. Es de suma importancia poder determinar
cudles son las operaciones y actividades que requieren de un procedimiento
escrito, pues de esto depende

Figura 3.10 Ejemplo de registro de Capacitacion en Procedimientos.

Indice de difusién

Podemos establecerlo con la siguiente formula:

No. de Personas Certificadas

Indice de Difusion de  __ X 100
Procedimientos (I Df) — No. de Personas Evaluadas

DEFINICIONES:

¢ No. de Personas Certificada: Son aquellas a quienes se les aplica un ciclo
de trabajo y cumplen con lo establecido en el procedimiento. Esto se
realizard en base al programa para la aplicacién de Ciclos de Trabajo.
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e No. de Personas Evaluadas: Son el total de personas a quienes se les
aplican los Ciclos de Trabajo.

Interpretacion:

A.I Df = 100 Indica que los mecanismos de difusion de
procedimientos que se estan aplicando en la planta, estan siendo
lo suficientemente efectivos, lo que permite que el personal cumpla
con los procedimientos.

B. IDf < 100 Indica que se deberan reforzar los mecanismos de
difusién de procedimientos a manera de asegurar que el personal
pueda cumplir con ellos en un 100%.

Por ultimo debemos asegurar el riguroso y continuo Cumplimiento de los
procedimientos, para ello debemos:

e Contar con medios y sistemas para detectar las desviaciones en el
cumplimiento de los procedimientos.

e Analizar las desviaciones para determinar causas y en base a ello mejorar
continuamente.

e Desarrollar en todo el personal un alto sentido de compromiso hacia la
Disciplina Operativa.

Para esto es necesario establecer:
e Revisiones de los ciclos de trabajo.
e Programas de revision de ciclos de trabajo.

e Procedimiento de reorientacion.
¢ Auditorias de Disciplina Operativa.

Para realizar estas revisiones y Auditorias respectivas nos apoyamos en los
formatos propuestos en las figuras 3.10, pag.68 y 3.11, pag.69.

HOJA DE REVISION DE CICLOS DE TRABAJO

Area / Departamento / funcién: fecha:

Nombre del procedimiento : Cadigo del procedimiento :

Empleado: Evaluador:

1. - ¢ Se realiz6 la actividad siguiendo el procedimiento en su totalidad? 67
Si No

Explique su respuesta afirmativa




5. - ¢, Que comentarios hizo el empleado durante la revision del ciclo de trabajo?

6. - ¢Hizo el empleado alguna sugerencia acerca del procedimiento?
Si no Si la respuesta es afirmativa, listar.

7. - ¢Estaba el area de trabajo y el equipo en condiciones satisfactorias?
Si No
8. - Comentarios generales

9. - Accion tomada sobre los comentarios generales.

Empleado: Evaluado por: Revisado por:

Fechay Firma Fecha y Firma Fechay Firma

Observaciones de quien revisa:

Figura 3.10 Ejemplo de Hoja de revision de ciclos de Trabajo.

PROGRAMA DE REVISION DE CICLOS DE TRABAJO POR PROCEDIMIENTOS

(}erencia: Fecha : Revision No. :

Area : Elaborado por: Codigo :

Procedimiento :
No Nombre del Nombre del MES

Supervisor Trabajador Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic

1 Juan Claudio X AQ
2 Juan Rodolfo X
3 Juan Jorge X
4 Pedro Genaro X
5 Pedro Jorge X




Figura 3.11 Ejemplo de Programa de revision de ciclos de Trabajo.

indice de Disciplina Operativa

Podemos establecerlo con la siguiente formula:

( No. de incidentes en: Seguridad,

Proteccion Ambiental, Discrepancias

en Calidad, Control Interno, Errores
Informéaticos en Inventarios, Etc.

Indice de D.O. = 100 - X 100
No. de empleados en el

Centro de Trabajo 6 Funcién.

INTERPRETACION: \_

\

J

El indice de Disciplina Operativa refleja el desempefio que el Centro de Trabajo

esta teniendo en un area determinada, de acuerdo a la siguiente escala:

69



e Excelente98 - 100 %

e Muy Bueno95 - 97 %

e Bueno92 - 94 %

e Regular88 - 91 %

e Requiere Atencion Inmediata< 88 %

NOTA: El indice de D.O. puede ser calculado en cualquier area ¢ division,
considerando los incidentes que tengan un impacto en el negocio y que fueron
originados por desviaciones a la D.O. Se recomienda que cada area establezca
los criterios a seguir para calcular su indice de D.O.

Finalmente estableceremos un sistema para evaluar la Disciplina Operativa total
y por etapas que la componen a través de auditorias.

Objetivo:

Para promover, evaluar, dirigir y medir uniformemente el proceso de disciplina
operativa, se formara un grupo el cual aplicara un cuestionario de evaluacion
para determinar el estado actual, la actitud y el compromiso hacia la disciplina
operativa

El propdsito de llevar a cabo Auditorias, es el de verificar que los pasos
involucrados en el Proceso de D.O. estan siendo cumplidos, y en base a esto,
desarrollar planes de accion especificos para lograr las oportunidades de mejora
identificadas.

La Auditoria consta de 3 etapas:

e Planeacion.
e Ejecucion.
e Seguimiento.

Para elaborar un programa efectivo de D.O. se deben seguir los siguientes
pasos:
e Una vez analizados los indicadores de D.O., se tiene un mejor
conocimiento de la situacion actual, por lo que se puede identificar las
oportunidades de mejora del proceso.
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Consulte el esquema para elaborar un programa de D.O. y desarrolle en
conjunto con su personal los programas requeridos que se indican.

Utilice los recursos que correspondan al Manual de Disciplina Operativa
como una guia que facilitara el desarrollo de sus programas.

Asigne responsabilidades y desarrolle el sistema de medicion y
evaluacion de ejecucion basada en los parametros de D.O.

Integre el programa de su area al programa general de la Fabrica /
Departamento

La escala de evaluacidon la Illevaremos considerando las etapas de
implementacion:

EP. Si esta préactica esta establecida y ha sido re-evaluada durante el
ultimo afio, para asegurar su efectividad y mejora continua.

Pl. Si el proceso ha sido totalmente implementado en base a las guias y
se ha involucrado a todos los empleados, y asignado los recursos

necesarios para dicha implementacion.

IA. Si el proceso ha sido establecido pero todavia no se ha
implementado completamente.

DA. Si se han revisado las politicas relevantes y guias y estan
desarrollando un plan de comunicacién y organizacion.

EV. Si se estan evaluando politicas y guias para determinar la aplicacion
en el Negocio / Funcioén.

SA. Sin accioén.

El formato que se utilizar4 para esta evaluacion se presenta en la Fig. 3.12,
pag.72.

EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA

Centro de Trabajo/Funcién : Fecha:
Area:

DISCIPLINA OPERATIVA SA EV DA IA Pl EP

1 |¢ Existe publicada una definicién del concepto y
proceso de Disciplina Operativa en el area ?

2 |¢ Se incluye dentro de los programas del Centro de
Trabajo/Funcion la difusion y evaluacion del




Figura 3.12 Formato para Evaluacién de Disciplina Operativa.

Para evaluar la Disponibilidad nos enfocamos a evaluar el que todos los
procedimientos que son requeridos estén disponibles y en lugares accesibles

para todo el personal usuario.

Para evaluar la Disponibilidad de los procedimientos utilizaremos el formato que

se presenta en la Fig. 3.13, pag.73.

EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA

Disponibilidad

Centro de Trabajo/Funcioén :

Area:

Fecha:

Disponibilidad

SA

EV

DA

Pl

EP

1 |¢ Se cuenta con los procedimientos necesarios para
las actividades que se realizan en el area ?

2 |¢ Estan disponibles los procedimientos para el
personal gue los requiera y aplica ?




Figura 3.13 Formato para Evaluacion de Disponibilidad de los procedimientos.

Para conocer en qué nivel de calidad se encuentran los procedimientos en su
edicion y en su contenido, y de igual forma evaluar la calidad con la que son
revisados y ejecutados, utilizaremos el formato que se presenta en la Fig. 3.14.
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EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA
Calidad

Centro de Trabajo/Funcion : Fecha:

Area:

CALIDAD SA EV DA IA Pl

EP

¢, Se cuenta con los lineamientos claramente
1 Jestablecidos para elaborar procedimientos ?

¢, Son los procedimientos claros y concretos y
2 Jreflejan el estado actual de los procesos ?

¢, Se resaltan en los procedimientos todos los
puntos criticos y los limites de operacion 6 actividad
3 Jque describen ?

¢ Se tiene definido un proceso de autorizacion
donde se establezca quienes deben en cada area
4 Jautorizar procedimientos ?

¢, Los anexos, formatos, planos, dibujos y diagramas
incluidos en los procedimientos estan acordes a las
actividades/operaciones que se desarrollen en las

5 Jareas ?

¢, Cuentan los procedimientos con el soporte técnico
6 Jadecuado ?

¢ Se tiene establecido un criterio para asignar
7 |frecuencia de revision de los procedimientos ?

¢ Se cuenta con un mecanismo para verificar la
8 |calidad de los procedimientos ?

Comentarios :

ETAPAS DE IMPLEMENTACION

Categoria SA = Sin accion. Categoria | A = Implantando plan de accion.
Categoria EV = Evaluandose. Categoria P | = Practica Implantada.
Categoria DA = Desarrollando plan de accion. Categoria EP = Re-evaluando la practica.

Figura 3.14 Formato para Evaluacion de Disponibilidad de los procedimientos.

Si deseamos revisar los mecanismos de comunicacion usados para la difusion
de los procedimientos; basados en la definicidbn de requerimientos por puestos y
en los sistemas de evaluacion aplicados al personal para asegurar el
conocimiento y entendimiento de los mismos en diferentes niveles utilizamos el

formato de la Fig. 3.15.

EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA

Comunicacién

EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA

Centro de Trabajo/Funcién : Fecha:

Area:

COMUNICACION SA EV DA IA Pl

EP

1 [¢ Se cuenta con un mecanismo para conocer qué




Figura 3.15 Formato para Evaluacion de la Comunicacion de los procedimientos.

Por dltimo, para asegurar que se cuente con métodos adecuados para detectar
desviaciones en el cumplimiento de Procedimientos (Seguridad, Calidad,
Operativos, Administrativos, etc.), de tal manera que al detectarse dichas
desviaciones se efectué un andlisis para determinar las causas de las
desviaciones se corrijan, se utilizara el formato presentado en la Fig. 3.16,

pag.76.

EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA

Cumplimiento

EVALUACION DE DISCIPLINA OPERATIVA

Centro de Trabajo/Funcion : Fecha:
Area:

CUMPLIMIENTO SA EV DA 1A Pl EP
¢ Se tienen sistemas para detectar desviaciones en
1 |el cumplimiento de los procedimientos ?
¢ Se cuenta con un programa formal para aplicar




Figura 3.16 Formato para Evaluacion de la Cumplimiento de los procedimientos

En la figura 3.17, pag.77, podemos ver como interactta la Disciplina Operativa
cuando se establece en una Empresa como parte de la Cultura de Seguridad
Industrial.

i4 Auditorias
Planeacion y Respuestas a Tecnologia del Proceso

Emergencias

Administracion de
Cambios

Procedimientos de Operacién y
Préacticas Seguras
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Investigacion y

Reporte de Incidentes . .
P Administracion de

Contratistas Cambios



Figura 3.17 Interaccion de la Disciplina Operativa en una empresa.

[11.3 Investigacion y prevencion de accidentes en base ala
practica No.9 del Sistema de Calidad Total Dupont

Investigacion de accidentes

Es una técnica preventiva orientada a detectar y controlar las causas que
originaron el accidente, con el fin de evitar la repeticiébn de uno igual o similar al
ya ocurrido.

Consiste en evaluar objetivamente todos los hechos, opiniones, declaraciones o
informaciones relacionadas, como un plan de accién para solucionar el problema
gue dio origen a la deficiencia.

Propésito de la investigacion

El propdsito fundamental de la investigacion de accidentes es:

Descubrir las causas que provocaron el accidente para eliminarlas.

Cuando se investiga un accidente se debe llegar a establecer con la mayor
precision posible cuales fueron los actos y condiciones que permitieron que el
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accidente ocurriera.

Si se analiza la definicion dada de investigacion podemos deducir los objetivos
de la misma: conocer los hechos y deducir las causas para que a partir de estos
datos, llegar al objetivo final de ésta, la eliminacion de las causas y la supresién
o reduccidn de los riesgos de accidentes.

Con esta practica buscamos:

« Generar un sistema que reacciona de manera inmediata a los sucesos.

« Por medio de estas investigaciones la Gerencia puede determinar y
eliminar, la causa raiz de una lesion real o potencial.

» Definir medidas para evitar repeticiones de eventos (redisefiar procesos,
equipos, uso de herramientas y equipo, etc.).

« Generar experiencia documentada.

« Se debe de acatar las medidas resultantes (acciones correctivas y
preventivas).

« La reaccion inmediata remarca que la Seguridad es de primordial
importancia.

En el analisis hay que considerar cada una de las causas como (Fig. 3.18,
pag.79):

« Directas
« De superficie
« Deraiz

Para determinar estas causas utilizamos el diagrama Causa Efecto o Diagrama
de Ishikawa, mismo que fue descrito en el capitulo .

78



| i
Estirones

Quemaduras -

LA TN

Cortadas

"\
Causas de
Superficie .
:‘ Faginwﬁc‘onar . !
N
bl

Fars viglar

[Condicionesl L~ Fatta de vempo
L'_—lv—\\ '/-M*

Falta sniranar

~A

. Faltan premios
Entrenamiento malo

Falta proceso de disciplina

Falta proceso de orientacion Procesos obsoletos

Causas
Directas

Proceso de etiquetado malo
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Mal plan de entrenamiento
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Figura 3.18 Las Causas, condiciones y actos que forman parte de los accidentes.

Como realizar la investigacion:
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Debemos recordar que se trata de una investigacion como cualquiera otra. Por
lo tanto, tendremos que responder las siguientes preguntas:

1.- ¢ Quién es el accidentado?

2.- ¢, Donde ocurri6 el accidente?

3.- ¢, Cuando ocurri6 el accidente?

4.- ; Como ocurri6 el accidente?

5.- ¢ Por qué ocurrio el accidente?

6.- ¢ Quiénes fueron los testigos del accidente?

Para contestar las preguntas planteadas, se debe recurrir a todas las fuentes de
informacién que estén a su alcance.

Dichas fuentes son:

a.- La entrevista a los testigos y al lesionado.

b.- El estudio del sitio del accidente

c.- El estudio de los equipos y herramientas involucrados.
d.- Reconstitucion del accidente

Con esta informacion utilizaremos el siguiente formato de las Figuras 3.19.1,
pag.79, 3.19.2, pag.81 y 3.19.3, pag.82 que incluye la aplicacién de la lluvia de
ideas y convergencia, asi como el desarrollo del Diagrama de Ishikawa para
poder determinar las causas raiz y proponer la solucién de las mismas.
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Empresa
Centro de trabajo:

Andlisis e Investigacién de

Informacién General || ACCIDENTE (incapacitante)

foto
D Acto _IrTs’eguro Num.
(] condicién Insegura
] Ambos
Nombre del Accidentado H H A:;|Ig:g?:d A:»Eez:08| Departamento / Area / CD
Puesto trabajo. Puesto desemp. en el accte. D Trab Planta D En Turno ¢Recibié Inducc en el Puesto?
D Trab Eventual D Tiempo Ext.

Dia / Fecha del accidente H Dia/ Fecha que informé H Personay puesto a la que informé del accidente
Dia / Fecha que asisti6 al médico Persona o institucién que le dio los primero auxilios

I I
Lugar del accidente

Calle, carretera, almacen, etc.

Entre que calles, tramo,area,lugar, Vehiculo, equipo, caracteristicas

Si hubo dafios materiales se estiman en:

Integrantes Equipo de Andlisis

Nombres y Puestos de los integrantes del andlisis. Fecha Anélisis

( INVESTIGACION

Descripcion del Accidente

Recopilacion de Informacién (Metodologia de las 4p's, Posicién, Personas, Papel y Partes )

Evidencia de Posicién (Se refiere a la posicién que tenian los objetos "croquis”, personas, maquinas y medio ambiente"tomar fotos")

Fotografias

Figura 3.19.1 Formato de investigacion de accidentes (12 Parte)
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Evidencia de Personas (Entrevistas con el personal que vio el accidente (No direccionar respuestas)

El vehiculo venia circulando y al entrar a la curva pierde el control y se vuelca del lado derecho.

Evidencia de Partes (Enfatiza las herramientas, el equipo y los materiales Implicados en la situacién en el escenario, ¢qué partes o materiales
pudieron haber contribuido a la pérdida)

Evidencia de Papel (Incluye Informacién tal como: registros de capacitacion, registros y libros de mantenimiento, programacion, précticas,
procedimientos de trabajo, reporte de accidente de la aseguradora, etc-)

En el reporte de accidente llenado por el ajustador del seguro menciona que habia piso mojado y neblina. (Se anexan reportes)

Parte del cuerpo

Agente que causo lalesion Tipo de lesion Vinculado a
Recipientes sujetos a presion W Esguince v Cuello o ¥ W Falta de prudencia o pericia =¥
Accidente automoviliztico vuelco de la unidad
P |Anot§rllas acciones que pueldan <‘e\,/itar la repeticion inmediata del evento, tales acciones pueden no ser la

solucion permanente de la situacion.

Identificacion de acciones inmediatas y provisionales para evitar la repeticién de la desviacién
Plan de Accién para la Reparacién Temporal

Tarea Responsable Fecha
1
2
3
4
| Identificacion de causas || Utiliza la herramienta para encontrarla causa-raiz del accidente que mas convenga

Definicion de causas que contribuyen a la existencia del accidente, utilice al menos una de las siguientes herramientas:

lra.  Herramienta: " Lluvia de Ideas y Convergencia "

LLUVIA DE IDEAS CONVERGENCIA
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 6
7 7
8
9 Seleccién de Causa de mayor a menor grado por Participante
10 ALM| CBC|GGG| vL Total
11 1] 3 1 2 2 8
12 1 3 1 1 6
13 3l 2 2 3 4 11
14 4 4 4 3 15
15 0
16 6 0
17 7 0
18
19
20

Figura 3.19.2 Formato de investigacion de accidentes (22 Parte)



2da.  Herramienta: " Diagrama de Pescado"”
Ordene las causas en las espinas del diagrama de pescado y en la cabeza el problema:

Mano de obra Materiales Método

Condicién ambiental Vehiculo/Equipo

IDENTIFICACION DE PRINCIPALES CA S DEL ACCIDENTE

1.- ¢Fue un acto inseguro un factor contribuyente?

2.- ¢Fue una condicién insegura un factor contribuyente?

3.- ¢Fueron los procedimientos de trabajo o seguridad un factor contribuyente?

4.- ¢Lainexperiencia fue un factor contribuyente?

5.- ¢Fue la administracion o liderazgo un factor contribuyente??

6.- ¢La falta de dispositivos de seguridad fueron un factor contribuyente?

8.- ¢Los problemas personales o factores de comportamiento fueron un factor contribuyente?

PLAN DE ACCION.
CAUSAS SOLUCION RESP. FECHA AVANCE | FECHA FINAL

I [

CAUSAS SOLUCION RESP. FECHA

Comentarios Fecha Cierre Nombre y Firma del Resp. de cierre

Figura 3.19.3 Formato de investigacion de accidentes (32 Parte)



[11.4 Cierre de Capitulo

En este capitulo se detalla la manera en que se aplicaran las practicas nimero
seis y numero nueve del sistema Dupont.

Para la practica nUmero seis se establecen las herramientas y formatos asi
como se describe la evaluacion de los procesos y la Disciplina Operativa en la
organizacion.

En la tercer parte se explica como debe realizarse la investigacion de
accidentes, la aplicacion del diagrama de Ishikawa en la busqueda de las
causas raiz de los incidentes y accidentes, asi como el formato que se establece
para este fin.
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Capitulo IV Interpretacion y Andalisis de los resultados que
se obtendran en la Implantacion del Sistema de Gestion en
Seguridad Industrial.

IV.1Resultados obtenidos y acciones a realizar después de la
implementacion de la practica No. 6

A un afo de iniciar la implementacion del Sistema de Gestion de Seguridad y al
aplicar lo descrito en el capitulo anterior se tienen los siguientes resultados:

En lo que respecta a la disponibilidad de procedimientos para distribucion
(Reparto) encontramos un indice de disponibilidad del 34% a lo largo del
territorio nacional cuya antigiiedad era mayor a diez afios y ninguno de ellos
contaba con alguna actualizacién, por lo que se realiz6 un nuevo manual en el
gue se incluyen conceptos de seguridad industrial.

Se realizo el Inventario de los procedimientos mismo que nos permitié realizar el
programa de elaboracion y revision de acuerdo a lo establecido y considerando
el nivel de riesgo de cada uno de ellos se determina el siguiente calendario:

eDe alto riesgo se realizara su revisién en 2012.
eDe riesgo moderado, revision en 2013.
eDe bajo riesgo, revision en 2014.

En cuanto a la comunicacion y una vez concluidos los primeros procedimientos
gue se programaron, se inici6 a capacitar a los diferentes niveles de la
organizacion a traves de un esquema denominado como cascadeo el cual
consiste en capacitar a los gerentes y jefes de area (lideres de la organizacion)
para que estos a su vez realicen la ensefianza de cada uno de los empleados
gue les reportan de manera directa; por otra parte se desarrolla un grupo de
empleados que cuentan con un buen nivel de experiencia (expertos) para que
realicen actividades de campo y auditoria, este proceso conlleva una serie de
actividades que no seran descritos en este trabajo, simplemente se mencion¢ el
concepto grosso modo con la idea de aclarar como fue realizada esta
capacitacion.

Al realizar el inventario, evaluacion y disponibilidad de procedimientos, pudimos
determinar la existencia de algunos de ellos que eran mas relevantes para la
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empresa que por su naturaleza nos implicaban una atencion especializada, nos
referimos a dos de ellos:

eManejo profesional de montacargas, y

eManejo profesional de vehiculos (autos, camiones, etc.)

Se determind su relevancia pues la Empresa cuenta con un parque vehicular
superior a quince mil unidades a nivel nacional lo que representa que alrededor
del 75% de los empleados tienen a su cargo un vehiculo automotor.

Con esto se desarroll6 una capacitacion denominada como oferta educativa que
consiste en un programa de capacitacion con tres temas principales:

1. Bésico de manejo de vehiculos (14 hrs.)
2. Teodrico de manejo de montacargas (30 hrs.)
3. Tedrico de manejo profesional de vehiculos (140 hrs.)

Estos se impartirdn via e-learning reforzados por los lideres y evaluado por los
expertos, iniciando a partir del segundo semestre de 2010.

Con todas estas acciones se busca pasar de un indice de difusion de
procedimientos del 32% a mas del 60% en 2010 y para 2011 llegar a un nivel
minimo del 95%.

Es muy claro que hoy por hoy ya se cuenta con el inicio del cambio de cultura
organizacional y que esto llevar4 a reducir considerablemente los casos de
accidentes de trabajo.

IV.2Resultados obtenidos y acciones arealizar después de la
implementacion de la practica No. 9

Se realizd una recopilacion de los datos obtenidos en las investigaciones de
todos los accidentes que se presentaron en 2009, para obtener resultados que
nos lleven a realizar acciones concretas para controlar y reducir los casos de
accidentes de trabajo, los resultados son los siguientes:

El 53% de los casos reportados se presentan cuando los trabajadores se

encuentran fuera de las instalaciones, es decir realizando actividades de venta y
en ruta. (fig.4.1, pag.87)
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Almacen
8%

Oficinade venta
8%

Figura 4.1 Lugar donde se presentan los accidentes

Por ende los puestos con mayor cantidad de accidentes son repartidores,
vendedores y ayudantes de reparto (fig.4.2)

Ayudante de
Almacén
15%

Ayudante de
Reparto
15%

Figura 4.2 Puestos que estan implicados en los accidentes

Las actividades que realizaban los empleados cuando se presentaron los
accidentes fueron principalmente al manipular el producto (repartiendo,
vendiendo, acomodando cajas y botellas con el cliente, etc.) segun se muestra

en la fig. pag.4.3, pag.88.
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Surtiendo /
Visitando/
cliente
15%
Otros
8%

Figura 4.3 Actividad que se realizaba en el momento de presentarse los accidentes

Los principales tipos de lesion que se presentaron fueron de tipo muscular
seguidos de los esguinces y contusiones (golpes) tal como se muestra en la fig.
4.4,

Fractura
8%

Figura 4.4 Tipo de lesion que resulto en los accidentes

Las partes del cuerpo lesionadas de acuerdo a la informacién obtenida en las
investigaciones de accidentes son principalmente en las extremidades
resultando el 38% en las inferiores y el 46% en las superiores. (fig. 4.5, pag.89)
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Rodilla
7%

Murneca
8%

Figura 4.5 Parte lesionada en los accidentes

Con estos resultados se opto6 por realizar las siguientes campanas:

eCalentamiento muscular (ejercicios de calentamiento al inicio del dia).

eUso adecuado de Equipo de Proteccion Personal (guantes, zapatos y gafas
de seguridad)

eUso de cinturén de seguridad

Se revisaron las caracteristicas de los zapatos de seguridad y se decidi6 realizar
el cambio por otros con mayor soporte en tobillos.

Por ultimo se estdn evaluando una serie de guantes de seguridad para
determinar cuales son los mas adecuados a los diferentes tipos de trabajos.

89



IV.3Comparativo general de resultados, antes y después de
iniciar la implementacion.

En el Anexo No.1, pag.95, se muestran todos los indicadores iniciales que se
obtuvieron de los afios 2007 y 2008, a este respecto Yy por la cantidad y certeza
de la informacion se decide tomar como afio como afio cero el 2008 y con base
a esto se realiz6 el comparativo de el nimero de casos contra el afio 2009

(primer afio) (fig.4.6)

350

300

250

200

150

100

50

NO

NTE

OCC

——2008 @====2009

CEN

SE

Figura 4.6 Comparativo de casos de Accidente de Trabajo por regién que se presentaron en

2008 y 2009.

MesDM  NO NTE  OCC  CEN SE
2008 93 182 128 299 163 865
2009 | 101 191 121 224 142 779

promedio| 97 187 125 261 153 822

Tabla 4.1 Comparativo de casos de Accidente de Trabajo por region que se presentaron en 2008

y 2009.
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En la tabla 4.1, pag.90 y grafico fig.4.6, pag.90 podemos ver que después de
una serie de acciones y a pesar de ser el primer afo, estamos teniendo control
en las regiones Norte y Noroeste donde se presenta un ligero incremento de
casos (no supera el 10%); en la regién Sureste se percibe una reduccion del
12.9%; para la region Centro tenemos una reduccion mas importante (25%),
teniendo como resultado una reduccion de 9.94% al total de accidentes a nivel
nacional.

Finalmente en el Anexo 2, pag.104, se encuentran todos los gréaficos y
explicacion de los indicadores de 2009 contra los del 2008, con los cuales
podemos ver los avances obtenidos en cada uno de ellos.

IV.4 Cierre de Capitulo

En el capitulo se presenta brevemente el resultado de las evaluaciones
realizadas y su comparativo, haciendo mencion de todos los resultados a los
indicadores que se encuentran detallados y descritos en los Anexos 1, pag.95, y
2 pag.104.

De la misma manera se especifican las acciones que se tomaron como resultado
de estas evaluaciones e informacion obtenida misma que nos da la pauta a
sequir.
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Conclusiones.

En el desarrollo de este trabajo se ha presentado muy brevemente el marco
historico y legal en el que se encuentra actualmente la Seguridad Industrial, asi
como la importancia econémica que puede representar para una empresa el
contar con una politica y un area que se dedique a dar seguimiento a estos
conceptos, puesto que las autoridades buscan constantemente que todos los
centros de trabajo se apeguen a la normatividad establecida, con las
consecuencias econdmicas que esto implica para cada empresario.

Recordemos que estamos en una “era” en la cual la salud, seguridad y bienestar
son primordiales para cada uno de los seres humanos y considerando que cada
persona transcurre mas de una tercera parte de su vida desarrollando alguna
actividad laboral para una organizacion, podemos visualizar claramente la
dimension que tiene en cada persona.

Algo muy importante que no debemos perder de vista y que es parte de la
aplicacion de la seguridad en las empresas es el desarrollo y aplicacion de
procedimientos en cada uno de los trabajos o tareas a desarrollar, mismos que
los empleados estan obligados a conocer y llevar al pie de la letra pues cada
uno de ellos esta desarrollado con la intension de asegurar la integridad fisica de
guien lleva a cabo las actividades, el caimulo de estos procedimientos genera un
Manual de Procesos que con la ayuda del Sistema de Gestion de Seguridad
estara en constante actualizacion no solo garantizando la salvaguarda de los
trabajadores, ademas se incrementa la productividad sin olvidar que cada evento
gue se presente por algun accidente, acto o condicibn inseguros nos
representard en el menor de los casos paros y re trabajos, pero en el peor de
ellos hasta pérdidas de vidas y/o cantidades econdmicas inimaginables que
resultan en un impacto en la utilidad y prosperidad del negocio.

Es por ello que al contar con el Sistema de Gestion en Seguridad aseguramos la

salud y bienestar de los empleados y se apoya a la productividad misma que se
ve reflejada en la utilidad de la empresa.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Accidente: Acontecimiento no deseado que da por resultado perdida por
lesiones a las personas, dafio a los equipos, los materiales y/o el medio
ambiente. Generalmente involucra un contacto con una fuente de energia, cuya
potencia supera la capacidad limite de resistencia del cuerpo humano o de las
estructuras.

Es todo hecho inesperado que interrumpe un proceso normal y que puede llegar
a producir lesiones o dafios. No es necesario que haya lesiones en un accidente,
basta que exista solo una interrupcion. Ademas esta interrupcion es inesperada.

Incidente: Se entiende por incidente aquellos accidentes que no hayan
ocasionado lesiones a los trabajadores expuestos, también denominados
“accidentes blancos”.

Acto inseguro: Accién humana que conlleva el incumplimiento de un método o
norma de seguridad, explicita o implicita que provoca el accidente.
Es la causa humana que actualiza el riesgo o produce el accidente.

Condicion insegura: Cualquier cambio o variacion introducidas a las
caracteristicas fisicas o al funcionamiento de los equipos, los materiales y/o el
ambiente de trabajo y que conllevan anormalidad en funcién de los estandares
establecidos o aceptados, constituyen condiciones de riesgo que pueden ser
causa directa de accidentes operacionales.

Deming: William Edwards Deming (14 de octubre de 1900 - 20 de diciembre de
1993). Estadistico estadounidense, profesor universitario, autor de textos,
consultor y difusor del concepto de calidad total.

Ishikawa: Kaoru Ishikawa (Japon, 1915 — 1989) Tedrico de la administracion de
empresas japonés, experto en el control de calidad. Educado en una familia con
extensa tradicion industrial, Ishikawa se licencié en Quimicas por la Universidad
de Tokio en 1939. De 1939 a 1947 trabaj6 en la industria y en el ejército. Ejercid
también la docencia en el area de ingenieria de la misma universidad.

Incapacidad temporal: Es aquella situacion en que se encuentra el trabajador

gue, por causa de enfermedad o accidente, esta imposibilitado con caracter
temporal para el trabajo y precisa asistencia sanitaria de la Seguridad Social.
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Absentismo: Frecuente falta de asistencia al trabajo por motivos no justificados.

Ausentismo: Definido como el nimero de dias ausentes de los trabajadores
por causa justificada 0 no en un tiempo y espacio dados.

Incapacidad Permanente Parcial: Es aquella en la que, sin alcanzar el grado
de la incapacidad permanente total (que inhabilita al trabajador para la
realizacion de todas o de las fundamentales tareas de su profesion), el
trabajador sufre una disminucion no inferior al 33% en su rendimiento normal
para su profesion habitual, sin que esté impedido para la realizaciéon de las
tareas fundamentales de dicha profesion.
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Anexo 1. Resultados obtenidos de la evaluacion de los
indicadores Dupont para los aiios 2007 y 2008

Los resultados que a continuacion presentamos en las graficas de las Figuras
Al.1 a A1.16 donde podemos ver que los indices de accidentabilidad (Fig. A1.1),
de gravedad por accidente de trabajo (Fig. Al.2, pag.96), de gravedad por
enfermedad general (Fig. A1.11, pag.100), de casos de Maternidad (Fig. A1.13,
pag.101) y de dias perdidos por maternidad (Fig. A1.14, pag.102) presentan un
incremento de 2007 a 2008; asi mismo los indicadores de promedio de dia
perdidos por accidente de trabajo (Fig. Al.3, pag.96), de enfermedades
profesionales (Fig. Al.4, pag.97), de dias perdidos por enfermedades
profesionales (Fig. A1.5, pag.97), de dias perdidos por enfermedad general (Fig.
Al1.10, pag.100), de incapacidades Permanentes Parciales por trabajador (Fig.
Al.6, pag.98) y de dias perdidos por enfermedad general (Fig. A1.12, pag.101)
presentan una baja de 2007 a 2008; ademas los indicadores de incapacidades
permanentes parciales por trabajadores (Fig. A1.16, pag.103), de incapacidades
permanentes parciales (Fig. A1.7, pag.98), de fallecimientos por accidentes de
trabajo en trabajador (Fig. Al1.8, pag.99), de fallecimiento por accidente de
trabajo (Fig. A1.9, pag.99) y de fallecimientos de trabajadores por causas no
laborables, no pudieron determinarse para el periodo de 2007; por ultimo el
indicador de fallecimientos ocasionados a la comunidad no fue posible
determinarse para ambos afios debido a que no se cuenta con algun sistema
para reportarse los mismos.

indice de Accidentabilidad

(Por cada 100 trabajadores)
5.71

3.72

2007 2008

Fig. Al1.1 Resultados del indice de accidentabilidad en 2007 y 2008.
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indice de Gravedad por Accidente

de Trabajo

(por cada 100 Trabajadores)
90 - 87.3
85
80 77.52
75 _J
70 - .

2007 2008

Fig. A1.2 Resultados del indice de Gravedad por accidente de trabajo en 2007 y 2008.

Promedio de Dias Perdidos por
Accidente de Trabajo

20.82
J i
2007 2008

Fig. A1.3 Resultados del Promedio de dias perdidos por accidente de trabajo en 2007 y 2008.
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Fig. Al1.4 Resultados del indice de Enfermedad Profesional en 2007 y 2008.
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Fig. A1.5 Resultados del indice de dias perdidos por Enfermedades Profesional en 2007 y 2008
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indice de Incapacidades Permanentes
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(Por cada 1000 Trabajadores)
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Fig. A1.6 Resultados del indice de Incapacidades Permanentes Parciales por trabajadores en
2007 y 2008.
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Fig. A1.7 Resultados del indice de Incapacidades Permanentes Parciales en 2007 y 2008.
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Fig. A1.8 Resultados del indice de Fallecimiento por Accidente de Trabajo en 2007 y 2008.
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Fig. A1.9 Resultados del indice de Fallecimiento por Accidente de Trabajo en 2007 y 2008.
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Promedio de Dias Perdidos por
Enfermedad General

10.19

7.33

2007 2008

Fig. A1.10 Resultados del indice de Enfermedad General en 2007 y 2008.
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Fig. A1.11 Resultados del indice de Gravedad por Enfermedad General en 2007 y 2008.
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Fig. A1.12 Resultados del indice de promedio de dias perdidos por Enfermedad General en 2007
y 2008.
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Fig. A1.13 Resultados del indice de Casos por incapacidad por maternidad en 2007 y 2008.
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Dias Perdidos por Maternidad
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Fig. A1.14 Resultados del indice de dias perdidos por maternidad en 2007 y 2008.
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Fig. A1.15 Resultados del indice de fallecimientos ocasionados en la comunidad en 2007 y 2008.
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Fallecimientos de Trabajadores por
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Fig. A1.16 Resultados del indice de fallecimientos de trabajadores por causas no laborables en
2007 y 2008.
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Anexo 2. Resultados obtenidos de la evaluacion de los
indicadores Dupont para los aiios 2008 y 2009

A continuacion se presentan las graficas de los indicadores de seguridad
comparando los resultados de los afos 2008 contra 2009 en la fig. A2.1 se
representan los indices de accidentabilidad, en la fig.A2.4, pag.106, el indice de
enfermedad profesional, el de dias perdidos por enfermedades profesionales
(Fig. A2.5, pag.106), indice de Incapacidades permanentes parciales (Fig. A2.6,
pag.107) y de incapacidades permanentes parciales (Fig. A2.7, pag.107), de
enfermedad general (fig.A2.12, pag.110), de fallecimiento por accidente de
trabajo (Fig. A2.9, pag.108), de casos de Incapacidad por maternidad (fig. A2.13,
pag.110) y de dias perdidos por maternidad (fig. 2,14, pag.111) presentan una
reduccion de 2008 a 2009; asi mismo los indicadores de promedio de dias
perdidos por accidente de trabajo (Fig. A2.3, pag.105), de gravedad por
accidente de trabajo (Fig. A2.2, pag.105), enfermedades profesionales (Fig.
A2.4, pag.106), de dias perdidos por enfermedad general (fig. A2.10, pag.109),
de promedio de dias perdidos por enfermedad general (fig. A2.11, pag.109),
indice de fallecimientos por accidente de trabajo en trabajador (fig.2.8, pag.108),
de incapacidades permanentes parciales por trabajadores (Fig. A2.16, pag.112),
y de Fallecimientos ocasionados en la comunidad (Fig. A2.15, pag.111)
presentan incremento de 2008 a 2009 de manera general podemos decir que se
inician a controlar los resultados.

Indice de Accidentabilidad
(Por cada 100 trabajadores)

5.8 - 5.72
5.6 -
5.4 7 5.27
5.2
5 - .
2008 2009

Fig. A2.1 Resultados del indice de accidentabilidad en 2008 y 2009.
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105 -
100 A
95 -
90 - 87.3
85
.
75 - !

2008 2009

Fig. A2.2 Resultados del indice de Gravedad por accidente de trabajo en 2008 y 20009.

Promedio de Dias Perdidos por
Accidente de Trabajo

25 -
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Fig. A2.3 Resultados del Promedio de dias perdidos por accidente de trabajo en 2008 y 2009.
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2008 2009

Fig. A2.4 Resultados del indice de Enfermedad Profesional en 2008 y 2009.
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Enfermedades Profesionales
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Fig. A2.5 Resultados del indice de dias perdidos por Enfermedades Profesional en 2008 y 2009
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indice de Incapacidades Permanentes
Parciales por trabajadores
(Por cada 1000 Trabajadores)
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0.26
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Fig. A2.6 Resultados del indice de Incapacidades Permanentes Parciales por trabajadores en
2008 y 2009.
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Fig. A2.7 Resultados del indice de Incapacidades Permanentes Parciales en 2008 y 2009.
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indice de Fallecimiento por

Accidente de Trabajo en Trabajador

(Por cada 1000 Trabajadores)
1.4 - 1.2

1.2

l -
0.8 A 0.66
0.6 A
0.4 -
0.2 A

O —_

2008 2009
Fig. A2.8 Resultados del indice de Fallecimiento por Accidente de Trabajo en 2008 y 2009.
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Accidente de Trabajo
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1 _
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Fig. A2.9 Resultados del indice de Fallecimiento por Accidente de Trabajo en 2008 y 2009.
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Promedio de Dias Perdidos por
Enfermedad General
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g -
7.5 - 7.33
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2008 2009

Fig. A2.10 Resultados del indice de Enfermedad General en 2008 y 2009.
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Fig. A2.11 Resultados del indice de Gravedad por Enfermedad General en 2008 y 2009.
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Fig. A2.12 Resultados del indice de promedio de dias perdidos por Enfermedad General en 2008
y 2009.
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Fig. A2.13 Resultados del indice de Casos por incapacidad por maternidad en 2008 y 2009.
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Dias Perdidos por Maternidad
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Fig. A2.14 Resultados del indice de dias perdidos por maternidad en 2008 y 2009.
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Fig. A2.15 Resultados del indice de fallecimientos ocasionados en la comunidad en 2008 y 2009.
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Fallecimientos de Trabajadores por
causas no laborales

2008 2009

Fig. A2.16 Resultados del indice de fallecimientos de trabajadores por causas no laborables en
2008 y 2009.
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