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INTRODUCCION

Dentro de la extensa varfedad de campos de accién en los cuales pueds
desempefiarse el ingeniero industrial esté la seguridad e higiene industrial,
donde su responsabilidad radica en crear sistemas de trabajo éptimos,
disefiando tareas, estaciones de trabajo y flujo de actividades de ta! forma que
garantice tanto la integridad fisica de las personas como la del producta.

Una de las formas de optimizar e! trabajo en una empresa es teniendo
sistemas robustos que tengan una estructura definida y agil en donde esté
estandarizada la forma de hacer las tareas, de tal manera que la continuidad
an la ejecucion y los resultados oblenidos dependan de los sisternas y no tan
s6lo de la habilidad de alguna persona.

Este trabajo surge de una necesidad real de establecer un programa de trabajo
en seguridad e higiene en una Planta de nueva creacién. La oportunidad que
se tuvo de analizar el sistema de seguridad e higiene industrial de una
empresa, su aplicacidn en otra Planta ya establecida en México y poder aportar
mejoras en el disefio e implementarlas durante el primer afio de operaciones
fué tnica,

Por lo tanto, el objetivo de esteé trabajo se basa en el andlisis del modelo de
saguridad e higiene de una Planta que lleva bastante tiempo de operar (Planta
de jabones), con cierto esquema organizacional y determinadas
caracteristicas, y proponer, de acuerdo a los problemas detectados y a las
teorias presentadas en el capitulo 3, en los temas 3.1, 3.2, 3.3, y 3.4, un
modelo administrativo de la seguridad e higiene optimizado y aplicable,
tratando también de atacar las fallas mds notables de los sistemas de
seguridad destacadas en el tema 2.5. .

La forma de medir los resultados es a través de :

- Evaluacién de los Elementos Clave del Modelo Administrativo de
Seguridad e Higiene industrial,



- Indice de Frecuencia de accidentabilidad,

La evaluacién de Elementos Clave se hace trimestralmente y el célculo de
indice de frecuencia se hace mensuai.

El resultado aesperado (hipdtesis), es que mientras mds alta sea la calificacion
de los Elementos Clave del Modelo Administrativo de Seguridad e Higiene
optimizado, menor sera el indice de frecuencia, ya que el objetivo de este
modelo es trabajar en la prevencidn para evitar las consecuencias, y no para
remediarlas.

El resuttado ideal es tener cero accidentes a través de obtener una calificacion
de 10 en elementos clave de seguridad e higiene industrial.

La forma cémo se realizo el trabajo fué en 5 etapas que son :

1.- Ambientacion en el tema - Capitulo 1y temas 2.1, 2.2

2.- Andiisis preliminar de investigacion - Temas 2.3, 2.4 y2.5.

3.- Investigacion fundamental tedrica - Temas 3.1, 3.2, 3.3, 34,

4.- Andlisis de Ia base estructural - Temas 3.5, 3.6 y 3.7

5.- Tesis (propuesta)aplicacion préctica, y medicion de resultados - Capftulo 4.

En el capitulo 1, se puede apreciar que la seguridad e higiene industrial, como
tmuchas materias cientificas aplicables en el trabajo, tiene un desenvolvimiento
similar en dos culturas distintas, con tiempos desfasados. Esto permite tomar
como base los adelantos que se han experimentado en la materia en E.U.A.
para fundamentar la investigacion y la propuesta de este trabajo.

En el capltulo 2, se plantean los limites que rodean la investigacién, en al
aspacto legal y cultural que nuestro pais establece. Esto permite puntualizar
mds adelante la problematica en el comportamiento humano hacia la
seguridad, inherente a la diferencia entre las culturas anglosajona y latina.

En el capitulo 3 se exploran las diferentes teorias sobre el comportamiento
humano que sustentan el desarrollo de una nueva mentalidad hacla e! disefio
de sistemas de trabajo, tanto para seguridad e higiene industrial, como para un



sinntmero de especialidades. Ademnds se analiza la experiencia previa que ha
tenido una Planta de la misma empresa en cuanto a seguridad e higiene
ingustrial, Esta investigacion fundamental, da la pauta para establecer nuevos
paradigmas en el ambiente organizacional que permitan un mejor desarrollo
de las propuestas a ser probadas.

Por Gltimo, en el capitulo 4, se conjunta toda la investigacién, se formulan
cambios, se refuerzan los congceptos exltosos y se pone a prueba el modelo.
Esto permite saber si es posible comprobar la hipdtesis planteada en este
frabajo y , de acuerdo a los resultados obtenidos, buscar nuevos horizontes.

Cabe mencionar la importancia de que la compaiiia es transnacional y por
ende lleva ya un adelanto en cuanto a la organizacion de la seguridad en la
industria, seguin lo expuesto en ios temas 1.4 y 1.5 . La aplicacién de dicha
organizacion es en el contexto nacional, con todos los pros y contras que esto
implica, segun lo planteado en el tema 2.3

Por lo anterior, un objetivo adyacente de este trabajo, es presentar un modelo
aplicable a la industria en México, sea ésta nacional o transnacional, asf como
demostrar que el trabajador mexicano puede desempeiiar sus labores en
forma segura consistentemente, siempre y cuando se ie apoye con toda la
infraestructura organizacional que un programa de seguridad necesita.



GENERALIDADES E
HISTORIA DE LA
SEGURIDAD E
HIGIENE INDUSTRIAL



1.1 Definiciones.

Salud;

Seglin la Organizacién Mundial de la Salud, ésta se defina como el bienestar fisice,
mental, social, econémico y ocupacional del hombre. No consiste solamante en la
ausencia de enfermedad.

La salud ya no es sélo potestad de una profesion, ia Medicina, sino de todas las
disciplinas técnicas y cientificas : Abogados, Arquitectos, Bidlogos, Economistas,
Ingenieros, Contadores, Quimicos, Trabajadores Sociales, Ecologistas, ete. Todos los
que desempefiamos alguna actividad licita, honesta y productiva debemos aportar
nuestro esfuerzo hacia la conservacién de la salud de toda la sociedad en que
vivimos.

Es el arte cientifico que tiene por objeto conservar y mejorar la salud de los

trabajadores en relacién con el trabajo que desempefian, teniendo como meta abolir
los riesgos profesionales a que estan expuestos.

La Higiene Industrial dicta reglas y proporciona consejos basados en verdades
cientificas, que tienden a cuidar !a salud y |a vida, amenazada por causas intrinsecas
altrabajo y al medio donde se realiza.

Esta relacionada con el diagnéstico y con la prevencién de las enfermedades
acupacionales a partir del estudio y el control de dos variables : el hombre y su
ambiente de trabajo.

i rial :

Es el conjunto de conocimientos cientificos de aplicacion tecnologica que tienen por
objeto evitar los accidentes en el trabajo.

La Seguridad Industrial induce & alcanzar el punto 6ptimo de salud integral cuando el



hombre, aplicando por medio de la tecnologia ios principios de la ciencia y el arte,
produce satisfactoras econdmicamente.

Los campos que abarcan estos dos conceptos, de ninguna manera pueden
considerarse distintos. Aunque por definicién la Higiene Industrial represente el
conocimiento que controla y evita enfermedades en el trabajo y por otro lado la
Seguridad tndustrial se encargue de las reglas a fin de evitar accidentes en el trabajo,
el fin ulterior de ambas es conservar y mejorar la salud, entendida bajo los términos
definidos en este capitulo,

Ambos conocimientos se complementan, son pattes de un mismo todo, y su
sistematizacién se debe a la importancia tan grande del objetivo que persiguen.

Para entender mejor las limitaciones y puntos de unién de estos conceptos se
presenta el sigulente cuadro comparativo (anexo # 1 ).



1.2 Rolaciones Cientificas.

La Seguridad e Higiene industrial, como todas las ciencias, tienen una estrecha
relacién con una gran variedad de conocimientos. En parrafos anteriores se
menciond la participacién de varias profesiones en la creacién de centros, medios,
condiciones, educacién y demas tdpicos inherentes a la salud ocupacional.

La Higiene siempre se ha considerado como la meta suprema de todos los
conocimientos bioldgicos. La Seguridad e Higiene industrial forman pare de la
medicina del trabajo, representando la meta suprema de esta especialidad médica.

En materia de prevencion, las relaciones saltan a la vista con la biologfa,
geografia fisica. matemdticas, sociologia, psicologia, comunicacion, ergonomia,

toxicologia, meednica, ingenieria y medicina. De todas estas disciplinag necesitan en

gran medida la Seguridad e Higiene industrial para poder establacer sus sisternas de

tabajo.

En el anexo # 2 se presentan las ciencias que tiensn mayor influencia en fa
Seguridad e Higiene industrial y una breve descripcién de la relacién que con éstas
mantienen.

Es apreciable la importancia de !a relacion que tiene la seguridad con la psicologia,
sobre todo en el aspecto del refuerzo del comportamiento,



1.3 Factores de Seguridad e Higiene en el Trabajo.

Existen cuatro factores bdsicos de los que depende la estabilidad y el buen
desempefio de un trabajo. Estos factores son los siguientes :

- Hombre

- Ambiente

- Materia Prima
- Equipo

Hombre :

Representado por el trabajador, ya sea el que ejecuta la operacion, el que (a
administra, o cualquiera que intervenga en el proceso funcional ( dreas staff ).

El trabajador debe cumplir con los requisitos estipulados para la laber que pretenda
realizar, ante todo, tener la preparacidn profesional que requiera ésta, tener
conciencia de la relacién que tiene su funcién con el proceso productivo en general
del centro de trabajo, conocer los riesgos a que estara expuesto y sobre todo la forma
adecuada y segura de evitarlos.

El uso de equipo de proteccion personal, los hébitos de aseo y orden, el horario de
trabajo y descanso, las practicas seguras, y sobre todo el comportamiento humano
aempiezan a surgir como parte necesaria del sistema de seguridad e higisne industrial
total para fornentar el cuidado y desarrollo de la fuerza de trabajo.

Ambionte ;

Esta formado por la fabrica o centro de trabajo, las condiciones atmosféricas de
presidn, de contaminacion, el clima, la frecuencia y orientacién de los vientos y todo el
conjunto de elementos naturales de la region donde se desarrolla el trabajo.
Refiriéndose exclusivamente a la fdbrica o centro de trabajo, deberd tomarse an
cuenta el color de las paredes, el tamafio de las ventanas, la naturaleza del suelo, el
tipo de iluminacion, las protecciones a las partes peligrosas de la operacién, las



condiciones antropométricas del grueso de los empleados en el disefio de equipos
tuncionales, ete., para lograr que sea el trabajo el que se adapte a la persona y no la
parsona al trabajo.

tia Prima :

Pot ésta entendemos cualguier tipo de material o substancia que intervenga en el
proceso productivo, independientemente de el estado o caracteristicas en que se
encuentre.

La materia prima debe cumplir los requisitos higiénicos tanto para que no cause un
dafio a las personas que las manejan y procesan, como a los grupos humanos que
consuman los productos terminados.

l.as fdbricas de productos alimenticios, productos quimicos, medicamentos, gases
para uso doméstico e industrial, etc., deben satisfacer requerimientos especiales tanto
propios de la emprasa como gubernamentales.

Equipo:

Este comprende todo tipo de herramientas y maquinaria utilizada en el proceso
productivo, desde desatornilladores, martilios y pinzas, hasta montacargas, camiones
y lineas de operacién, considerando todo lo que las conforma, como engranes,
bandas, tuercas, dispositivos eiéctricos, neumadticos mecdnicos, refacciones, etc.
También dentro de este rubro se puede incluir el equipe de proteccidn personal
necesario para la persona.

Los equipos deben cumplir con requisitos de seguridad al momento de ser disehados
y producidos, contar con dispositivos contra incendio, explosién, exposicién a ruido,
polvo, sustancias peligrosas, etc. Todo equipo debe ser sujeto a pruebas de
desempefio de acuerdo a su funcién antes de ser puesto a disposicién de algtin
usuario. Todo ésto debe ser anafizado y evaluado en los equipos antes de su
adquisicién. N

Al hablar de cada uno de estos factores, salta a la vista la necesidad de considerarlos
todos juntos para poder proveer ademds de un buen producto, una fuente de



progreso ocupacional colectiva segura e higiénica.

Si se tratara de escoger uno de los cuatro factores como el mds Importante, sin duda
seria el tactor humano, ya que sin éste dificilmente existirfan los otros, porque el
hombre crea e! ambiente, desarrofla y transforma la materia prima, y disefa y
produce {0s equipos necesarios para la proteccién de si mismo y para la produccidn
de bienes.



1.4 Evolucién de la Sequridad e Higiene Industrial en México.

La historia de la Seguridad e Higiene industrial en México, va muy de la mano con la
legislacién que s& ha emitido en pos de controlar la relacién de los cuatro factores
bdsicos mencionados en el punto 1.3,

Antes de 1931, cuando no existia la Ley Federal del Trabajo, el Articulo 123 de ia
Constitucion era la Unica legislacién concemiente a el trabajo en México.

Este articulo necesitaba reglamentacion especifica, ya que en los centros
industriales, no se sabia nada de io que era proteger al trabajador. Existia una cabeza
directriz, un gerente general, presidente de la compania, o simplemente el propletario

del nagocio que controlaba los departamentoes de su empresa o centro de trabajo.

Estas empresas generalmente estaban constituidas por oficinas administrativas,
deparamento de produccion, otro de almacenamiento de materias primas y productos
terminados, empaque, distribucién, compras y ventas.

Si algulen se lesionaba en el trabajo, se le enviaba a la institucién oficial o privada
que existiera, o en su defecto era atendido por un médico particular sin que hubiese
obligacién moral o material para curarlo, protegerlo y darle prestaciones por este
concepto. .

Se argumentaba que el trabajador se habla lesionado por su culpa y por ésto ara el
Unico responsable de lo que le habia sucedido. La teoria de la culpabilidad det
empleado en los accidentes de trabajo era comun y libetaba a los patrones de su
responsabilidad, Las enfermedades de trabajo no se conocian siquiera.

Con la aparicién de la Ley Federal del Trabajo en 1931 como iegislacién especifica
del Articulo 123 Constitucional, se inicaron los primeros servicios de Seguridad en el
trabajo, y se sentaban las bases de la obligacién patronal en la proteccion del
trabajador.

En 1934, aparecid el Reglamento de medidas preventivas para evitar accidentes en
el trabajo, y mads tarde el Reglamento de Labores Peligrosas e Insalubres para



mujeres y menores de edad, asi como el Reglamento dé Higiene del trabajo y el
Reglamento de Higiene industrial, a fin de aplicar la ley de 1931 en el campo de la
salud fisica en el trabajo. Pero todas estas disposiciones se cumplian en muchas
ocasiones sélo de nombre.

Tan es asi que se llenaban actas, se lievaban libros de registro y se formaban
Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene para llanar un expediente de tipo legal,

De todas maneras en algunas ocasiones ya existia una pequena oficina o seccién
donde se elaboraban las reglas de Seguridad que aunque pocos cumplian, fue la
base de la reglamentacién actual.

Ei 10 de Junio de 1943, se cred una sociedad particular denominada Asociacion
Mexicana de Higiene y Seguridad A.C., con miras a proporcionar servicios patronales
a las empresas. Esta asociacién ha realizado cursos jornadas, congresos y muchos
otros eventos especiales de cardcter nacional.

A la fecha, esta organizacion representa una buena opcion de la iniciativa privada
para la ayuda a la industria en general.

El 31 de Julic de 1943 se fundd la Sociedad Mexicana de Medicina del Trabajo a raiz
de un congresc convocado por el antiguo Departamento de Trabajo y Prevision
Social. La Sociedad alin subsiste, tratando de resolver probiemas de su especialidad
en el plan técnico, cientifico y educativo.

En 1944 la Ley Mexicana del Seguro Social dié un paso muy importante creando el
Instituto Mexicano del Seguro Soclal que absorbié el capftuio de riesgos
profesionaies, filando cuotas patronailes para garantizar {os sarvicios médicos
necesarios y el pago de ias prestaciones que por este concepto hubiera que cumplir.

El sector patronal protesté y también el sector sindical, no as! la masa trabajadora,
sino algunos lideres que en esta forma dejaban de manejar factores econdémicos que
ol patrén entregaba a los mismos en cumplimiento de la Ley de 1931.

Mds aun, establecié la Ley del Seguro Social, la variabilidad de la aportacién
econdmica para riesgos profesionales en funcién de!l riesgo potencial que existe en



toda fuente de trabajo y el riesgo real derivado de los accidentes y enfermedades de
trabajo oturridos,

Esta disposicidn ya despertd interés por parte de los patrones, ya que significaba
dinero y como tal, era necesario ya no hacer las cosas para llenar un expediente sino
establecer el Departamento de Seguridad en la empresa con relacién directa a la
gerencia.

En 1970 surgié la nueva Ley Federal con su capitulo noveno lieno de reformas sobre
los riesgos de trabajo, con obligaciones patronales cuando se presentaran en el
centro industrial, a tin de evitar |a presencia repetitiva del mismo.

El 2 de junio de 1978 aparecié el Reglamento General de Higiene y Seguridad en el
Trabajo.

En estas circunstancias, el Departamento de Seguridad e Higiene en una empresa
depende ya del gerente, presidente de la compaiifa, director o patrén, pero
manteniendo relacién estracha con las demds dreas del negocio donde las
disposiciones y necesidades de los empleados basadas en conocimientos y
experiencia deben ser escuchadas y fomentadas, no como una obligatoriedad sino
como una conviceién moral de seguridad para el bienestar de todos.

Si bien es cierto que la ley obliga, la educacion convence. Si al cumplir la ley se hace
por temor y conveniencia, la educacién crea hdbito y deber. Entonces debemos
establecer leyes y sistemas que beneficien pero también sistemas educativos que
integren, desde su raiz y en forma total, la conciencia en forma voluntaria.
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1.8 Eras de la Seguridad e Higiens en E.U.A.

Para comprander mejor el objetive de esta disciplina, y por tratarse de una empresa
transnacional sobre la cual se estd realizando el trabajo, se analiza en este tama el
desarrollo que ha mostrado en una nacién tecnolégicamente mdas avanzada que la
nuestra tanto en sistemas de produccién como administrativos,

A principios de 1800 se empezaron a notar progresos en materia de Seguridad, que
hasta antes de esas fechas no existia reglamentacién alguna cerca de la
compensacién a los trabajadores en caso de siniestros y en todas parles se
manejaban los casos de tal forma, que no se tuviera que pagar dinero a los afectados.

Sin este incentivo financiero poco se habia logrado avanzar, pero al formularse y
entrar en vigor la legislacion acerca de la compensacion por accldentes de trabajo
(1911 ), se marcé el inicio de la primera era en la administracion de la Seguridad
industrial.

Erade Inspeccidn ;.

Cuande las gerencias de las empresas se encontraron en la posicion, debido a la
legislacién, de tener que pagar dinero por lesiones de trabajo se decidié que seria
mds benéfico financieramente el evitar que la lesién sucediera. Esta decisién por
parte de la industria dié origen al movimiento de Seguridad industrial,

En los primeros afios de esta movimiento, los esfuerzos se encaminaron a limpiary

ordenar las condiciones precarias de trabajo existentes. Se obtuvieron resultados

notables durante el periodo de 1911 a 1931. Tan sélo en cuanto a fallecimientos, la

reduccién se estimd que fué de 18,000 y 21,000 vidas perdidas en 1912, a 14,500 en
1933 1. Esta reduccién se logré con solo limpiar y ordenar las dreas de trabajo.

Fué en esta era que W.H. Heinrich publicd su texto * Preyencién de Accldentes
Industriales *, y los principios que ahf expuso, en 1831, son en la actualidad la base
de la mayorfa de los programas de Seguridad, Este texio dio pié a la segunda era de

1 Safaty Management, a Human Approach,



la Seguridad industrial.
e A ndicion r

Heinrich sugirié que mucho mas accidentes son causados por la gente que por las
condiciones que les rodean. Manifesté que los actos inseguros son la causa de un
alto porcentaje de accidentes ( 88 % segtn é!) y las condiclones inseguras son fas
causas del resto,

Este pansamiento indujo a las personas dedicadas a la Seguridad entre 1930 y 1940
a tener 2 directrices : limpiar y ordenar las condiciones de trabajo o tratar de ensenar
y entrenar a los trabajadores la manera segura de hacer sus labores. Para 1831, se
termind la era de sélo inspeccionar y se reforzd una era concentrada en erradicar
condiciones inseguras y evitar actos inseguros.

Paralelos a este desarrollo otra era se estaba gestando debido a varias legisiaturas
estatales que empszaron a aparecer. Histéricamente, los trabajadores que cafan
enfermos como consecuencia de estar expuestos a un trabajo por algun tiempo, no
estaban siendo considerados en las leyes de compensacién, dado que no se podia
precisar en la mayoria de los casos la fecha que daba origen at padecimiento.

Cuando varios estados de la nacidn decidieron que esta fecha podia ser el tlitimo dia
que se habia laborado, los padecimientos, o enfermedades ocupacionales se
incluyeron en las compensaciones y sus origenes fueron controlados. Esto marcé el
inicio de la era de la Higiene industrial.

i Higiene In rig) :
Los padecimientos o enfermedades ocupacionales se han identificado desde los
principios de la civilizacién. Hipécrates escribid en’ el afio 500 AC que varios mineros
tenian dificultad para respirar , y en el aio 100 AC, respiradores fueron usados por

mineros para evitar la inhalacién de polvo 2 .

Ramazzini en 1700, escribié un libro sobre medicina ocupacional, en el cual identificé

2 Safety Management a Human Approach
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padecimientos especificos relacionados con algunas profesiones.

Hasta e! siglo XX, los doctores eran el principal grupo interesado en los
padecimientos y enfermedades ocupacionales. El interés por parte de los
protesionales en Seguridad se hizo manifiesto cuando se incluy en la compensacién
a los trabajadores en las décadas de los 30s y 40s, )

Por lo que el administrador de la Seguridad de esta época enfocd sus esfuerzos en
tres dreas : 1) analizar las condiciones fisicas del trabajo, 2) el comportamiento de los
trabajadoras, y 3) las condiciones ambientales del centro de trabajo.

It | Rui

En 1951, en Green Bay, Winsconsin, un trabajador se quejé por la pérdida de la
capacidad auditiva que sintié, debido a la labor que realizaba. Este problema trajo a
colacién la cuarta era de la administracién de la Seguridad, ya que hasta antes de
esta queja, fa pérdida del ofdo no era compgnsable,

Después de afios de litigar, y de polémicas discusiones, se convirtié en lay en la
mayoria de los estados ¢ remunerar a los empleados (bajo ciertos lineamientos) la
pérdida de |a capacidad auditiva.

Esto trajo como resultado una directriz mas a considerar por el administrador de la
Seguridad : proteger a los trabajadores de perder el ofdo y proteger a la compafila de
tener que pagar fuertes cantidades de dinero en remuneraciones.

Si se echa un vistazo a la literatura sobre Seguridad de ese tiempo, se apreciard que
1951 reflsja el inicio de un interés creciente en los problemas ocasionados por el
ruido y un alto procentaje de tiempo invertido a la solucién de este problema.

r la Admini i il

Durante las décadas de los 50s y 60s, una era evocd lo que podriamos nombrar la
era de la verdadera administracién de la Seguridad, sin embargo, durante ese
periodo y quizds todavia en la actualidad, el concepto en cuestién era un poco
confuso. En aquellas épocas los Ingenieros en Seguridad se dieron cuenta que
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estableciendo politicas, definiendo responsabilidades y autoridades sobre los
sistemas de Seguridad servirfa para sus propdsitos. Herramientas estadisticas
utilizadas para el control de calidad fueron usadas para realizar graficas de control y
muestreos en Seguridad.

Conceptos administrativos podian ser utilizados asi como la seleccidn y colocacién
del personal y las técnicas de entrenamiento.

Durante esta etapa los sistemas de seguridad evolucionaron y los profesionales de la
seguridad tomaren mucho en cuenta los factores humanos en la ingenieria. La visién
pasé a ser mucho mas que tan $6lo las lesiones a los empleados en el trabajo.

Empezé a considerarse la seguridad en diversas dreas como construccion,
distribucién, transporte, hogar, etc.

Ya en los 60s, los profesionales de la seguridad empezaron a pensar acerca de la
certificacion de sus conocimiantos, definiendo mejor sus funciones, desarrollando
curriculums deseables en un profesional de seguridad en potencia y un programa de
certificacion profasional.

Hasta esta época las mejoras en los resultados eran ya considerables. De acuerdo al
Consejo Nacional de Seguridad de E.U.A., e! Indice de frecuencia bajé en promedio
de 15.12 a 5.99 en 1961 y los indices de gravedad pasaron de 1590 a 666,

Esto hablaba de un éxito histérico, y los profesionales de seguridad se sentian
orguilosos de ello. Sin embargo, a partir de 1961, el récord cambi6 repentinamente.

Desde ese afio hasta 1981, los indices de frecuencia se volvieron consistentemente
peores y también, aunque en menor medida, ios indices de gravedad.

La evolucidn de los sistemas de seguridad llegd al punto en que se sabla que era
necesario controlar las condiciones fisicas, ambientales, y el comportamiento de los
empleados.

Se encontraron una variedad de técnicas propias de otras disciplinas que podian ser
dtiles. Al experimentarias, se llegd a la conclusion de que lo que hasta entonces se
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habfa hecho ya no era tan efectivo como lo habia sido. Esto condujo al anélisis tanto
de lo hecho, como de los principlos entonces vélidos que sustentaban dichas teorias.

Es entonces cuando se llega al umbral de una nueva era en |a administracion de la
seguridad, la era de la psicologia del manejo de la seguridad. Esta era se fundamenta
con e pensamiento original de Heinrich en 1831 sobre que los accidentes eran
causados por la gente y no por las ¢osas.

Esta nueva era parecfa mostrar ia promesa de revettir el camino negativo posterior a
1961, y es entonces cuando aparece la agencia gubernamental OSHA ( Occupational
Safety and Health Administration - Administracién Qcupacional de la Seguridad y la
Salud ).

Eradela QSHA:

En 1970 el mundo de la seguridad cambio cuando la OSHA sentd las bases para una
estandarizacion de todas ias normas referentes a la seguridad y dejé para después el
aspecto psicoldgico del manejo de la seguridad.

Esto enfocd los esfuerzos otra vez hacia las condiciones fisicas. La OSHA parecla
enfatizar las inspecciones con controles federales y estatales, dejando a un lado el
aspecto humano.

Esta era requirié de los profesionales de la seguridad el concentrarse en dos cosas
principalemente : 1) Atacar aquellas condiciones fisicas que se mencionaban en Jos
estdndares y 2) Documentar todo lo que se hacia,

También encontraron que tenian dos deberes distintos y separados, que eran por un
lado cumplir con la ley (con los esténdares) y por el otro controlar ias pérdidas.

La era de ta OSHA se distinguié por cambiar las condiciones flsicas y elevarlas a
niveles estandarizados y a la documentacion de los programas de proteccién.

Con el tiempo los profesionales de la seguridad aprendieron a ponderar el justo valor
de los estéandares de la OSHA, sabian cuales debfan reforzar y cuales ignorar.
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Entonces la OSHA cambié repentinamente el rubro de seguridad a salud, y desarrollé
tanto estédndares como Inspectores para cumplir con esta nueva disposicién.

A finales de los 70s una nuava era se asomaba, referida més a la responsabilidad y a
la madicidn del desempefio de los sistemas existentes.

Era de (2 Responsabilidad :

Esta nueva etapa se enfocaba mdas a la medicion del desempefio, a la nueva
definicién de roles gerenciales y de lo que es aceptable en el desempeno de
seguridad en todos los niveles de la organizacién. La palabra clave desde entonces
fue " responsabilidad ",

Empezaron a entenderse y aplicarse sistemas de auditorias, fijacién de objetivos v la
estructuracidn de sistemas de desempefio en seguridad. Se trabajé méds en la
pricrizacién de actividades, la organizacion y las evaluaciones de los sistemas.

Cabe destacar que esta parece ser la direccién actual del manejo de la seguridad
que, por otro lado, se aleja mucho de la direccién que estd tomando la OSHA.

Todavia existe una era mas que ha de aporar el matlz predominante en la direccién a
seguir de ahora en adelante en los programas de seguridad industrial.

f: man

Un poco después del inicio de la era de la responsabliidad (principios de los 80s),
otra direccién surgid, una que volvié a considerar el lado humano del problema.

Ambas diracciones, tanto la de responsabilidad come la humana, no son mutuamente
exclusivas, sint que tienen mucho que ver, se complementan. No es posible tensf un
alcance humano en seguridad sin un sistema administrativo que requlera
responsabilidad para hacerlo trabajar.

En la era humana, se han empezado a usar principios de! comportamiento humano
en los programas de seguridad. Finalmente se habla de utilizar el refuerzo positivo,
en vez del castigo o refuerzo negativo como un estimulo para la gente.
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En resumen, la diferencia entre E.U.A. y México en materia de seguridad industrial
radica principalmente que en México tan sdlo existen leyes y disposiciches por
cumplir y el Gnico esfuerzo por establecer un programa de trabajo a través de las
Comisiones Mixtas de Higiene y Seguridad en las empresas, no es consistente en la
mayoria de ellas.

Por otro lado en E.U.A. pasaron ya el pariodo de la legisiacién y estandarizacién y
mas aun, han generado teorfas proplas de la disciplina como tal, asi como sistemas
administrativos basados en los conceptos mas modernos de productividad.

Todo esto hace que en México se tenga un atraso de 20 afios aproximadamente en
desarrolio y obtencién de resultados consistentes. ¢ Cudl es el camino a seguir ?,
pues el mismo que ha llevado a los japoneses a ser tan exitosos, que es aplicar la
tecnologia de lo obvio : Imitar, adaptar, y si es posible, mejorar.
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SALUD EN EL TRABAJO

IENE | T SEGURIDAD
HIGIENE INDUSTRIAL SEGURIDAD

ENFERMEDADES ' ACCIDENTES EN
PROFESIONALES EL TRABAJO

:

RIESGOS PROFESIONALES O DE TRABAJO

ANEXO #1



CIENCIA RELACION CON SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 1

Biokgla Establece la base de los fendmenos biolégicos, relativos
al cuerpo humano y el ambiente que los rodea.

Geografia Establece las condiciones teliricas y climatolégicas en
todas sus gamas, principalmente que puedan presentar
riesgo, asi como las medidas necesarias, de acuerdo a
ias condiciones fisico-quimicas, sociales, economicas,
politicas, determinadas a finde evitarlos.

Fisica Nos ensefia el proceso natural de los fendmenos fisicos
en relacion con el trabajo; nos permite conocer y sacar
provecho de ias condiciones y leyes de ciencia en el
disefio de equipos y magquinatias (ergonomia).

Matemdticas Nos permiten establacer calculos inherentes a la
intensidad de los traumatismos, asl como determinar
tendencias y recopilar informacion a través de la
estadistica.

Sociclogla Determina las reacciones sociales frente a las
consecuencias de diversas magnitudes, cambios,
atentados, etc. Emplea una de sus principales ramas que
es la politica, para dictar estrategias y lécticas en los
sisternas y regiones (derecho).

Economia Determina la influencia negativa de los riesgos de
trabajo en el progrese econémico de los individuos,
empresas y sociedades,

Ingenieria Permite ef blecimi de dispositivos para evitar
riesgos potenciales en los centros indusiriales, La
ingenieria industrial parmite estudiar el método mdis
apropiado para distribulr y hacer las actividades.

Mediina Tanto en la rama quirdrgica como de medicina intema
con lodas Sus especnahdades ayuda a conocer €l ongen
ny jos en la p! on
de accldentes y enfermedades profesionales en el
trabaje,
Toxicologla Nos ayuda a determinar la accién toxica de las materias

primas que se manejen y las herramientas necesarias
para evitarla.

Quimica Nos ayuda a entender los procesos de transformacion y
la forma como pueden alectar al cuerpo humano.

Psicokgia Nos ayuda a entender el comperntamiento humano, sus
motivaciones y la forma como el refuerzo y los sistemas.
de reconocimiento pueden inducir un cambio de
actitud hacia los riesgos.

ANEXO #2



ASPECTOS LEGALES Y
CULTURALES EN MEXICO
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2.1 Definiciones Legales sobre seguridad e higiene industrial.

Definiciones de la Secretaria del Trabajo y Previsién Sccial.
Riesgos de Trabaio:

Son los accidentes y enfermedades a que estan expuestos los trabajadores en
ejerciclo o con motivo de su trabajo. (art. 473 LFT)

Acgidente de Trabajo:

Es toda lesion orgdnica o perturbacién funcional, inmediata o posterior, o la

muerte, producida repentinamente en ejercicio, © con motivo del trabajo,
cualesquiera que sean &l tiempo y el lugar en que se presenten, incluyendo los
accidentes que se produzcan al trasladarse directamente el trabajador de su
domicilio al lugar de trabajo y de éste a aquél.(ar. 474)

Enfermedad de Trabajo:

Es todo estado patoldgico derivado de la accion continuada de una causa que
tenga su origen o motivo en el trabajo o en el medio en el que el trabajador se
vea obligado a prestar sus servicics.{an. 475)

Incapacidad Temporal:

Es la pérdida de facultades o aptitudes que imposibllita parcial o totaimente a
una persona para desempefiar su trabajo por algin tiempo.(art. 478)

n 1 Permanente Parcial:

Es la disminucidn de las facultades o aptitudes de una persona para
trabajar.(arn. 479)



i Permanente Total:

Es la pérdida de facultades o aptitudes de una persona que la imposibilita
para desempefiar cualquier trabajo por el resto de su vida.(art. 480)

Indice de Frecuengia:

LF.= p_x {1000/900}
N

donde:

n = numero de casos de riesgos de trabajo terminados.
N = nimero de trabajadores promedio expuestos a 10s riesgos.

ndice rav 3

donde:

S = total de dias subsidiados a causa de incapacidad temporal.

| = suma de los porcentajes de las incapacidades permanentes parciales y
totales.

D = nimero de defunciones.
N = nimero de frabajadores promedio expuestos a los riesgos.
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2.2 Legislacién principal sobre seguridad e higiene industrial.

La constitucién mexicana establece en su art/culo 123, las obligaciones y
responsabilidades patronales en materia de segutidad e higiene en el trabajo.

E! cumplimiento de las disposiciones que fijan las leyes y reglamentos que
menciona este articulo se materializa en la ley del Seguro Soclal, en el
Reglamento General de Seguridad e Higlene en el trabajo de la Secretarla del
Trabajo y Previsién Social, y en las normas NOM de la Direccidn General de
Nomas de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial.

Estos organismos establecen minimos indispensables para la administracion
de la Seguridad e Higiene en los centros de trabajo. Las dreas mds

imporantes que abarcan son:

- Clasificacién de las empresas segin su riesgo de trabajo y el establecimiento
del pago de cuotas al Seguro Social.

~ Investigacidn del Seguro Social sobre riesgos de trabajo.
- Cooperacion entre los patrones y el Seguro Social.

- Definicidn de los conceptos de: riesgo de trabajo, accidente de trabajo, y
enfermedad dg trabajo.

- La impugnacién de la calificacfon de un accidente o enfermedad de trabajo
por parte del trabajador. '

- Casos en que los accidentes de trabajo no se‘consideran como tal,

- Prestaciones a otorgarse en caso de que el riesgo de trabajo sea imputable al
trabajador,

- Responsabllidad de los patrones de dar aviso en ¢aso de un accidente ©
enfermedad de trabajo.
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- Incapacidades que pueden producir los riesgos de trabajo.
- Reglamentacion acerca de las comisiones de seguridad e higiene en el
trabajo.

- Servicios médicos de la empresa.

- Indemnizaciones por riesgos de trabajo.

nstitucidn Politic | Uni Mexicanos - Articulo 1 An 1

Principales disposiciones del apartado “A" del articulo 123 constitucional en
materia de seguridad e higiene en el trabajo.

XIV. Los empresarios serdn responsables de los accidentes del trabajo y de
las enfermedades profesionales de los trabajadores, sufridos con motivo ¢ en
ejercicio de ia profesidn o trabajo que ejecuten, por lo tanto, Jos patrones
deberdn pagar la indemnizacidn correspondiente, segun que haya traido como
consecuencia: la muerte o simplemente incapacidad temporal o permanents
para trabajar, de acuerdo con lo que las leyes determinen . Esta
responsabilidad subsistira adn en el caso de que &l patrén contrate por un
intermediario;

XV, E! patrén estara obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su
negociacién, los preceplos legales sobre higiene y seguridad en las
instalaciones de su establecimiento, y a adoptar las medidas adecuadas para
prevenir accidantes en el uso de las maquinas, instrumentos y materiales de
trabajo, asi como organizar de tal manera éste, que resulte la mayor garantfa
para la salud y la vida de los trabajadores, y del producto de la concepcidn,
cuando se trate de mujeres embarazadas. Las leyes contendran al efecto, las
sanciones procedentes en cada caso;

XXIX. Es de utilidad publica la ley del Seguro Social y ella comprenderg
seguros de invalidez, de vejez, de vida, de cesacion involuntaria del trabajo, de
enfermedades y accidentes, de servicio de guarderia y cualquier otro



encaminado a la proteccién y bienestar de los trabajadores, campesinos, no
asalariados y ofros sectores soclales y sus familiares.

Loy Federal del Trabajo.

Principales disposiciones de la Ley Federal del Trabajo sobre seguridad e
higiene puestas en vigor el 12 de Mayo de 1978, asi como las modificaciones al
régimen de responsabilidades y sanciones con relacién a |2 misma materia,
segun el decreto publicado en el Diario Oficial de la Federacién el 4 de Enero
de 1980.

Titulo Cuantg - Derechos y Obligaciones de los Trabajadores y los Patronss.
Capitulo 1 - Obligaciones de los Patrones.
Articulo 132 - Son obligaciones de ios patrones:

XVI. instalar, de acuerdo con los principios de seguridad e higiene, los centros
de trabajo con el fin de prevenir enfermedades y accidentes.

XVil. Cumplir las disposiciones de seguridad e higiene que fijen las leyes y
los reglamentos para prevenir los accidentes y enfermedades en los centros de
trabajo.

Xvill, Fijar visiblemente y difundir en los fugares donde se preste el trabajo,
las disposiciones conducentes de Ios reglamentos e instructivos de seguridad
& higlene.

XXVill. Participar en la integracion y funcionamento de las comisiones que
deban formarse en cada centro de trabajo, de acuerdo a io establecido por esta
tey.

Titulo Noveno - Riesgos de Trabajo.



Articulo 504, Los patrones tienen las obligaciones especiales siguientes: dar
aviso a la Secretarfa del Trabajo y Prevision Social, al inspector de trabajo y a
la Junta de Conclliacién permanente, dentro de las 72 horas siguientes, de los
accidentes que ocurran.

Articulo 512. En los reglamentos e Instructivos de esta ley que las
autoridades laborales expidan se fijardn las medidas necesarias para prevenir
los riesgos de trabajo.

Titulo Dieciseis - Responsabilidades y Sanciones.

Articulo 992. Las violaciones a las normas de trabajo comstidas por los
patrones o trabajadores, se sancionardn de conformidad con !as disposiciones
de este titulo.

Articulo 994, Se impondrd multa, por el equivalente: de 15 a 315 vaces el
salario minimo general, al patrén que no permita la inspaccién y vigilancia que
las autoridades de! trabajo practiqguen en sus establecimientos las normas de
seguridad e higiens o las medidas que fijen las leyes para prevenir los riesgos
de trabajo.
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2.3 Accldentes de trabajo en México.

Los aceidentes de trabajo han constituido una preocupacién por pante de las
instituciones involucrtadas en la seguridad € higiene del trabajo y de las
escasas empresas que realizan acciones dentro de este campo,

No obstante, existen muy pocos estudios serios de accidentabilidad, y esta
preocupacion se concentra basicamente a nivel préctico, a través de la
aplicacion de programas de seguridad industrial en {os centros de trabajo, cuyo
contenido se encuantra ausente de un conocimiento real sobre las causas de
los accidentes de trabajo.

La mayoria de las definiciones de los accidentes de trabajo, incluyendo la de la
legislacién mexicana, los explican como un evento repentino e inesperado, lo
que limita las posibilidades de prevenirlo, ya que un suceso que no se puede
predecir no es susceptible de acciones preventivas.

Si queremos llegar a conocer las causas de los accidentes y actuar sobre ellas,

es necesario considerar que los accidentes de trabajo son eventos generados

por un conjunto de hechos, que aunque parece que ocurren de manera
inesperada, no son fendmenos repentinos, como tampoco las causas que
originan su aparicion. '

En este sentido, la frase tan de moda al finalizar la década de los 70°s: “ Los
accidentes no nacen, se hacen *; ademas de representar una concepcién
dentro de la cual los trabajadores resultan los hacedores de los accidentes,

elude la biisqueda de sus causas bdsicas reales, lo que es lamentable dado

que tan sdlo en 1989 a causa de los accidentes sucedidos a los trabajadores

afiliados al IMSS se perdieron alrededor de 1_5 millones de dlas de
incapacidad.

Por otro lado, es bien cierto que para que se presente un accidente de trabajo,
debieron suceder una sarie de incidentes de la misma naturaleza del
accidente, con la Unica difarencia de que no produjeron lesidn. Asi mismo hay
especialistas que plantean que existe una fase en la que se generan las
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condiciones para que se presente un accidente de trabajo con dafio, la cual ha
sido deneminada * fase de pre-lesién”.

En tal sentido, los accidentes de trabajo no son sdlo producte de las
condiciones de seguridad de los centros de trabajo, sino de todo el conjunto de
tiesgos que se generan en éste; son expresién directa de las caracteristicas
técnicas y organizacionales del proceso laboral,

Desde el punto de vista técnico se considera que la accidentabilidad elevada
es caracteristica de procesos productivos rezagados, sin embargo, existen
algunos estudios que plantean que también los procesecs tecnicamente
complejos se relacionan con frecuencias elevadas de accidentabllidad.

Una de las caracleristicas de las innovaciones tecnoldgicas de punta, es la
tendancia a excluir el trabajo humano directo, razén por la cual en los procesos
con este tipo de tacnologla se esperaria un descaenso en la accidentabllidad.

Sin embargo, la heterogeneidad tecnolégica en Mexico tiende a profundizarse
con la modernizacién productiva, presentando como uno de sus rasgos
caracteristicos un desfase tecnoldgico, tanto entre diferentes procesos de
trabajo como en su interior, coexistiendo formas productivas muy atrasadas con
procesos de automatizacion computarizada.

Como ejemplo, en la industria del hierro y e! acero, los procesos automatizados
muestran mayor accidentabilidad y gravedad que aquellos con tecnologia
mecdanica y un gran contenido de trabajo manual.

En Altos Hornos de México, la frecuencia de los accidentes de trabajo fue
300% mas elevada en donde el fundido de material se hace con produccidén de
flujo continuo, en comparacién con industrias siderargicas que funcionan ton
hamo eléctrico y la gravedad fué alrededor de 4 veces mds elevada?d.

Los resultados aparentemente contradictorios de estos estudios, nos remiten al
hacho de que las causas de los accidentes de trabajo entrafian mucha

3 Entoeno Laboral No. 607
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complejidad.
voluelén de la tendencia de los acciden: if n_Méxir

A comtinuacién se analiza la informacién sobre accidentes de trabajo en los
empleados cubiertos por el seguro de riesgos de trabajo del IMSS, los cuales
representan alrededor del 35% de la poblacién econémicamente activa y
aproximadamente el 1% del total de la poblacién del pafs para 1980.

En un estudio tendencial sobre accidentes de trabajo, se observaron para un
periodo de 27 afios (1958-1986) tres tendencias diterentes del mismo
tenémeno:

a) La primera, de 1958 a 1987, en donde la frecuencia asciende un 34%
{de 7.5 a 10.1 accidentes de trabajo por cada 100 empleados).

b) La segunda, de 1968 a 1978, periodo en el cual la frecuencia de los
accidantes es estable (de 9.8 a 9.9 accidentes de trabajo por cada 100
empleados),

c) La tercera, de 1979 a 1986, en la que se observa una disminucién del
24% (de 10.1 a 7.7 accidentes de trabajo por cada 100 empleados).

EV aumento en la accidentabilidad para el primer periodo se explica a partir de
la expansién del aparato productivo experimentada por el pais durante esa
década, en combinacién con la ausencia de acciones preventivas de
seguridad industrial en los centros laborales.

Sin embargo, la estabilidad observada para el segundo periodo y el descenso
de la tendencia en el tercero, debsn ser tomadas con reserva, pues aunqué la
tendencia fuera real, no reflelan, con mucho, un mejoramiento de las
condiciones de seguridad en los centros de trabajo, sino que se relacionan con
aspectos vinculados a las transformaciones de la estructura industrial del pais.

A continuacién se presentan varios argumentos para sustentar esta afirmacién,
05 cuales son vdlidos para los dos Gllimos periodos, pues los cambios
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econdmicos y productivos sucedidos en el pais en 1982 tuvieron sus
antecedentes de origen en la década anterior, por lo cual, separar los dos
periodos resulta un tanto engafioso:

En la década de los 70°s, considerada como la etapa de transicion de la crisis,
alredador del 50% do los trabajadores ocupados en la industria laboraban en
procasos de alto grado de automatizacién.

Se ha registrado un aumento sostenido de los empleados de los servicios, lo
cual puede disminuir la frecuencia a partir del cambio que implica mayor
numero de poblacion expuesta a un riesgo menor.

Ha desaparecido un gran nimero de empresas, sobre todo de las industrias
consideradas de mayor riesgo de accidentabilidad ( industria extractiva,
manufacturera, etc. ).

El desempleo y el cierre de grandes seciores de la pequefia y mediana
industria provoca el traslado de procesos productivos dsl sector formal de la
economia al informal, con una organizacién familiar de la produccidn, cuyos
danos a la salud derivados del trabajo son tratados en forma doméstica, y
desde luego no aparecen en ningtin registro.

La mayoria de los estudics empiricos sobre salud en el trabajo, no-ragistraron
acciones consistentes dirigidas a la prevencién de los riesgos de trabajo.

Aungque no existen datos empiricos para su comprabacién, es muy factible que
el subregistro de los accidentes de trabajo haya aumentado a partir de diversos
mecanismos implementados tanto por parte de las empresas, como por parte
del IMSS.

iden j iferentes ramas in rizles,

Al analizar log datos del IMSS para el periodo comprendido entre 1979 y 1980,
encontramos que en orden de frecuencia las ramas de actividad con mayor
accidentabilidad fueron : la construccidn, la fabricacién de articulos metdlicos,
la fundicién, la de fabricacién y embotellado de refrescos, la fabricacién de
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hilados y tejidos, los trabajos agricolas y de jardinerfa y los ingenios
azucareros.

En cuanto a los trabajadores de manufactura, se observa que para 1984 fa
mayoria de los accidentes de trabajo se presentaron en aquellas empresas
que no habian introducido innovaciones tecnoldgicas, y para mantener su nivel
de competencia incrementaban 1a intensidad del trabajo.

Tal @s e! caso de aquellas que se mantienen con procesos tecnicamante
atrasados y que en conjunto presentaron 12.4 accidentes de trabajo por cada
100 trabajadores, en comparacién con 7.6% ragistrado a nivel nacional.

Desglosandoe la actividad manufacturera segun la rama de produccién, se
muestra en el anexo # 3 el porcentaje de accidentes de trabajo por cada 100
trabajadores para diferentes tipos de actividad industrial.

Asl mismo, se encontré que la gravedad de las lesiones derivadas de los
accidentes de trabajo (expresada en numero de muertes y dias de
incapacidad) fue mayor en las industrias mds atrasadas técnicamente.

Dentro de este planteamiento de Jos accidentes de frabajo en México, cabe la
posibilidad de que la modernizacién productiva necesaria cada vez en mayor
madida, de acuerdo a la inminente aperiura comercial, repercuta de manera
imponente en el perfil de frecuencia y gravadad de los accidentes de trabajo y
sus consecuencias.
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2.4 Sistemas de Refuerzo del Comportamiento.

Los problemas existentes en !a industria con relacion a la forma de inducir las

practicas seguras en el trabajo, ciertamente indican la necesidad de nuevas
téenicas para ayudar a influir en la calidad y confiabilidad tanto del desempefio

en el trabajo, como de la seguridad en el trabajo.

A pesar de todos los esfuerzos de las empresas para mejorar el desempeno
humano en cuanto a seguridad en el trabajo, todavia nos estamos enfrentando
a demasiados casos de fallas humanas.

El lograr una mayor penetracion en el comportamiento humano es uno de fos
retos mayores del campo de la prevencién de accidantes. Aunque la idea
basica atras de! “condicionamiento operante” (reforzamiento) no es nueva, sus
numerosas aplicaciongs sistematicas han conducido a un sinnimero de
nuevas aplicaciones y tecnologfas.

El principio fundamental gue lo respalda es que ef comportamiento (animal o
humano) es influenciado por sus efectos.

Por ctro lado, el reforzamiento del comportamiento seguro no es enteraments
nuevo. Ha sido |la base para premios, concursos, ha sido incluido en
programas para el entrenamiento de supervisores y es practicado
intuitvamente en ta vida diaria.

Sin embargo con la aplicacién explicita y metédica de la tecnologfa puede
lograrse una gran diferencia.

Para apreciar en forma mas amplia este tema, analicemos la direccién

motivacional que muchos programas de seguridad industrial han tomado a
través de los afios :

En primer lugar, el personal de seguridad al hacer énfasis en las practicas y
condiciones inseguras, lesiones, fatalidades, muertes y demés aspectos
desalentadores pueden haber ilustrado e! efecto Pavloviano en la conducta de
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las personas donde se debilitan los mensajes cuando son regularmente
seguidos por algo que ordinarlamente conocemos como castigo.

Los especialistas en seguridad han sido como el pediatra que aplica una serie
de inyecciones a un nifio. Pronto el nifio llora al simplemente ver al pediatra.

En sus contactos con los trabajadores, los supervisores de seguridad al
sefialar las practicas inseguras dentro del trabajo y sus efectos, pueden
haberse envuelto elios mismos en el manto del desaliento de sus equipos de
trabajo, ya que estdn mas propuestos a dar castiges que a proporcionar
recompensas y rara vez enfatizan o menclonan en un reporte por escrito el
comportamiento seguro de alguna o varias personas.

El personal de seguridad es entrenado para concentrarse en la inseguridad
durante sus observaciones y comunicaciones. Aln los posters y materiales
promocionales reflsjan en general el enfoque negativo de la motivacién hacla
la seguridad.

La tarjeta que es entregada al trabajador en algunas empresas indicando que
ha estado cometiendo un acto inseguro que pudiera haberlo lesionado a él o a
un companero es un ejemplo de lo mencionado. Esta tarjeta va més alld del
simple hecho de indicar un comportamiento no deseado, ya que la persona
que la recibe deberd buscar a otro compafero que esté violando una préctica
de seguridad para entregarle la tarjeta “en aras de la seguridad”.

Esto lo Unico que ocasiona es una aversion natural a ser observado y a ser
portador de la tarjeta y por lo tanto motiva al observador a buscar sélo lo
negativo y al resto de sus compafieros a esconderse de él.

Por otro lado, los especialistas en seguridad desean evitar los accidentes ya
que son un castigo para ellos. Esto puede sonar un poco extrafio porque
siempre se ha predicado que los trabajadores deben practicar la seguridad por
su propio interés, pero los hechos son diferentes.

Los actos inseguros tienen consecuencias completamente diferentes para la
gserencia que las qus tienen para los {rabajadores.
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El trabajador puede estar dispuesto a correr un riesgo con un desempefio

inseguro
gerencia
que corre|

por la satisfaccion personal que puede lograr. Sin embargo la
que siempre trata con fas "leyes de los nimeros grandes”) reconoce
riesgos conducird a lesiones predecibles a la larga.

Lo anterior sugisre que la gerencia y los trabajadores tienen puntos de vista

bastante

Para la er

trabajadol

que los t
gerencia t

Cuando e
las pérdi

iferentes sobre la probabilidad de los accidentes.

npresa en general los accidentes son mucho mas reales que para el
individual. Por lo tanto, es probable que los esfuerzos para hacer
rabajadores acepten los puntos de vista sobre seguridad de la

| o
engan una efectividad limitada,

personal de la gerencia ve los actos inseguros y suma los costos y
as de tiempo, bien puede decidir que no pueden tolerar los

comportamientos inseguros; la proporcién del beneficio-costo es demasiado

grande.

Sin embalgo, la perspectiva del empleado puede ser exactamenis la opuesta,

ya que és
personale

e balancea los riesgos personales involucrados contra las ganancias
inmediatas y puede que esté dispuesto a correr esos riesgos.

Desde luego, un supervisor tiene que mantenerse firme cuando se repiten las

acciones inseguras, debe mostrar que esta listo para iniciar o solicitar medidas
disciplinarias.
Un acto inseguro sefala un accidente potencial, un suceso que a la vez

castigara tanto al gerente de seguridad como al mismo supervisor. Por lo tanto,
ambos buscan evitar esta Insatisfaccion pero desafortunadamente los castigos

tienen los

1.- El

pe

siguientas efectos secundarios que reducen su efectividad :

empleado puede continuar comportandose de la misma forma,
0 pueds tratar de evitar mas arduamente ser observado por el

suglervisor,
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2.- Cuando el mismo comportamiento puede conducir tanto a una
recompensa como a un castigo, el empleado entrara en conflicto.

3.- El conflicto conduce a frustracién y agresion : es probable que el
empleado trate de sacar su frustracidn con una reduccion en su
rendimiento, una calidad subestandar, dafios, desperdicios, ©
peleando con los demas trabajadores.

Las medidas disciplinarias pusden ser necesarias pero deben ser el dltimo
recurso y nunca una solucion para el problema motivacional, ademas de que si
se decide implementarlas siempre deben ir acompanadas de la contraparte
que es la recompensa, '

I | | in ros.

Es necesario comprender qué mantiene y apoya a los comportamientos
inseguros,

El trabajador que ejecuta actos inseguros en forma regular sélo porque é|
‘sabe como hacer las cosas”, probablemente estd siguiendo la ley dei
condicionamiento operante de Skinner. E| acto inseguro ha sido aprendido y
@s mantenido porgue ha sido { y continua siendo) reforzado por sucesos
satisfactorios.

El comportamiento que parece “anormal” {porque va acompanado de la
posibilidad de una lesién), es en mucho producto del reforzamiento, al igual
que el comportamiento “normal” o seguro. De hecho, se aprende desde nifio
en la misma forma : los nifios aprenden a hacer berrinches porque sus padres
les proporcionan los reforzamientos inatdecuados en el momento preciso,
digamos los condicionadores operantes. '

Existen muchas razones para que el trabajador ejecute sus operaciones
realizando actos insegurcs. A continuacidn se presentan algunas de ellas :

1.- Las ventajas y satisfaccion que van a ser obtenidas por el trabajador en
ese momento de inseguridad en particular le parecen mayores que las
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desventajas e insatisfacciones.

2.- El acto inseguro “ tiene sentido * para el empleado. Si es confrontado,
explicara al supervisor exactamente porqué plensa que su forma es la
manera mas razonable para hacer el trabajo. Tipicamente el empleado
antiguo se justificara diciendo gque &l ha estado haciendo el trabajo en
esa forma durante afos y que nada le ha pasado. Asi como el decir que
“todos lo hacen * como una préctica habitual de trabajo.

3.- Elacto inseguro proporciona al trabajador una satistaccion personal
realmente: puede llamar la atencidn de sus companeros, lograr su
aprobacién y admiracion, darie ya sea la emocién de correr un riesgo
o la satisfaccion de oponerse a Ia autoridad o aun redituarle una envidia
imaginaria. Puede hacerlo sentirse atrevido y puede incluir muchos
otros incentivos parsonales.

S
S

Para el trabajador, su acto inseguro puede ser percibido como ventajas
definitivas relacionadas con el trabajo, ventajas que incluyen ya sea
incentivos monetarios como terminar su trabajo mas pronto, por lo tanto
aumentando su rendimiento y su salarlo real, especialmente si trabaja
a destajo, o incentivos personales como evitarse el esfuerzo extra o
fatiga y tener més “ control personal * sobre la calidad del producto.

Esta lista de posibles satisfacciones del empleado, que pueden provenir de los
actos inseguros, indican que probablemente estos actos sean altamente
motivados y que tienen consecuencias significativas para el empleado,
consecuencias que no solamente disfruta, sino que de hecho apoyan y
mantienen su comportamiento inseguro.
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2.5 Porqué los Sistemas de Seguridad e Higlene no funcionan.

Este problema es realmente complejo ya que mucha gente se resiste a craer
que es algo serio. La primera cosa gue se hizo ma! fue probablements el
hecho de que las operaciones industriales han desechado las habilidades de
prevencion.

Los esfuerzos se han apoyado fuertemente en un juego de “policias y
ladrones”. Las auditorlas de seguridad, las inspecciones y sistemas de
vigilancia, se han convertido en los policias y tanto la garencia como los
trabajadores en los sospechosos a perseguir,

Esta es la visin que tienen de sf mismos los profesionales de Ja seguridad,
auditores extemos e inspectores del gobismo.

La segunda cosa mal hecha es el desarrollo aislado de los programas de
seguridad. Las compafiias han creido que los especialistas del ramo son mas
efectivos, si se les coloca en un mundo intocable desde el cual puaden * tirarle
* a lo que quieran sin qua se las regrese el disparo.

Debido a este aislamiento, los especialistas de seguridad no estan al tanto de
los avances de las investigaciones de la ciencia del comportamiento humano
con respecto a la seguridad.

A continuacién se presentan algunas de las dreas a considerar como el porqué
de que [os sistemas de seguridad e higiene no funcionen :

Muchos programas de seguridad empiezan con la frase de * la seguridad es
primero “ y con la idea de crear una organizacion en seguridad separada de la
existente para la produccion, en lugar de integrarla a los sistemas y actividades

normales de cada departamento.

Esto coloca inmediatamente a la gerencia (alta y media) y a los suparvisores
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de linea en la situacién de tener que escoger. Diario, y quizds cada hora, se les
presenta una disyuntiva entre seguridad y produceion y el resultado obvio es
que la seguridad no puede ganar.

Las utilidades definidas como produccién es al nombre del juego, es la razén
de existir de la gerencia, es el trabajo real, y no el perder el tiempo en
cuestiones de seguridad.

De esta forma nos hemos colocado en una relacién ganar / perder. Sin
embargo, la adecuada programacion puede solventar lo anterior.

Con la seguridad integral no se fuerza a la linea a escoger, al contrario, se
ayuda a obtener mejor la produccién en forma segura y nos colocamos
entonces en una relacion ganar / ganar.

munigacidon y Motivagién :

Los programas de seguridad tratan de comunicar y motivar a ia gente en todos
los sentidos, intentamos cambiar sus actitudes y en el mejor de los casos sus
comportamientos.

Se utilizan posters, folletos, acetatos, videos, peliculas, pizarrones,
sefalamientos, premios, concursos, etc. Sin embargo, no existan estudios
consistentes que demuestren en forma fehaciente que reaimente son
elementos originadores de cambio en el comportamiento y motivacién en
seguridad.

Esto no quiere decir que se deba restringir su uso, sino que no sean tomados
como la Unica solucidn para controlar en forma total un sistema de seguridad.

nirenamien

Los programas de seguridad mas contempordneos depanden tanto del
entrenamiento que sin &l se colapsarian,

Se invierte mucho tiempo, dinero y esfuerzo en entrenar a trabajadores

34



nuevos, con experiencia, y a supervisores.

Reaimente es un factor clave para el buen desempeho del personal en
seguridad. Pero no siempre esta enfocado a las necesidades espaciales del
trabajo, de la emprasa y ,sobretodo, de la persona.

En muy pocas ocasiones se presentan en forma vivencial y clara los riesgos y
consecuencias a los que se expondrd 1a persona.

Por otro lado no siempre se evalian en forma apropiada y confiable para
determinar ta calidad del mismo. Los temas son generales, con materiales
ajenos y en ocasiones ni siquiera se hace evaluacion para evitar més trabajo al
tener que calificar los exdmenes.

Beglag:

Las reglas o normas de seguridad es otro punto de controversia ya que
invariablemente son escritas por aquellos que * saben * de seguridad.

Entonces se publican, se imprimen en un reglamento escrito y como resultado
son la ley. El resultado obvio es que se debe reforzar su cumplimiento y
castigar al que {as infrinja.

Esto causa un efecto completamente nocivo en el cambio de comportamiento
humano.

idn I i | Parsonal ;

Por lo general, ésto es algo que no se hace y cuando se llega a llevar a cabo
se trata de escoger al candidato ideal, tanto fisica como mentalemente para
trabajar con menor posibilidad de accldentarse.

Por desgracia, esta sefeccion no es la mds adecuada ya que el enfoque es
hacta qué tantos accidentes ha tenido en su pasado, en vez de fijarse en las
habilidades, compromiso hacia el trabajo, y formacién humana que tenga &l
candidato para algin puesto.
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E! centrar la atencion al récord personal de accidentabilidad, crea efectos
colaterales en la organizacion como la aversién de la gente a reportar algin
accidente por el temor de quedar * marcados “ de por vida en su expediente de
seguridad, asl como el crear una tendencia a fijar objetivos perscnales en
consecuencias y no en pravencion.

Se invierte una gran cantidad de tiempo y dinero en inspeccionar y corregir
condiciones inseguras, ya sea por requerimiento legal o por requerimiento
propio de la empresa.

La inspeccion es tradicional y constituye una parte importante de los
programas de seguridad, pero no es donde se deben enfocar todos l0s
recursos, ya que las condicionas inseguras representan la parte visible y facil
de solucionar, en cambio los actos inseguros y el cambio en el comportamiento
de los trabajadores, es lo que realmente dard resultados consistentes a una
organizacion.

Registros :
En muchos casos se llevan demasiados registros que poco tienen que ver con

la informacidn realmente necesaria para dar seguimiento a un buen programa
de seguridad.

Por ejemplo, el llevar un registro de lesiones sin tener un paralelo de sus
causas, resulta intrascendente en alto grado.

Sin embargo la ley exige que se lleven algunos registros y se cumplan con
clertos tramites , as{ como cada empresa llava también los récords que
considera pertinentes tener para analizar su sistema.

Tradicién :

Existen muchas acciones que se siguen en los programas de seguridad que se
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hacen sélo porque “ asi siempre se ha hecho “, y no ha existido la
preocupacién por los problemas cambiantes de la gente y del proceso con
respecto a la seguridad,

El intentar resolver problemas nuevos con métodos viejos no dan en la mayoria
de los casos la mejor solucién. Es necesario estar a la vanguardia de los
avances en la ciencia del comportamiento humano, en las innovaciones en
materia de seguridad, y tener bien presentes los cambios que ocurren dia a
dia en la propia organizacion.

Todas las razones mencionadas en este punto, son problemas que presentan
las organizaciones que tienen sistemas o programas de seguridad
establecidos y que de alguna forma tratan de proteger la integridad fisica de
sus empleados en forma administrada.

La situacion actual en México, se torna critica en demasia al ver que pocos son
los casos de empresas que cuentan con este tipo de programas, y que la
seguridad se reduce a cubrir los requisitos minimos legales para evitar
sanciones gubernamentales y problemas sindicales.
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3.1 Teorias principalas sobre Seguridad e Higlenae.

En 1931 Heinrich cred las bases para desarrollar programas de seguridad
industrial. Su teoria se fundamenta en los siguientes principios :

1.- la ocurrencia de una lesidn invariablemente es el resultado de una
secuencia completa de factores de los cuales el Ultimo es el propio accidente.
Este es causado o permitido directamente por el acto inseguro de una persona
y/ o por un riesgo mecanico o ambiental.

2. Los actos inseguros de la gente son los responsables de la mayoria de los i
accidentes. ,

3.- La persona que sufre una lesién incapacitante causada por un acto
inseguro, realizé en promedio unas 300 veces el mismo acto, pero logrando
ascapar de las consecuencias de! mismo. Por lo tanto, las personas estdn
expuestas a peligros mecanicos cientos de veces antes de sufrir alguna lesidn.

4.- Los 4 motivos o razones bdsicas para que ocurran actos inseguros que nos
dan una directriz en la seleccidn de medidas correctivas apropiadas son :

Actitud inadecuada.

- Falta de conocimiento o habilidad.

- Incapacidad fisica {para hacer la labor).
- Ambiente de trabajo inadecuado.

5.- Existen 4 métodos basicos para prevenir los accidentes :

- Revisiones de Ingenieria.

- Convencimientoy Exhortamiento.
- Ajustes de Personal.

- Disciplina.

6.- La gravedad de una lesidn es ampliamente fortuita, La ocurrencia de un
accidente que ocasiona una lesion es ampliamente previsible.



7.- Los métodos mds valiosos para la prevencién de accidentes son andlogos
a los métodos usados en el control de calidad, costos, y produceicon.

8.- La gerencia tiene la mejor oporiunidad vy habilidad para iniciar el trabajo de
prevencidén, por lo tanto, debe asumir la responsabilidad.

9.- El supervisor es el hombre clave en la prevencién de accidentes. Su buena
aplicacién de tabores de liderazgo y control del desempenio de su gente es el
tactor de mayor influencia en la prevencién. Se puede expresar la labor del
supervisor en seguridad en los siguientes 4 pasos :

- identificar el problema.

- Encontrar y verificar la razén que origind el problema.
- Seleccionar fa solucién adecuada,

- Aplicar el remedio.

10.- El incentivo humanitario para prevenir lesiones accidentales es suplido
por dos poderosos factores econdémicos :

- Los establecimientos seguros son productivamente eficientes y
los inseguros son ineficientes.

- El costo del tratamiento médico de una lesidn es sélo 1/5 del
costo total de compensacién que debe pagar el patrén poria
misma.

Considerando que tienen 70 afos de existir estos principios podemos apreciar
la gran visién que tuvo Heinrich de lo .que debe ser en un sistema. de
seguridad.

Principios como el 1, 4, y 5, han cambiado y se han adaptado a la evolucién de
las investigaciones hechas en materia de seguridad. Estos cambios radican en

lo siguients :

El principic # 1 sugiere que la mayor cantidad de accidentes son un efecto de
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la teoria de * dominé ", la cual expresa que cada parte de la hilera golpeard a
la siguiente y traerd las consecuencias en forma invariable a menos que se
elimine &l acto o condicién insegura para evitar la ocurrencia.

En la actualidad se sabe que detrds de cada accidente existen muchos factores
que contribuyen como causas y subcausas. La teorfa de “ causas muitiples
explica que estos factores se pueden combinar y en forma aleatoria ocasionar
los accidentes. ’

Veamos un ejemplo del contraste existente entre la téorfa de “ doming “ y la de
“ causas multiples “, a través del andlisis de un accidente comun : una persona
cae de una escalera portatil, Si investigamos este accidente con las dos teorias
obtenemos lo siguiente :

Aplicando la teoria de “ doming “ :

- El acto Inseguro fue : subirse a una escalera defectuosa.
- La condicion insegura fué : escalera defectuosa (en mal estado).
- La accién correctiva serd : desechar la escalera defectuosa.

Esto podria suponer que hemos resuelto ¢! problema, pero si aplicamos la
teoria de “ causas multiples “ podriamos indagar sobre los factores adyacentes
al caso preguntando :

1.- ¢ Porqué no se detectd la escalera defectuosa en las inspecciones de
rutina 7.

2.- ¢ Porqué el supervisor ha permitido su uso 7.

3.- ¢ Sabfa el empleado ieSionado que no debia usar la escalera 7.

4.- § Estaba entrenado adecuadamente el empleado 7.

5.- ¢ Se le advirtic al empleado sobre 6 anterior 7.

6.- ¢ La supervision examing la tarea antes de aprobarla 7,

l.as respuestas a éstas y otras preguntas nos pueden ¢onducir a los siguientes
tipos de correcciones :

1.- Tener un procedimiento mejorado de inspeccién de equipos.
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2.- Tener entrenamiento mejorado.
3.- Tener una mejor definicidn de responsabilidades.
4. Tener un trabajo previo de planeacion por parte de supervisores,

Se puede apreciar la diferencia entre solucionar una causa que puede ser la
rafz de varios problemas similares y unicamente resolver un caso paricular.

Los principios # 4 y 5 han cambiado considerablemente, ya que no sélo existen
4 causas que originan actos inseguros nl tampoco sélo 4 métodos para
evitarlas. En la actualidad las causas de accidentes pueden expresarse de
acuerdo al modelo de causalidad desarrollado por Dan Petersen en
19823 (anexo # 4).

Este modelo sugiere que el error humano {comportamiento inseguiro) estd
involucrado en cada incidente / accidente y que existen varias razones detras
de este componamiento, y no sélo 4 como sugerfa Heinrich,

Mads a fondo también sugiere que esas razones pueden ser identificadas,
clasfficadas y que son ocasionadas por cosas especificas. Tambign el medeto

sugiere gue existen varias acciones que la gerencia puede tomar para reducir
la presencia de los actos inseguros y no sélo las 4 propuestas por heinrich,

A continuacidn se presentan los nuevos principios del manejo de la seguridad
adaptados segtin la evolucién de la industria¢ :

1.- Un acto inseguro, condicion Insegura, O accidente, son sintomas de gque
existe algo incorrecto en el sistema gerencial del manejo de la seguridad.

2.- Clertos grupos de circunstancias pueden predacirse como productores de
graves leslones. Estas pueden ser ldentificadas y controladas, y son :

- Algo inusual, fuera de la rutina.
~ ‘Actividades no productivas,

3 Human Etror Raduction

4 Petersen D.C. Techni of Satety A Me.Graw Hill, New York 1971
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- Fuentes de alta energia.
- Algunas situaciones de construceion.

3.- La seguridad debe ser administrada como tas dem&s dreas de la
compafifa, La gerencia debe dirigir el efecto de la seguridad a través de
establecer metas, planear, organizar y controlar las acciones para alcanzarlas.

4.- La clave para obtener efectividad en el desempefio de la seguridad en la
linea de operacién es tener procedimientos que involucren y generen
responsabilidad por parte de la gente del proceso.

5.- Lafuncién de la seguridad es localizar y definir los errores de operacién
que permitan fa ocurrencia de los accidentes. Esta funcién puede realizarse en
dos formas : a) preguntando el porque y buscando las causas de raiz de los
accidentes y b} preguntando si de un modo u otro se utilizan controles efectivos
ya conocidos.

6.- Las causas del comportamiento inseguro pueden ser identificadas y
clasificadas. Algunas de las clasificaciones son sobrecarga (asignacién
impropia de personas), trampas, y la propia decisién del empleado a fallar.
Cada una de estas causas puede ser controlada.

7.- En la mayoria de los casos, el comportamiento inseguro es el
comportamiento humano normal. Es e! resultado de la reaccidn natural de la
gente a su medioc ambiente. E| trabajo de la gerencia consiste en cambiar el
ambiente que conduce a ese comportamiento,

8.- Existen 3 subsistemas principales que deben manejarse para construfr un
sistema de seguridad efectivo : el fisico, el gerencial, y el referente al
comporamiento. . ’

9.- Elsistema de seguridad debe ajustarse a fa cultura de la organizacién.
10.- No existe una fSrmula para lograr la seguridad en una organizacién, sin

embargo para gue un sistema de seguridad sea efectivo, debe cumplir con
ciertos criterios. El sistema de seguridad debe :
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« Forzar el desempeiio de la supervisién,

- Involucrar a la gerencia media.

- Tener a la alta gerencla mostrando en forma visible su compromiso
con la seguridad.

- Tener participacién de los empleados,

- Ser flexible.

- Ser percibido como positivo,

Teori | ngr i

Chris Argyris ha propuesto y probado una teorla que provee a los gerentes de
seguridad de cierta intuicién sobre el porqué la gente comete errores.

Considera a fa naturaleza de la gente como el punto de partida y analiza [a
forma como van madurando.

Los seres humanos cuando son nifios son pasivos y dependientes de sus
padres. Exhiben pequenas muestras de comportamiento y sus intereses son
superficiales & inmediatos. Stempre son los subordinados en las relaciones
con sus padres y presentan relativamente una ausencia de auto-conciencia.

Contorme van madurando esto cambia ya que los adultos maduros son activos
e independientes y les gusta valerse por si mismos. Exhiben mucho
comportamiento y sus intereses son profundos y a largo plazo. Se perciben
ellos mismos como iguales a la gente con la que -establecen relaciones, no son
subordinados y presentan gran sentido de auto-conciencia.

Argyris ha extrapolado lo anterior a las caracteristicas de las organizacionas y
todas, sin importar si son industriales, privadas, gubsrnamentales, mercantiles,
o aeducacionales estan estructuradas bajo los siguientes principios:

1.~ Tienen una cadena de mando. Esto crea relaciones del tipo superior-
subordinado, genera dependencia del jefe y pasividad por parte del
trabajador, dando como resultado intereses superficiales por parte de los
tltimos,
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2.- Elrango de control debe ser estrecho. Esto crea dependencia y reduce la
libertad de accién del trabajador.

3.- El mando es unitario. S6lo hay un jefe, se refuerza la dependencia y se
exalta el papel de subordinado del trabajador.

4.- Especializacidn. El trabajo se descompone en partes sencillas y pequeiias,
y cada tarea se la asigna a alguien. Esto crea también intereses superficiales y
ausencla de realizacién y de autoestima, asf como dependencia y pasividad.

Argyris sugiere que este conflicto conduce a los trabajadores a los siguientes
escapes :

1.- Dejar la organtzacién.
2.- Tratar de subir por la interminable escalera organizacional.
3.- Manifestar reacciones defensivas como somnoliencia, agresividad,
ambivalencia, regresiones y proyecciones en e! desempefic de sus
labores.
4.- Volverse apdticos y mostrar poco interés hacia la organizacién,
su desarrollo y metas. Esto conduce a! fendmeno de :
- Reducir el nimero de necesidades que esperan cubrir con su
frabajo.
- Fijar cuotas, restringir esfuerzos, cometer errores, engaiios
disminuir e! ritmo de trabajo, accidentes, etc.
5.- Crear grupos informales para sancionar las reacciones defensivas y
la falta de involucracion.
6.~ Formalizar el grupo informal.
7.- Desarroliar normas para que el grupo pueda perpetuar el comporta-
miento mencionado. . '
8.~ Desarrollar una oposicion psicoldgica contra la compariia.

Entonces debido a estas acclones de los empleados, muchos garentes tienden
a responder a este comportamiento de Ia siguiente manera :

1.- Incrementando el grado de presion de su liderazgo orientador.
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2.- Incrementando el grado de utilizacién de controles geranciales.
3.- Incrementando el nimero de *pseudo” programas de panicipacién
y comunicacidn.

La Teoria de la incongruencia de Argyris tiene un valioso sentido para la
seguridad. Conforme los empleados se adaptan a la frustracion y a! conflicto en
sus situaciones de trabajo y manifiestan las reacciones defensivas
mencionadas, éstas seguramente infiuenciardn el récord de accidentes.
cuando vemos que ésto ocurre, nuestra reaccion en muchas ocasiones es la
siguiente :

1.- Incrementamos nuestro grado de presion para reforzar las normas de
seguridad {suspensién de 3 dias).

2.- Incrementamos el grado de nuestros controles. Checamos més de
cerca e imponemos nuestras actividades.

3.- Incrementamos el nlmero de pseudo programas de participacion y
comunicacion (posters, concursos, letreros, etc.).

Teorf ivacion - Higiene :

Frederick Herzberg propone que la satisfaccion de un trabajo y su motivacién
no siempre estdn asociados come a menudo lo hemos hecho.

Pensamos que podemos hacer que un trabajador insatisfecho se motive tan
sdlo manipulando una o dos variables (dinero, ambiente).

Herzberg dice que existen ciertas variables que llama factores higiénicos y
otras distintas que llama factores motivaclonales.

Al mejorar los factores higiénicos (politicas de la compaiifa, supervisfén,
relaciones interpersonales, status), podemos hacer que un trabajador
insatisfecho se vuelva unc satisfecho, pero ésto no significa que esté motivado.

Existen factores motivacionales como el logre, el reconocimiento, la
independencia en el trabajo, responsabilidad, etc.,, que son los que se
relacionan directamente con el trabajo, mientras que los factores higiénicos
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estan en forma periférica al mismo.

Herzberg visualiza el enriquecimiento del trabajo como la respuesta para
motivar a los empleados. El enriquecimiento del trabajo no quiere decir
alargamiento (no solamente es dar mas trabajo), sino dotar de significado al
mismo. dejando que ellos mismos mansjen y administren sus labores.

En el manejo de la seguridad, el enriquecimiento del trabajo es particularmente
aplicable. De hecho puede utilizarse como una de las dreas para enriquecer e!
trabajo normal de la gente. Aigunas de las formas como ésta puede realizarse
os através de:

1.~ Insertar la seguridad en cada trabajo asignade a los trabajadores, la

solucién de problemas, e! fijar metas, desarrofiar criterios de medicién,
determinar qué controles se necesitan y qué andlisis de seguridad deben
hacer para sus tareas.

2.- Permitiendo que los trabajadores disefien el procedimiento seguro, asf
como las normas de operacion,

3.- Qtorgando satisfaccién interna y externa a través del reconocimiento de
una buena labor.

Jeoria X contra Teoria Y :

Douglas Mc Gregor ha utllizado algunas suposiciones basicas que la gerencia
ha hecho acerca de la naturaleza humana como los fundamentos de sus
teorias.

Mc Gregor sumariza esta concepcion convencional en términos de fres
proposiciones a las que ha nombrado Teoria X :

1.- La gerencia es responsable de organizar los elementos de una
empresa productiva tales como ; dinero, materiales, equipo, gente,
con el fin de lograr intereses econémicos.
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2.- Respecto a la gente, es un proceso de dirigir sus esfuarzos, controlar
sus acciones, motivarlos, y modificar su comportamiento para que
se ajuste a las necesidades de !a organizacion.

3.- Sin esta activa Intervencién de la gerencia, fa gente setia pasiva y
resistente a las necesidades de la organizacién. Por lo tanto, deben
ser persuadidos, recompensados, castigados y controlados. Sus
actividades deben ser dirigidas por la gerencia.

También Mc Gregor declaré que detrés de esta teoria convencional existen
varias creencias adicionales :

- En promedio, las personas son por naturaleza insolentes; trabajan io
menos que les sea posible.

- Tienen falta de ambicion, disgustan de tomar responsabilidades,
prefieran ser lidereados.

- Son inherentemente egocentricos e inditerentes a las necesidades de
la organizacién.

- Son por naturaleza reacios al cambio.

- Son crédulos y no muy brillantes,
Los estudios de las ciencias sociales han demostrado que la visién
convencional de la Teoria X esta basada en nociones equivocadas de lo que
es causa y efecto,
Por estas razones, Mc Gregor propuso una {eorfa distinta sobre e manejo de la
gente, basada en suposiciones mads adecuadas acerca de la naturaleza

humana y su motivacién, la cua! lamd Teoria Y, que se basa en lo siguiente :

1.- La gerencia es responsable de organizar los elementos de una
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empresa productiva, tales como : dinero, equipo, gente, con el fin de
lograr intereses econémicos.

2.- La gente no es por naturaleza pasiva o resistente a las necesidades
de la organizacidén. Sihan actuado asi, es debido a sus experiencias
en las organizaciones a las que han pertenecido.

3.- Motivacidn, potencial de desarrollo, deseo de asumir cada vez mas
responsabilidad, y disposicidn para dirigir su comportamiento hacia
las metas de la organizacidn, son caracteristicas que estdn presentes
en toda la gente, Es responsabilidad de la gerencia el hacer posible
que la gente reconozca y desarrolle estas caracteristicas humanas
por si mismos.

4.- La tarea esencial de la gerencia es arreglar las condiciones
organizacionales y los métodos de operacién de tal forma que la
gente pueda alcanzar sus propios objetivos de la mejor forma posible
y dirfjan sus propios esfuerzos hacia los objetivos de la organizacién,

La Teorfa Y es un proceso de crear oportunidades, de liberar potenciales, de
remover obstaculos, estimular crecimiento y proveer asesoria.

Como uno de los principios fundamentales de la seguridad es que ésta dabe
sar mangjada como cualquier otra funcién de la empresa, vemos que todo lo
anterior es aplicable a un programa de seguridad.Los gerentes de linea
pueden tener orientacion hacia la Teoria X ¢ hacia la Teorla Y en cuanto al
manegjo de la seguridad.

El manejo de la seguridad de la Teoria X es directivo, resaltado con reglas,
asume que “ellos” quieren lastimarse y deben ser controlados, y creen que
“eltos” no saben lo suficiente para localizar un riesgo. EI manejo de ia
seguridad de la Teoria Y, trata de crear y utilizar lo que la gente sabe y les
permite determinar sus propias reglas.



ri; la * rejilla " Gerencial @

Blake y Mouton clasifican los estilos gerenciales en una “ rejilla * como la
llustrada en el anexo # 5 .

Los dos ejes de la rejilla son: preccupacicn por la gente y orientacion hacia fas
relaciones humanas en el eje vertical, y preocupacién por la produccién y
orientacién hacia las tareas en e! eje horizontal.

A través de la relacién entre ejes, podemos reconocer que en un solo gerente
pueden presentarse tanto preecupacion por la gente, como por la produccién o
el lograr el trabajo.

Por otro lado, también puede presentarse el caso de gue un gerente se
encuentre bajo en ambos aspectos, o en uno alto y en otro bajo, elc. En
general, se presentan estos cinco tipos de gerentes :

1.- El gerente (9,1), la persona de produccion al que no le interesan los
sentimientos de los empleados.

2.- El gerente (1,9), el especialista en relaciones humanas al que no le
intgresa realizar trabajo alguno.

3.- El gerente (1,1), que cree que los empleados son tan perezosos por
haturaleza que prdcticamente no se puede esperar nada de produccién de
ellos.

4.- Eigerente (9,9}, que espera lo mejor de la gente y lo obtiene, porque ellos
estardn m&s contentos si alcanzan sus metas en et trabajo.

§.- El gerente (5,5), que va en término medio hacia ambas direcciones,
comprometiendo cada preocupacion y obtiene gente medio contenta y
produccion mediocre.
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lacidn lo ilo rencial on la ridad :

Los gerentes de seguridad necesitan entender los conceptos de la Taoria X, la
Teoria Y y de los tipos de gerentes de ia Teorfa de la “ refilla * gerencial, ya que
el éxito de un programa de seguridad va a depender en mucho de los gerentes
de linea a quienes deben influenciar y motivar hacta la accién.

Es muy distinto el tipo de motivacion que debe recibir un gerente con alto
sentido de preocupacion por la gente, a uno con alta preocupacion por la
produccion.

La forma como se les motive dictard en mucho el comportamiento de su gente.
Los resultados en seguridad pueden llegar a variar mucho de un gerente a otro
y sus resultados son los resultados de la organizacion.

Cuando un gerente orientado a la produccion se enfrenta a un problema de
saguridad, generalemente io ve como un obstdculo para aquella.

Probablemente el que sea un gbstaculo es la mejor motivacién. Serd muy dificil
hacer que este tipo de gerente entrene a sus empleados en seguridad.

El entrenamiento en seguridad debe ser parte integral del entrenamiento sobre
un trabajo o si no nunca se ilevard a cabo, ya que este tipo de gerente visualiza
el entrenamiento en seguridad como una pérdida del importante tiempo de
produccién,

Cuando un gerente orientado a la gente se enfrenta aun problema de
seguridad, generalmente lo ve como un obstdculo para el bienestar de ellos.

Este gerente probablemente reaccione estando dispuesto a proveer cualquier
necesidad de entrenamiento en seguridad, as/ como mantener condiciones de
trabajo adecuadas. Su debilidad puede radicar en el poco reforzamiento que
da a las normas de seguridad y su mejor cualidad estd en su enfoque al dafio
que pueda sufrir la gente y no en el costo de compensacién o en la baja de
"eficiencia de las lineas de produccion.
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Los gerentes que estan orientados tanto a produccion como a |a gente, son lo
suficientemente destacados para ver la relacidon que existe entre la gente y
produceion. Con ellos es usualmente suficiente tan sélo identificar el problema.

Los gerentes que no estdn enfocados ni a la gente ni a la produccidn, son tan
problemdticos para los gerentes de seguridad como lo son para la alta
gerencia. Puede ser que no logremos mucho en cuanto a seguridad con ellos,
pero es muy probable que ellos no duren mucho tiempo como gerentes.

En resumen, las Teorias X, Y, y * rejilla * gerencial, nos dan un acercamiento de
la tipologia y estilos gerenciales que puede ayudar a los gerentes de sequridad
a distinguir cual es la motivacién adecuada para las personas que le van a
ayudar a administrar sus programas de trabajo.

Teoria del Reforzamiento del Compodamiento Seaquro :

En los planes de la gerencia para controlar los patrones de comporiamiento de
sus empleados, se requiere que ocurran sucesos satisfactorios (recompensas)
regularmente, inmediatamente después del comportamiento deseado.

Si al comportamiento seguro de un empleado puede seguir consistantemente
la satistaccién de necesidades, la gerencia puede lograr regularmente un
control estable en las direcciones deseadas.

Sin embargo, como se menciond en el punto 2.4, los patrones de
comportamiento seguros rara vez tienen como resultado una amplia variedad
de satisfaccion personal, como en el caso de los patrones de comportamiento
inseguro.

Los gerentes de seguridad, en lugar de tratar de suprimir el comportamiento
inseguro { al hacer que a éste siga una medida punitiva), deberian esforzarse
por aumentar las satisfacciones que se tienen después dal comportamiento
seguro.

£l reforzamiento de actos seguros tiene muchas ventajas somo :
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« Elimina los efectos secundarios no deseados de las medidas
disciplinarias, el abstencionismo, conflictos, frustracion y dafios
agresivos,

- Aumenta las satisfacciones por el trabajo experimentadas por el
empleado.

- Cambia la naturaleza de la relacién entre un supervisor y sus
empleados, de * vigilante " y " policia * a un recurso (til,

+ Crea una atmasfera de reciprocidad mutua entre el supervisor y el
empleado.

- Aumenta la probabilidad del comportamiento seguro en lugar de
reducir la probabilidad del comportamiento inseguro.

- Tiene efectos mas directos.

Todos los supervisores o gerentes de primera linea saben que un acto
inseguro es “ un Incidente a punto de ocurrir “ . El supervisor que reconoce
estas desviaciones de las prdcticas seguras hace su mejor esfuerzo para
eliminarlas.

Este reconocimiento es un inicio hacia !a selucién del problema, pero es
unicamente una parte pequena de la solucidén, ya que existen muchas formas
para que un empleado se comporte inseguramente en el trabajo,
especialmente al compararlas con el numero de formas para que trabaje
seguramente,

Al supervisor que dedica su tiempo a tratar de eliminar estos actos inseguros
en todos los emplaados, pronto se le acabara el tiempo y perdera la paciencia
y la energia.

Una forma de eliminar lo anterior es haciendo que el supervisor aumente la
disposicién para el comportamiento segure. Con estas dos estrategias para
alegir. 1) la eliminacion de los actos inseguros y 2) el apoyo de las



probabilidades de actos seguros. El supervisor encontrard mejores resultados
al elegir la segunda opgcion.

Se beneticiard en muchas formas, tales como :

Dedicara mas tiempo a dar reconocimiento y a recompensar los
comportamientos seguros, en lugar del tiempo dedicado a disciplinar
a los empleados por desempefios inseguros.

Reforzard y entatizaré la importancia de las normas de manufactura
para los desempefios seguros.

Enfocard su atencién en la importancia de los desempefios seguros.

.

Recordara a los empleados las técnicas del desempefio seguro.

Serd visto por ta gente que trabaja para él como un ¢olega interesado
en su bienestar, en lugar de ser visto como una persona encargada
de aplicar medidas disciplinarias o de * dar lata *.

El tiempo dedicado por los profesionales de la seguridad a la nutricién de
comportamientos seguros sera realmente redituable.

Las técnicas del reforzamiento social, como el elogio, la aprobacién o las
recompensas tangibles, no tienen que ser continuas para ser efectivas; pero si
se disefia cada trabajo de forma que pueda hacerse que el comportamiento
que produzea la mayor satistaccion, o el menor castigo (energia, tiempo,
incomodidad), entonces cada uno de los trabajos tendra su propia fuente de
reforzamiento interconstruida, y e! récord de seguridad de cualquier compafila
autométicamente alcanzard mejores resultados con el paso del tiempo, tfodo
ello con costos bajos de supervisidn, y con un mejor estado de dnimo en toda
la empresa.
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3.2 Circulos deo Calidad aplicados a Seguridad e Higiene.

Dentro de los mejores programas de seguridad existentes lo mas cercano que

existe a una participacion real de la gente en los mismos, son los comités de

seguridad. Para algunas compaiias éstos cumplen con la funcidn de
comunicacién y de pseudo participacion, por parte de sus integrantes.

Entonces el comité de seguridad no es realmente Io que se espera en cuanto a
participacién y obtencion de resultados. Es necesario tener una involucracion
mds activa de los empleados en las decisiones sobre seguridad pertinentes a
su trabajo.

Una de las opciones para lograr esa participacion es la aplicacién de los
conceptos de los circulos de calidad a los comités de seguridad, de tal forma
que estos Gltimos obtengan mejores resultados y realmente impacten en el
programa de seguridad de una organizacion.

Para entender mejor este punto veamos primero qué es un circulo de calidad :

Un circulo de control de calidad consiste en un pequeno grupo de trabajadores

que realicen el mismo tipo de actividades, Este grupo se constituye en forma

voluntaria, bajo es auspicio de la gerencia, para resclver problemas que
enfrentan cotidianamente en el trabajo.

Tienden a juntarse en forma regular, seleccionan a los miembros de su grupo y
escogen los problemas que van a trabajar. Utilizan herramientas estadisticas
para ayudarse en Ia solucién de problemas y presentan sus analisis y

soluciones a la gerencia para que ésta tome la decisién y apoye la

implementacidn.

Las ideas basicas hacia las cuales estan enfocadas las actividades de los
circulos de control de calidad en toda empresa son las siguientes :

- Contribuir al mejoramiento y desarrolio de la empresa.
- Respetar la humanidad y crear un lugar de trabajo amable, donde

54



valga la pena estar.
- Ejercer las capacidades humanas plenamente, y con el tiempo
aprovechar capacidades infinitas,

Si analizamos estas tres ideas a través del cristal de la seguridad industrial,
veremos que estdn alineadas con el objetivo que ésta persigue y ademds
ayuda al enriquecimiento del trabajo para solucionar algunos de los problemas
de motivacién mencionados en las teorfas explicadas en el punto 3.1.

Como muestra de €sto tenemos el anexo # 6 , que presenta la compatibilidad
existente entre algunas de las teorias relativas a seguridad y los conceptos de
los eireulos de calidad.

Existen 10 factores gque sirven de guia para dirigir las actividades de los
circulos de control de calidad que también son aplicables a los comités de
saguridad y soh : ’

1.- Autodesarrollo.

2.- Servicio voluntaric.

3.- Actividades de grupo.

4.- Participacion de todos los empleados.

5.- Utilizacion de herramientas estadisticas.

6.- Actividades fntimamente relacionadas con el lugar de trabajo.

7.- Vitalidad y continuidad de las actividades de los circulos de calidad,
8.- Desarrollo mutuo.

8.- Originalidad y creatividad.
10.- Atencion a la calidad, a los problemas, y a la mejora.

A continuacidn se desarrolla cada uno de estos puntos en base a su aplicacién
a un comité de seguridad :

1.- Autodesarrollo :
Como la misma expresién lo dice, consiste en estudiar y aprender por si

mismo. La seguridad industrial no es una ciencia complicada en exceso y la
posibilidad de autodesarrollo es muy grande, ya que con tener bien asimilados
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los conceptos bdsicos, las consecuencias, y algunos aspectos técnicos, se
puede iniciar el trabajo de desarrollo de métodos,

Un comité de seguridad puede tener miembros tan especializados y tan
capaces de detectar riesgos y resolver problemas de seguridad como elios
mismos quieran.

Otro punto es que cuando un miembro de un comité de seguridad deja el
grupo, puede aplicar en forma constante lo aprendido, y seguir
desarrolldndese y participando en el programa de seguridad en forma activa.

2. Servicio Volumtario :

La participacién en todo asunto relativo a seguridad de cada uno de los
mismbros de un comité de seguridad, debe ser por voluntad propia.

Si se obliga a una persona a participar se crea un bioquec inmediato y se
genera dependencia del que da las ordenes, rompiendo asf con el trabajo en
equipo.

Los miembros de un comité de seguridad tendran mucho contacto con las
personas, por lo que una asignacidn forzada puede generar conflictos en las
relaciones personales al ejercer sus funciones. El motivador esencial de todo
miembro de los comités de seguridad debe ser el interés por crear un ambiente
libre de lesiones para todos los empleados.

3.- Actividades en Grupo :

La seguridad en ocasiocnes depende mucho de la experiencia de los
conocimientos y del criterio de las personas.

En un comité de seguridad no slempre todos los integrantes tienen el mismo
nivel de desarrollo de ambos factores; por lo general se combina gente de

experiencia, gente nueva, gente con conocimientos, y gente con criterio.

La diversidad de opiniones es esencial en aspectos tales como el desarrolic de
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métodos de trabajo, andlisis de problemas ergondmicos, realizacién de
estudios, coleccién de datos y opiniones, etc.

4,- Participacicn de todos los empleados :

El comité de seguridad no es el responsable de toda la seguridad v no sabe
iodo lo que sucede en un lugar de trabajo.

Son los encargados de administrar un programa de seguridad en alguna linea
de produccién, departamento, etc.

Todas las personas en algun momento se relacionan con las actividades de un
comité de seguridad, y por la diversidad de actividades que cubre, cualquier
persona puede formar parte del comité en algin momento.

Esto estimula [a participacién de todos en las actividades de los comités de
seguridad, ya sea aportando ideas, conocimientos, estando disponible para las
pruebas, muestreos, analisis, asistiendo a juntas, entrenamiantos, etc.

5.- Utilizacidn de herramientas estadisticas :

Un comité de seguridad no puede estar sujeto a las opiniones y comentarios
de la gente como Unico medio de obtener informacion sobre algin problema
de seguridad.

Debe obtener datos, trabajar con ellos, darles forma e interpretarios para
detectar dreas de oportunidad y en donde sea posible establecer un control
estadistico de los resultados.

Como ejemplo, pueden obtener gréficas’ de resultados sobre incidentes y
accidentes, (ndices de frecuencia de accldentabilidad, graficas de control sobre
la observacién de actos seguros e inseguros hechas a través de auditorias de
comportamiento, deteccién de problemas ergonémicos, tendencias en
enfermedades, etc.
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6.- Actividades intimamente relacionadas con el lugar de trabajo :

Una persona pasa probablemente mds tiempo en el lugar de trabajo que en
cualquier otra parte.

De la forma como se relacione cada individuo con su equipo de proteccién,
magquinaria, instalaciones, materia prima, medio ambiente, etc., dependerd en
mucho el que permanezea sin accidentarse.

Dentro de !as tareas de un comité de seguridad estd el lograr que esa relacién
sea lo mas salisfactoria posible, y para ello debe conocer ampliarnente todo 1o
mencionado, para ayudar a detectar rlesgos, dar entrenamientos, desarrollar
practicas seguras, efc.

7.- Vitalidad y continuidad de las actividades de los comites de
seguridad:

El comportamiento en seguridad tiene mucho que ver con la clase de
motivacién que exista y de fa educacién hacia el cuidado de la propla persona
que se desarrolle.

Este es un problera de tiempo y de constancia en e! propdsito. Un comité de
seguridad debe précticamente “ bombardsar * sin descanso a la mente
humana con mensajes adecuados; ademads los integrantes de un comité de
seguridad deben estar un periodo considerable en la asignacién para alcanzar
consistencia y continuidad en sus labores educacionales.

8,- Desarrollo mutuo :

La seguridaad es un drea en que los conotimientos bdsicos son aplicables en
distintos procesos o trabajos sin modificar su esencia. Una persona que haya
trabajado en seguridad en un departamento, puede facilmente pasar a otro
departamento y sin mucho entrenamiento empezar a aplicar sus conocimientos
inmediatamente,

Los integrantes de cada comité, y los diferentes comités, pueden enriquecerse
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compartiento sus conocimientos sobre sus diversas areas de experiencia y
retroalimenténdose en forma continua.

9.- Originalidad y Creatividad :

En seguridad estos dos conceptos son de vital importancia. La motivacién
humana se guia mucho por el cambio, lo nuevo, lo interesante, lo divertido, lo
que no es mondtono, etc.

Un comité de seguridad debe renovar sus sistemas y variar sus mensajas con
relativa fracuencia para que no se vuelva un requisito o que la gente deje de
prestar atencién a la importancia de practicar la seguridad diariamente.

10.- Atencién a la Seguridad, a los problemas, y a la mejora :

De la calidad depende el que haya buen producto para vender o no, de la
seguridad depende que haya una persona que lo elabore o no. Un comité de
saguridad dedicard su atencién a evitar que los problemas de seguridad
lleguen a ser consecuencias graves.

La mejora continua es otro concepto dltamente desarrollabie por un comité de
seguridad, ya que su trabajo es en gran porcentaje con la gente y las cosas
cambian tan répido en la mente humana, que sdlo con un proceso de este tipo
se obtendrén buenos resultados,

En conclusién, no es suficiente tener un comité de seguridad como requisito
(como es el caso de la Comision Mixta de Higiene y Seguridad en muchas
empresas), sino que es necesario implementar un sistema de trabajo basado
en los principios de la calidad total, como es el caso de los circulos de calidad,
ya que estos grupos, esta gente, es quien mas sabe de la operacién, vive y
convive con ella, la domina y puede ayudar a la solucién de problemas de
seguridad enfocados a la prevencion de incidentes y accidentas en el trabajo.
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3.3 Responsabilidades en seguridad e higiene en una
organizacion,
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Como se menciond en el punto 2.5, es indispensable integrar a la seguridad
dentro de los sistemas y actividades normales de un departamento. Esto
significa que cada persona considere la seguridad como parte de sus laboras
cotidianas, mas no como un complemento, sino como un valor a ejercer en
todo momento.

Para ésto, es necesario definir responsabilidades, funciones y criterios de
medicion del desempenio en seguridad para cada puesto de una organizacion.

El desemperio de cualquier persona en un trabajo esta influenciado en un
altfsimo porcentaje por lo que su jefe inmediato le requiere como resultados.

Sia un supervisor de produccién se le medira el desempefio por el niimero de
cajas de producto que obtenga, entonces se dedicard exclusivamente a
producir el mayor nimero posible.

La clave entonces estd en definir claramente dentro de los resultados
esperados de una posicion, el buen desempedo en seguridad.

Por otro lado, no basta con definir dichas responsabilidades en forma aislada,
sino que debe generarse un efecto de “ cascada * en lo que respecta a la
seguridad, tal y como se hace en produccion,

Esto significa que por ejemplo un gerente de departamento serd el
responsable ante la organizacién de los resultados en seguridad de &1 y da log
supervisores que tenga a su cargo; a su vez, los supervisores serdn
responsables de sus propios resultados en seguridad y de los de la gente a su
cargo, etlc.

Esto no significa que el gerente de la planta serd el responsable directo de los
resultados de cada psrsona que labora en su organizacién, Cada persona
tiene responsabilidades directas e indirectas, dependiendo de su puesto y de
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las funciones del mismo,

Para lograr una mejor definicién de las necesidades funcionales de seguridad
en una organizacién, la primera herramienta a utilizar es el fijar una politica de
seguridad. Esto significa expresar la direccidn que la gerencia quiere seguir en
seguridad. Para fijar una politica de seguridad se debe tomar en cuenta lo
sigulente :

1.- Intencién de la gerencia : ;qué es lo que la gerencia quiere o espera en
seguridad ?.

2.- Elalcance de ias actividades a cubrir : Seguridad en el trabajo, seguridad
fuera del trabajo, seguridad de procesos, proteccién al fuego, dafo a
propiedad, seguridad ambiental, etc.

3.- Responsabilidades : pquién serd responsable y de qué serd responsable?,

4.- Criterios de medicidn : 4cémo se va a medir el desempefio de las personas
en seguridad?.

5. Asistencia del grupo staff : si existe la funcidn de seguridad en el grupo
staff, 4como se ajusta a la organizacién?, jcuales son sus funciones?.

6.- Comitds de seguridad: existirdn comités?, jcuales con sus funciones?,
7. Autoridad : definir quién la tiene y en qué proporcion.
B.- Estdndares : definir bajo qué reglas se guiard la compaiila,

Una vez dsfinido todo esto, se debe tener en un documento escrito y se debe
comunicar a toda la organizacién antes de que entre en vigor.

El tiempo que cada persona le dedique a sus responsabilidades de seguridad,
serd esencial para dar continuidad y consistencia a los programas de
seguridad de las diferentes areas de la organizacién.



3.4 Sistema de Comunicacidén Organizacional.
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Después de que se seleccionan los componentes de un programa de
seguridad, éste debe sar comunicado a varias personas. Aqui no termina ia
comunicacién, ya que debs establecerse un canal abierto para la
retroalimentacién en todos los sentidos,

Antes de continuar, cabe definir e! témino comunicacién. En forma simple es el
proceso a través del cual emisores y receptores de mensajes interactiian en
determinado contexto social.

Para los fines de este trabajo, los emisoras son los gerentes (incluyendo e! staff
de seguridad y la supervision de linea), los receplores son los trabajadores, y
el contexto social es la organizacion industrial, El modelo de comunicacién
entonces puede semejarse al expresado en el anexo # 7.

Especificamente existen componentes en el emisor que influencfan la
efectividad de la comunicacién, y son : su credibilidad, su atractivo, y su poder
(o control).

1.- Credibilidad. El cambio de actitud ante un mensaje depende en mucho de
varios faclores atribuibles todos al emisor, tales como ; conocimientos,
educacién, inteligencia, posicién social, logros profesionales, edad, etc. Un
punto muy importante es la objetividad de! emisor.

Mientras menos objetivo sea percibido el emisor, o mientras mas sospeche el
receptor que estan tratando de persuadirle, habrd menos cambio de opinién y'
en sf no habra comunicacion.

Por elemplo, la efectividad de un mensaje de seguridad transmitido a través de
folletos, videos, posters, etc., dependerd directamente de la percepeién que
tenga el empleado sobre los intereses que la gerencia tiene al usar dichos
medios.
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2.- Atractivo. Existen evidencias de que una persona es mas influenciada por
un mensaje cuando éste es comunicado por una persona de tipo similar al
receptor. En este caso el receplor concluye que lo gue el emisor le transmite
estd enfocado para “ nuestra clase de gente “ y por lo tanto se genera un
cambio de actitud.

Mientras mds cercana sea la identificacién entre el trabajador y ta gerencia,
mds alta serd la probabilidad de que los mensajes de seguridad sean
aceptados.

3.- Poder. Un punto importante para la gerencia es que debe preocuparse por
el cumplimiento de sus empleados cuando se ofrece un mensaje de cambio de
opinién.

Cuando el cumplimiento de una tarea de grupo se le describe al mismo de tal
forma que se presente la gran necesidad de unanimidad, los mismbros del
grupo ejercerdn mas influencia entre ellos que ei emisor original.

En cuanto al poder del castigo, éste sdlo modificard el compertamiento de Ia
gente mientras el que lo ejerce pueda demostrar 1a validez de la reprimenda.

Otro factor que conlribuye en la influencia del poder del emisor sobre una
persona es la vintud que tenga el primero para decidir si se cumple o no con lo
deseado.

A raiz de todo ésto, se generan las siguientes preguntas a ser consideradas en
la comunicacién de los mensajes de seguridad:

1.- ¢Qué credibilidad tiene la gerencia?.
¢Esta la gerencia realmente tan interesada en mi seguridad como
trata de manifestarme?.
+Cémo ha demostrado la gerencia ese interés en el pasado?.

2.- ¢Se ha hecho mi supervisor digno de que le crea o estd tan alejado
de m{ gue no debo confiar en €17.
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3.- ¢Es real el poder que tiene mi supervisor sobre mi?.
¢Debo realmente cumplir con las normas de seguridad?.

Todas estas preguntas pueden ser el indicador de que no hay comunicacién
efectiva en seguridad entre gerencia y trabajadores.

Otro punto que puede reprasentar un obstdculo en la comunicacién, es cuando
los trabajadores reciben mensajes en confiicto provenientes de dos fuentes
distintas: la gerencia y sus compafieros de trabajo. Casi invariabiemente, la
gente es mas influenciada por la gente que trabaja con ellos, que por sus
supervisores.

iant { Mensaie :

Tanto las habilidades del emisor como la presentacién del mensaje, son
factores que puaden influir en el cambio de actitud de las personas. Un estilo
dinimico de presentar gl mensaje puede ser menos efeclivo ya que es
probable que se le ciasifigue como simple “propaganda”; en cambio un estiio
informal, pleno de confianza, como conversacién puade surtir mejor efecto.

Surgen como variables del mensaje en seguridad en cuanto a contenido y
presentacion el despertar temor y las campanias respectivamente.

1.- Despenar Temor:

El generar miedo en una persona hacia determinadas consecuencias puede
ser un factor Gtil en la persuasién. Algunos estudios muestran que un minimo
de temor provocado acompahado de una buena recomendacién, es mas
efectivo en el cambio de actitud en seguridad que el despertar un gran femor,
ademds de que se genera menos resistencia a mensajes similares
subsscuentes.

Por otro lado, también se sostiene que mientras mayocr sea el temor
despertado, mas grande sera el cambio de opinién en seguridad.
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Los efectos generados al querer despertar temor en un mensaje de seguridad

como por ejemplo presentar un video de una persona con dedos amputados

para reforzar el cuidado en las manos, parecen depender de dos factores

principalmente : la personalidad del receptor y la predisposicién hacia la
_ accién recomendada.

Migntras mas susceptible sea el individuo al mensaje, mds se sensibllizard y
por consecuencia serd menos resistente al mismo. Por otro lado, cuando se
deben tomar acciones inmediatas, un mensaje que despierte un gran temor
puede ser mas efeclivo que uno normal.

Es muy importante aclarar que el contenido de los mensajes que despierten
temor, atin los mds severos, nunca deben ser ‘“amarillistas”, o presentar
escenas grotescas, sangrientas y violentas, sino tan sélo ejemplificar en forma
clara, viva e Intensa las consecuencias de trabajar en forma insegura.

2.- Camparias:

Las campafas de comunicacién son tipicas de los programas de seguridad,
mas no existe evidencia alguna de que sean efectivas o no.

Muchas campafias, como se menciond en parrafos anteriores, estdn enfocadas
a despertar temor en el receptor, lo cual crea un efecto similar al de e! castigo,
mencionado como refuerzo del comportamiento en el tema 2.4 de este trabajo.
Quizds una visidn positiva, que enfatice los buenos efectos de trabajar en
forma segura funcione mejor.

Ejemples de campafias y de sus resultados existen en grandes cantidades, y
no sélo en el ambito industrial, sino que a nivel masivo, en la sociedad,
diversas han side las respuestas ante temas como el alcoholismo, la
drogadiccion, el sentido nacionalista, etc.
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En general se puede concluir que las campanas pueden ser una herramienta
mas para trabajar en seguridad, cuya elicacia dependerd en mucho de la
consistencia y congruencia que manifieste la gerencia y en si toda la
organizacion en cuanto al mensaje que se quiere transmitir o reforzar.

Variabies del Medio :

Si se tienen buenos materiales educativos y motivacionales hacia l1a seguridad,
éstos pueden ser ditamente efectivos, hasta el punto en que Yieguen a formar
parte de! ambiente y de la forma de vida del trabajador.

Existen diferentes formas de transmitir mensajes de seguridad y cada una
ejerce funciones importantes. Los posters son rapidos, entretenidos y
recordatorios simples que pasan a ser parte de la decoraclon de la planta; los
folletos ensefian y explican, incitando la meditacion; los videos o peliculas y las
juntas son aptos para estimular la involucracién. En fin, todos son parte del
proceso de reforzar el comportamiento.

"Deben considerarse las siguientes sugerencias al desarrollar y usar ios medios
de comunicacién :

1.- A los empleados les gustan los posters y folletos que comunican el
mensaje en forma rédpida y con pocas palabras.

2.- Los materiales educativos de seguridad son més Utiles cuando estdn
ligados a los programas de seguridad de la compafifa, a las juntas,
demostraciones, lugares comunes {comedor, salones, ete.), y eventos,

3.- Los videos o peliculas se perciben Eomo informativos. A los trabajadores
les gustan mucho ya que existe entre ellos el sentimiento de que |a proyeccién
de videos esta reservada para gente especial en la compaiifa y que no se les
transmiten a la gente de niveles bajos.

4.- Una especie de anuario o manual personal que ademds de instsuir también
incluya resultados, relatos de accidentes, soluclones, demostracién de equipo
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dafiado, reconocimientos, premios, eventos, y todo lo relativo a seguridad
también es aceptado por los empleados como medio informativo.

Uno de los factores principales del aprendizaje de seguridad estd en la
significancia de! material usado. 8i los trabajadores ven utilidad y significado
en el material presentado, aprenderan mejor y més rdpldo que sino lo ven asf,
El tratar de ensefiar o transmitir algo que ellos ya saben, o sienten que no
necesitan, dispersard su atencién muy pronto.

Estudios en el campo de la psicologia de! aprendizaje han dado las siguientes
conclusionas ;

1.- En general, cuando un comunicado se presenta tanto en forma oral como
escrita, la expresion oral liene mayor impacto en la persona.

2. La comprensién es mayor cuando se lee que cuando se escucha.

3.- Las fuentes de comunicacion o emisores son percibidos con mayor
credibilidad al transmitir mensajes en forma oral, que en forma escrita.

4.- El impacto que tienen los medios masivos en el cambio de opinidn, es
menor al preducido por la comunicacion informal “cara a cara” {personal).

Variableg de] Regeptor :

En este caso el receptor serd el trabajador y el mensaje que reciba dependerd
de los siguientes factores :

1.- El aprendizaje es estimulado con fa participacion. &€l pedirle a alguien que
improvise unas palabras sobre un tema, puede originar un cambio de dctitud
mayor al producido por la lectura pasiva del mismo tema.

2.- La relacidn entre la susceptibilidad y ia persuasion en las personas es muy
compleja. Factoras como la edad, sexo, nivel de aestudios, educacién y otros
mds pueden crear conflictos en la susceptibilidad y nivel de persuacion de un
individuo hacia un mensaje o emisor.
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3.- La dimension del cambio de actitud o comportamiento depende en mucho
del grupo de personas que rodean a un trabajador y del tipo de normas que
este grupo acepta.

En un programa de seguridad tfpico se utilizan en abundancia videos de
seguridad, folietos, reglas, posters, inspecciones, competencias, y muchos
otros recursos para estimular e! cambio de actitud hacia lo seguro en el
receptor. Todo ésto estd basado en viejos conceptos o teorias adoptadas de
otras ciencias que establecen gque los empleados seran influenciados por
dichos racursos y el cambio de actitud sera automatico.

Hasta ahora, sélo se ha mencionado el proceso de comunicacion de Ja
gerencia hacia los trabajadores, y es necesario hablar sobre el caso opuesto,
cuando el proceso de comunicacién es de los trabajadores hacia la gerencia.

Muchos empleados encuentran dificil el que la gerencia los escuche, y ésto se
debe a una serie de barreras y obstdculos que han sido formados en la
mayorfa de las empresas. Estos obstdculos se expresan en las frases
siguientes :

1.- “El empleado que diga a su Supervisor inmediato todo lo que siente Sobre
ia compania, seguramenie se metera en problemas "

E! jefe es usualmente visto como una persona que no es digna de conflanza y
frente a la cual debemos reprimir Io que pensamos o sentimos ya que nos
puede afectar.

2.- * La mayor manera de progresar en esta compafifa es nunca estar en
desacuerdo con tu jefe *, : '

Existe la creencia de que e! diferir en algo con el jefe, blogqueard ias
oporiunidades y promociones de la persona. Esto crea que los empleados se
vuelvan sdlo ejecutores y sus Unicas palabras sean " si, sefior”,
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3. “ Muchos de los problemas que son importantes para un empleado no son
considerados importantes para la gerencia

Para los empleados la gerencia estd iejana, desconectada de ellos,
preocupada por sus propios problemas y por lo tanto fuera de contacto con lo
que un empleado valora y le preccupa.

4.- “ Las buenas ideas no son tomadas en cuenta y por lo tanto no vale la
pena expresarlas *,

Los empleados sienten que no se les recompensard por tener buenas ideas y
no piensan que el expresarlas les ayudard a progresar en la compaftia.

5. “ Los supervisores son poco accesibles y faltos de habilidad para
responder a los problemas de sus empleados “.

A pesar de que normalmenta los supervisores son percibidos como personas
con buenos conocimientos sobre cuestiones operativas, se les ve como faltos
de atencidn hacla las necesidades y quejas de sus empleados.

6.- “La conviccién de que la alta gerencia no toma acciones inmediatas en los
problemas “.

Para cerrar en forma efectiva la comunicacion de los empleados con la
gerencia, es necesario que los primeros vean que su mensaje dié resultados y
sus peticiones fueron escuchadas y atendidas en un tiempo razonable.

El problema de Ia’ comunicacién entre gerencia y empleados, puede ser un
enorme cuello de botella para la organizacién si no es manejado en forma
abierta, por lo que se aconseja que exista lo siguiente :

1.- Franqueza entre la gerencia : establecer comunicacion en ambos
sentidos entre todos los niveles gerenciales. Si ésto se da en forma dptima en

la gerencia, Igual se dard con los empleados.

2.- Accesibilidad del supervisor: los empleados necesitan ser escuchados y
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sobretodo necesitan ver que su jefe los entiende y trata de ayudarlos.

3.- Recibir con gusto lo nuevo y lo diferente ; aceptar todo tipo de ideas, las
extrafias, vagas, hostiles, asi como las que son constructivas y provechosas.

4.- Beneficios visibles : recompensar visiblemente a quien tiene ideas
nuevas, creativas, y productivas.

§.- Aceptar las criticas : ver las criticas como normales y sanas, y el no tenerlas
como algo peligroso e indeseable, como un indicador de que los empleados
se han dade por vencidos tratando de comunicarle algo a la gerencla.

6.- Sensibilidad hacia los empleados : estar dispuestos a lidiar con el
problema de tratar de interpretar lo que un empleado estd realmente
Intentando decir.

En resumen, es importante analizar en todo sistema de seguridad los
problemas e implicaciones de comunicacion que traen :

- Elmensaje

- Los comunicadores
- El medio

- Elambiente

- Los efectos

La seguridad e higiene es un drea de la industria para la cual es vital fa
comunicacién, ya que todos sus mensajes, informacion, estudios, opiniones,
elc., tienen ingerencia sobre la mayoria de parsonas que laboran en un centro
de trabajo; por ello, la necesidad de considerar o mencionado en este tema.



3.5 Modelo Administrativo de Seguridad e Higiene industrial
de la Empresa.

n

La empresa alrededor de 1980 decidié realizar un proyecto de investigacion
intema para determinar , a partir del andlisis de los sistemas de seguridad més

exitosos de sus Plantas, un modelo a seguir para toda la compaififa y asi
estandarizar la forma de administrar la seguridad a lo largo de todas sus
operaciones,

La necesidad parte de la gran variacién en resultados obtenidos por diferentes
localidades de la compafiia, teniendo desde muy pobres resultados hasta
excelencia en la ejecucicn y el compromiso de la gente.

Por otra parte, atin en los sitios donde los resultados eran sobresalientes, se
observé que con el paso del tismpo decalan los esfuerzos, principalmente por
la rotacion de gerentes de seguridad e higiene exitosos.

Esto llevaba a que los centros de trabajo obtuvieran, en los mejores casos,
resultados ciclicos, mostrando una tendencia senoidal en su indice de
fracuencia, dénde los mejores resultados (indices cercanos a caro) se obtenian

cuando habia un gerente de seguridad exitoso ¢ el gerente de Planta le daba
apoyo al programa de seguridad y los peores resultados se daban en 10s casos

contrarios.

El resultado era la consecuencia obvia de la falta de consistencia en los
programas para administrar la seguridad e higiene industrial.

Con estas directrices un grupo multifuncionai se abocod a la tarea de crear el
modelo administrativo de seguridad e higiene para la empresa, ! cual se
presenta en el anexo # 8,

Este modelp se basa en una serie de principios filosdficos que se utilizan en el
disefio de un programa de trabajo constituido por 9 factores, denominados
Elementos Clave, que abarcan desde el establecimiento de objetivos hasta la
revisién de resultados, pasando por e! disefio de las tareas y manejo de



72
equipos para evitar riesgos.

Siguiendo la piramide hacia arriba, se especifica que las causas de accidentes
/ incidentes son relativas al comportamiento de fa gente, y las consecuencias
se clasifican segln su gravedad, desde incidentes hasta la fatalidad.

€l modalo ha sido denominado Management Safety Training (MST), o sea
Entranamiento en la Administracidn de la Seguridad, Para un mejor
entendimiento del modelo y de los conceptos que s@ manejaran en el resto del
trabajo, en el anexo # 9 se presentan las definiciones inherentes al modsilo de
seguridad e higiene de la empresa.

Parte de la filosofia del enfoque del modelo hacia el comportamiento de la
gente se explica con las siguientes frases, pilares del concepto :

* La OCURRENCIA de los incidentes / accidentes depende de LAS
PERSONAS *

* La GRAVEDAD de los incidentes / accidentes depende de LA SUERTE "

Esto quiere decir que la gente puede trabajar para evitar riesgos pero una vez
que ha decidido correr un rlesgo (evitar trabajar con seguridad), el resultado de
dicha accion estd fuera de su control,

La experiencia que ha tenido fa compaiiia en la implementacién del modelo de
seguridad e higiene industrial en México, ha sido de resultados regulares con
el paso del tiempo, atribuyéndole como causa principal la falta de
entendimiento de los conceptos del programa y la ausencia de estructura para
soportar la ejecucion de los conceptos dq cada Elemento Clave.

Para ilustrar esto mejor, en el sigulente tema se presenta unh anélisis de los
resultados de la implementacidn del modelo de seguridad e higiene industrial
en una Planta de la empresa, fa cual tiene ya mas de 15 afios de existir en
México.
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Este andlisis junto con los temas expuestos hasta el momento, se tomaran
como bases en el disefio y adaptacion del modelo de seguridad e higiene
industrial para la Planta nueva de productos de papel.



3.6 Andlisis de resultados de la impleme ion del modelo en
otra Planta de Ia Empresa en Mdxico,

Una vez conocide el modelo general que rige a los programas de seguridad de
la empresa, es necesario analizar los resultados que ha tenido una de sus
Plantas en México al hacer ia implementacion del modelo en nusstra cultura.

El andlisis se condujo estudiando los componentes esenciales del modelo de
seguridad de la empresa, condensados en los siguientes bloques !

1.- Datos generales de |a Planta.

2.- Organizacion del personal para trabajar en seguridad.

3.- Estdndares y mélodos de trabajo seguro.

4.- Metodos de capacitacian.

5.- Observacidn y retroalimentacion del comportamiento.

6.- Obtencicn de datos y seguimiento del programa.

7.~ Resultados.

A continuacién se desglosa cada uno de estos puntos.

1.- Datos generales de la Planta, .
Tipo da planta .

Esta es una planta manutacturera de jabones pertenaciente a la rama industrial
de aceites y grasas. Los tipos de procesos que maneja son los siguientes:

Procesos quimicos :

- Saponificacidon.
- Secado del jabdn,

Procesos mecadnicos:

- Amalgamado de! jabén.
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- Molienda.
- Extrusidn,
- Estampado.
- Envoltura,
- Empacado.
Antigiiedad :
E! tiempo que lleva operando esta planta es de 18 afios.

_ Tamano de la planta :

Esta planta cuenta con un total de 630 empleados y labora tres turnos durante
slete dias a fa semana. Los empleados estan distribuidos de la siguiente forma:

- terturno: 350 empleados,
-2doturmo ;: 150 “
- 3erturno; 130 "

La superficie total que ocupa es de : 22,000 metros cuadrados.

La superficie aproximada de cada uno de sus departamentos es la siguiente :

Superficie Niveles
{metros cuadrados)

a) Lineas de empaque : 3200 1
b) Jabén base : 3200 3
c) Glicerina y sulfonacién : 1300 2
d) Bodega : 1500 1
e) Caldera : 300 1
F) Servicios : 1000 1
G) Talieres : 1000 1
H) Oficinas : 1360 2
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Entorno laboral :
Tipo de empleados :

a) No. de empleados administrativos :  60.
b) No. de empleados sindicalizados :  570.

El nivel de estudios promegio de los empleados administrativos es universitario
(profesional) mientras que el nivel de estudios promedio de los empleados
sindicalizados es de secundaria.

La organizacion cuenta con estructura de cuatro niveles basicos de
responsabilidad en todos sus departamentos, éstos niveles son : gerencia de
planta, gerencia de grupo, gerencia de departamento y supetvision, Estos
niveles van de mayor a menor responsabilidad (anexo # 10).

El sindicato que maneja ésta planta se denomina “Sindicato Nacional de
Trabajadores de las fabricas de aceites, jabones, detergentes,laboratorios,
perfumes, industrias conexas y similares de la Republica Mexicana. Este
sindicato tiene un tiempo de existencia y pertenece a la CROM.

Situacion ante la Secretaria del Trabajo y Prevision Social

Esta planta tisne una clasificacién de riesgo en la clase !l y un grado de riesgo
de 16.88%.

‘También cuenta con una comisién mixta de seguridad e higiene registrada
ante la STPS con un total de diez integrantés titulares y diez suplentes.

Centros de atencidn médica proximos a la planta :
- Centro de urgencias de la Cruz Roja, (500 mts}

- Clinica Magdalena de las Salinas. (3 kms.)
- Clinica No. 24 . quemaduras {2.5 kms)
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- Clinica No. 29. Oftaimologia (2.5 kms)
- Centro Medico La Raza. (4 kms)

Condiciones de trabajo :

Los sistemas peligrosos que se manejan en algunas partes del proceso de la
planta son ¢

- Sosa.

- Acido Clorhidrico.
- Potasa.

- Acido Sulfrico.

Emisidn de contaminantes:

No existen emisiones importantes durante la operacién normal de la planta, de
manera que la exposicién del personal a éste riesgo es casi nuia,

Expesicidn al ruido :

La exposicidn al ruido en la planta es de 85 dB en las zonas mds crlticas, éstas
zonas se han detectado en los secadores de jabdn, en la caldera, y en el
departamento de evaporacion.

Temperatura :

En cuanto a temperatura se refiere la condicién mds critica la encontramos en
el departamento de evaporacién de lejla (fabricacién de jabdn base) que
desarrolla temperaturas maximas de 34 grados centigrados.

Polvo :

De acuerdo a los muestreos de polvo ta condicién mas desfavorable se
encuentra en el departamento de Iineas de empague, ésta condicién sélo se
presenta durante la operacidn de limpieza de la linea y el resultado de las
lecturas ha sido de 0.9 mg/metro cibico.



En esta Pianta decidieron agrupar los Elementos Claves del modelo de
seguridad e higiene corporativo en 4 blogques, por |o que el andlisis se
prasenta en forma general para cada blogue, quedando implicitos les 9
Elementos Clave del programa.

A continuacidén se presentan los bloques que comprenden el programa de
trabajo de la Planta.

2.~ Qrganizaci | personal para tr ren ri igien

Este bloque comprende los dos Elemantos Claves siguientes :

- Expactativas Compromiso y Participacion.
- Establecimiento de Metas y Planes de Accion.

E! andlisis de la administracion de este bloque dentro del programa de
seguridad e higiene de la Planta , arrojé las siguientes conclusiones :

De acuerdo al organigrama de la Pianta, cada nivel tlene su responsabilidad
definida respecto a seguridad. Esta responsabillidad estd distribuida como
sigue:

a) El Gerente de la Planta es responsablg indirecto de :

- Los resultados de higiene y seguridad de la planta,

- Comportamiento seguro de todos los empleados de la planta.

- Condiciones de seguridad de la planta .

- Resultados de las inspecciones externas sobre higiene y seguridad.

Es responsable dirgeto de :

- Establecer politicas de seguridad en la planta.

- Incorporar a Ia evaluacién de desempefio de la gerencla el aspecto de!
trabajo en seguridad.

- Retroalimentar a los gerentes de grupo en cuanto a seguridad se refiere.

78



- QOrganizar el comité de seguridad de la planta.

b) E! Garente de Grupo es responsable indirecto de :

- Los resultados de su grupo.
- Comportamiento de los empleados de su grupo.
- Condiciones de seguridad de su grupo.

Es responsable directo de :

- Retroalimentar a sus gerentes de departamento.

- Trasmitir a sus empleados la idea de que seguridad es un valor dal trabaje.
- Reportar mensualmente sus resultados .

- Auxiliar cuando sea necesario a la investigacion de accidentes.

-Coordinar la elaboracién y el seguimiento del plan maestro de seguridad de
{a planta y de sus departamentos.

C) El Gerents de Dapartamento es responsable indirecto de:

- Los resultados del departamento.
- Comportamiento de su personal.
- Condiciones de seguridad del departamento,

Es responsable directo de:

- Cumplir y actualizar los métodos de trabajo seguro.

- Fijar esperados estaditicos de seguridad.

- Entrenar a los nuevos supervisoras en seguridad.

- Tener un sistema de calificacion del comportamiente. '

- Investigar los accidentas,

- Analizar los requerimientos de seguridad de su departamento.

- Involucrar at departamento de staff de seguridad en el arrangue de nuevos
proyectos y equipos.

ESTA TESIS NO OEBE
SAUR DE LA BIBLIOTECA
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D) El Supervisor es responsable jndirecto de:

- Resultados de su cuadrilla.
- Componamiento de su cuadriila.

Es responsable directo de:

- Hacer auditorias y registrar el comportamiento de su gente.

- Ensefiar los procedimientos seguros a cada uno de sus empleados.

- Entrenar a su personal.

- Llevar a cabo al menos una junta de seguridad mensual.
- Investigar y reportar los incidentes/accidentes ocurridos.
- Confrontar y retroalimentar a su personal,

E) El Gerente de seguridad es responsable directo de :

- Elaborar informacién mensual de resultados para toda la planta.
- Coordinar inspecciones externas.

- Ser consultor para toda Ia planta.

- Llevar registro de resultados para toda Ia planta.

- Aprobar el equipo de seguridad para toda la planta,

- Determinar y evaluar los indices de seguridad,

- Evaluar métodos de trabajo seguro de la planta,

- Evaluar semestralmente los elementos clave de cada departamento.

A continuacién presentaremos un panorama de la situacion real en que se
encuentra el avance de estos objetivos y responsabilidades, en base a una
serie de entrevistas sobre todo con trabajadores de las dreas operativas.

Actualmente, se cuenta con una involucragion de la gerencia que no llena las
expectativas marcadas en el programa, debido a que no es lo suficientemente
acliva como para ser percibida por todos los colaboradores de la Planta . Por
otra parte la mayor parte, de los empleados no ha desarrollado la habilidad de

liderazgo en seguridad requerida para llevar adelante el programa.
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Recientemente se formé un comité de seguridad de la Planta integrado por
miembros de la gerencia, éste comité tiene como funcién principal la de
asesorar al gerente de la Planta para dictar las politicas requeridas en
seguridad . Este comité tiene poco de haber comenzado a funcionar y estd
dando buenos resultados.

En Abril de 1991, el comité de seguridad de la planta desarrollo y dié a conoger
el “Plan de Intervencién”, que consiste en diez puntos que demandan una
involucracién total de la gerencia en el programa de seguridad. Este plan fué
implementade en la Planta éste mismo mes, debido a una crisis de
accidentabilidad que comenzd en ¢! mes de Marzo del mismo afio.

En la juntas de seguridad que se realizan mensualmente, se dan a conocer los
resultados de accidentabilidad de la planta y se dan las recomendaciones por
parte del supervisor de seguridad.

Se cuenta con una comisién mixta con un nimero de participantes mayor al
que establece la ley. La comision, a pesar de tener muchos afos de existir,
hasta éste afio logré el apoyo gerencial que requiere debido a que el gerente
de la Planta le didé un nuevo enfogque.

Se han desarrollado planes departamentales de seguridad, con objetivos
medibles y planes de accidn concretos orientados a los elementos clave , sin
embargo, estos no son comunicados a todos los empleados del departamento
y &n consecuencia poca gente tiene una expectativa clara de lo qua se espera
de ellos (ver anexo # 11).

La falla de seguimiento al avance del programa, hace difici! tener una
informacion confiable de! programa y a su vez poder establecer un sistema de
reconacimiento a los logros alcanzados,  ~ ’

A pesar de que el desempefio en seguridad forma parte de la evaluacién de
los gerentes, éste no tiene el peso requerido para cumplir con las expectativas
del sistema.
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Las responsabilidades especificas de los gerentes y supervisores se estdn
cumpliendo parcialmente, debido a que el reforzamiento del comportamiento
seguro a todos los niveles se practica muy paco.

3.- Estdndares y Métodos de Trabajo sequros.

Este blogque comprende los siguientes elementos clave del modelo de
sequridad e higiene corporativo :

- Estdndares de seguridad e higiene.
- Précticas seguras.
- Inspecciones planeadas.

La situacién actual de éste blogue en la Planta de jabones es la siguiente :

Durante los nueve afios que llieva el programa de seguridad en fa planta, se
han logrado desarrollar alrededor de un 70% de los métodos de trabajo seguto
que se necesitan en la PlamMa, un ejemplo de las practicas seguras
desarrolladas se muestra en el anexo # 12,

A este respecto es mucho lo que falta por mejorar debido a que no se le esta
dando un seguimiento sistemdtico a su desarrollo y a su actualizacion. Por otro
tado, los métodos de trabajo seguro ya desarrollados, no se estdn aplicando
consistentemente en todos los casos. Esta inconsistencia se sigue pregsentando
adn cuando la gente ha sido entrenada en estos métodos y estos definen la
conducta especifica requerida.

En lo que se refiere a los estandares de seguridad desarroliados por la
compafifa a lo largo de su liempo de operacidn, se tienen un 80% de los
necesarios. Estos estandares se cumplen en sy mayor parte, sobre todo
durante la censtruccién de nuevos proyectos.

El cumplimianto de las regulaciones gubernamentales, se ha venido cuidando
en forma muy estricta y se ha trabajado mas de lo que dictan estas
regulaciones. En este aspecto la compajfila no ha tenido ningln problema ¢on
la Secretarfa de! Trabajo y Prevision Social, ¢ con algun otro organismo del



goblerno.

Las inspecciones a las instalaciones, maquinaria, herramienta y equipo se
llevan a cabo en la mayoria de los casos sistemdticamente. Todavia no se
logra dar una respuesta oportiuna en todos los casos en que las inspecciones
muestran la necesidad de hacer algin cambio o reparacion, Se presentan
algunos de los formatos utilizados en ias inspecciones en el anexo # 13,

4.- Métodos de Capacitacidn.

Este bloque comprende el siguiente elsmento clave :
- Sistemas de entrenamiento locales.

La situacion actual es la siguiente :

Se ha logrado dar entrenamiento al 90% de los empleados en el programa de
seguridad, cubriendo tanto a tos trabajadores de nuevo ingrese, como a los
que ya tienen tiempo en 1a compafia.

El problama que se ha presentado es la falta de reforzamiento del
entrenamiento, ya que se estdn presentando casos frecuentes de distorsidn de
los conocimientos con el tiempo, o su olvido total.

El entrenamiento en el manejo seguro del proceso también se ha logrado
Impartir a l]a mayor parte del personal. En este caso el problema que ha surgido
en el campo de trabajo, es 1a omisién de muchos de los conocimientos
adquiridos en la capacitacion.

Se ha dado entrenamiento enfocado a lidetazgo en el programa de seguridad,
sin embargo, todavia no se ha logrado obtener el resultado esperado pues la
gente entrenada no estd comunicando sus conocimientos.

El método de capacitacién utilizado por la organizacidn consta de 4 stapas
fundamentaimente :
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a) A todo nuevo Integrante de la empresa se le da un entrenamiento de
induccién basica a la seguridad; en éste curso se abordan fas reglas generales
de seguridad de |a planta.

b) Cuando un empleado pasa a formar parte de un nuevo depariamento, se le
da un curso de las reglas de seguridad generales del departamento al que
ingresa.

c) Antes de ocupar un cargo especifico en el departamento, el
trabajador recibe un curso de seguridad especializado para la posicion
que desempefiard,

d) Por dltimo, se le entrena en el manejo del modelo de seguridad de a planta
y cudl es su funcidn dentro del mismo.

E! problema en éste caso es que no se ha logrado cubrir la totalidad del
entrenamiento para todos Ios empleados. Un esquema del modele de
entrenamientos se muestra en el anexo # 14,

rvacién y retroalimentacion del com

Este bloque comprende los siguientes elementos claves :

- Sistema de observacion del comportamiento.
- Retroalimentacién sobre comportamientos,

La situacidn en la que se encuentra este bloque en la Planta de jabones es la
siguiente : :

Se cuenta con un sistema formal de auditorias de comportamiento, éstas
auditorias se realizan diariamente por alguno de los miembros de la cuadrilla y
al final del mes se hace una sumarizacién de resultados.

Esta auditorias se califican con “si © no" y al final se hace una suma y un
promedio para obtener una calificacion numérica.
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El formato de auditorias comprende tanto actos como condicicnes a observar
(anexo # 15).

Existe un coordinador de cuadrilla por pare de la gente sindicalizada, que
emite una carta mensual con los resultados de las auditorias y comentarios de
condiciones inseguras en el departamento. El coordinador manda copia de
esta carta a |a gerencia de departamento y a la supervision,

La supervisién es la responsable de dar seguimiento a la solucién de los
problemas reportados en la carta mensual.

La participacidn de los niveles de gerencia en el sistema de observacién del
comportamiento no es la adecuada, debido a que no hacen un recorrido de su
departamento ni una vez por mes.

Por otra parte, no se ha completado el entrenamieno de observacién del
comportamiento a todos los niveles de ia organizacion, esto esta dificultando la
involucracién de mucha gente que todavia no comprende la importancia del
sistema de observacion. En consecuencia, de esta falta de informacion y
conciencia, los resultados de las auditorias practicadas a los departamentos no
son del todo confiables, '

En el sistema de retroalimentacion del comportamiento se tienen dos métodos,
que son : por escrito (carta mensual) y verbal (juntas mensuales de seguridad
de cuadrilla). La retroalimentacion escrita por lo generat va hacia los niveles de
gerencia y ta verbal va a los niveles de operacién. Uno de los problemas que
hemos encontrado en el desempeic de este sisterna, es que no hay
retroalimentacion individual bien estructurada y muchas de las veces se diluye
el esfuerzo de retroalimentacian.

En el reforzamiento del comportamiento es donde tenemos nuestros mayores
problemas, ya que este casi no se da en el campo de trabajo, el supervisor de
turno, que es el contacto mds cercanc a! trabajador, en pocas ocaslones
refuerza el comportamiento de su gente durante el trabajo cotidiano y cuando
lo hace, generalmente es mediante un reforzamiento negativo, s decir, regana
al trabajador cuando lo encuentra haciendo al mal y no lo felicita cuando hace
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las cosas bien. En este aspecto también nos hace falta dar un mayor
entrenamiento a la gente para que comprenda la utilidad y tas técnicas
correctas de reforzamiento de! comportamiento.

6.- Obtencion de datos y seguimiento al programa,
Este bloque tan sdlo comprende un elemento clave que es :
- Seguimiento del desempefio.

La situacidn de fa Planta en este bloque es la siguiente :

Los sistemas de medicidbn del trabajo realizado antes del accidente/incidents,
consistan en dar una calificacién numérica a cada uno de los elementos clave
en base al avance realizado con respecto a los objetivos hasta el momento de
la calificacién,

Esta calificacidn debe ser revisada trimestralmente por la gerencia, es este
punto uno de los que estd reciblendo menos apoyo, por lo que en varios
departamentos no se tiene una idea clara de la situacion en los trabajos de
pravencion.

Recientemente el comité de seguridad de la pianta ha pedido a todos los
departamentos, que tealicen una calificacidn de sus elementos clave y asi
poder sumarizar los resultados de la planta,

La medicién de los resultados después de los accidentes/incidentes, se hace
en base al porcentaje de avance de los planes correctivos de las causas que
originaron el accidente y al niimero de accidentes/incidentes registrados, horas
seguras, {ndice de frecuencia e indice de gravedad mensuales. ’

Al respecto de los planes correctivos se tiene un control y ragistro eficiente
aungue no siempre se les da seguimiento dentro del plazo establecido. Por lo
que toca a la contabilizacién de fos indidentes /accidentes, esta se lleva a cabo
en forma muy estricta respecto a los accidentes registrables y de tiempo
perdido, pero no asf en los accldentes de primeros auxilios e incidentes,



debido a que éstos en muchas ocaslones no son reportados.

Previamente al registro de los incid./acc. y de las enfermedades de trabajo, se
reafiza una investigacién profunda de las condiciones en que se suscitd el
mismo y se determinan sus causas basicas. En este punto tenemos un avance
importante, ya que la mayoria de los incid./ace. reportados si son investigados
a fondo. Un ejemplo del formato de investigacion se muestra en el anexo # 16.

En el registro de los incid./ace. y de las enfermedades de trabajo, se utiliza un
sistema de computo gue tiene una paqueteria especifica para esto, Este
paquete de computadota tiene la capacidad de registrar, sumarizar y emitir
reportes estadisticos y detallados de la informacién que se ie suministra. Los
principales problemas en este sistema, radican en que la gente suministra los
datos al mismo, pero no circula la informacién de los reportes obtenidos a toda
la gerencia.

Por ultimo, el seguimlento del desempefio de las medidas tomadas, se hace
mensualmente en base a un reporte de planes correctivos que emite el sistema
de computo. En este caso, el seguimiento de los planes por parte de los
responsables en ocasiones no es satisfactorio, pues no los realizan dentro del
plazo establecido en el reporte.

El seguimiento del cumplimiento de las medidas propuestas a los problemas
detectados en las auditorias, practicadas diariamente en los departamentos, se
hace mensualmente en base a las cartas de los coordinadores.

7.- Besyltados,

Tenemos dos tipos de resultados bdsicos para evaluar el desempefio del
programa de seguridad. El primer tipo de resultados tienen el objetivo' de
evaluar el trabajo de seguridad preventivo, y estd enfocado a los elementos
clave del programa. El segundo tipo de resuitades, evalia la efectividad del
sistema y estd enfocado al nimero de inc./ acc. que ocurren dentro de la
planta.
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Los resultados obtenidos en los diferentes elementos clave, han sido
analizados bajo los criterios de los objetivos mencionados en cada uno de
ellos. La calificacion numérica que se les dié corresponde a una escala de cero
a diez, los niveles de avance considerado en cada calificacién numérica se
presentan en el anexo § 17.

Estos resultados se obtienen del promedio de las calificaciones de cada uno
de los departamentos que forman la planta.

Dentro de las consideraciones del programa, se contempla como calificacién
minima aceptable = 8, Esto quiere declr, que una calificacion inferior a ocho,
implicaré la necesidad de establecer un programa de trabajo a lo largo del afio,
que garantice la mejoria de los elementos clave.

La contabilizacién del nimero de incid.facc. se hace en base a las definicionss
de la compafia. Estos datos llevan un control muy estricto para contar con
informacidn confiable.

De los resultados de accidentabilidad, se cuenta con informacién estadistica de
doce afios a la fecha y se muestra una grafica de estos en el anexo # 18 . E|
andlisis de esta gréfica se presenta a continuacion :

La grifica del anexo # 18 nos muestra ¢ comportamiento del indice de
frecuencia (I.F.) durante los Ultimos doce anes y una relacién de sucesos
notables durante estos afios. De estos dalos podemos sacar concluir lo
siguiente :

- A partir de la implementacién del programa de seguridad en la comparifa
(1983), se consiguid un resultado notable, reduciendo el |.F. -de 5.46 a 1.22.

- Observamos un comportamiento ciclico de los resultados aproximadamente
cada tres anos, Esto nos indica que el desarrollo del programa pasa por un
estancamiento que, a partir de 1984, no nos permite la reduccion del L.F. abajo
de un premedio de 1.90.

- Encontramos que los mejores resultados que se alcanzaron durante estos
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afios (1983 y1988) coinciden con un fuerte apoyo de la gerencia al programa
de seguridad de la compafiia.

También se presenta una grafica del (ltimo ano contable en el anexo # 19. El
andlisis de esta grafica y las perspactivas del afio en curso se presentan a
continuacion.

- Lo mds importante gue observamos en esta grafica es la avalancha de
accidentes que se suscité a partir del mes de Marz2o al mes de Mayo de 1991,
Esta situacidén se logrd controlar mediante la impléementacion del “Plan de
Intervencidn” que entrd en funciones en el mes de Abril del mismao afio.

Por dltimo, se presentan los resuitados de la evaluacién de fos elementos clave
del afio contable 1989-1990 (anexo # 20) y 1990-1991 (anexo #21), como se
puede observar, el promedio total de ia planta durante estos dos afios no ha
variado (promedio = 6.1), por los que podemos conciuir que ha sido deficients,
pues no ha logrado elevar el nivel de la seguridad preventiva en la planta.

89
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3.7 Bases de diseio para el delo administrativo de seguridad e
higiene.

Una vez que se ha presentado la aplicacion del sistema de seguridad e
higiene de la empresa en una de sus Plantas, es necesario analizar las dreas
de oportunidad y tomarlas como base para el disefio del modelo a ser aplicado
en la Planta de productos de papel.

A partir de analizar los resultados obtenidos durante la historia del programa
de seguridad e higiene en la Planta de Jabones, se tienen las sigulentes
conclusiones para cada uno de los blogues del mismo :

rgani rsonal

- No estd claramente definida la responsabilidad en seguridad e higiene de los
trabajadores, ni de toda la organizacién; sélo de algunos niveles.

- No existe una comunicacién clara de planes y objetivos en seguridad e
higiene, lo cual provoca confusién y cambios de sefial.

- El comité da seguridad de la Planta y la comisién mixta de seguridad e
higiens industrial funcionan bien.

- No existe el refuerzo positivo al trabajo en seguridad, si lo hay en otras dreas.

Esténdares y Métodos de Trabalo

- Es necesario tener una buena base de estandares documentados Y listos
para consulta. :

- Hace falta darles seguimiento y actualizarlos periddicamente.
- No se aplican los métodos ds trabajo disefiados.

- EI programa de seguridad e higiene debe cumplir mds alld de los
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requerimientos legales.

- No existe una forma de identificar condiciones inseguras entre perfodos de
inspecciones de equipo.

Mé .
- Es necesario dar entrenamiento masivo ( a todos los empleados).

- Falla dar reentrenamiento y llevar un control de los entrenamientos
impartidos.

« Es necesario tener un buen entrenamiento de induccién para el personal
nuevo.

li ife I
- Hace fafta hacer méds auditorias de comportamiento.
- El formato de auditorias debe ser simple y manejable, para ejecutarse répido;
el enfoque de la auditoria debe ser tan sélo al comportamiento y no desviar la

atencién hacia condiciones inseguras.

No hay un seguimiento preciso de los problemas detectados a través de las
auditorias.

- La gerencia no hace auditorias de comportamiento.
- No hay un entrenamiento para observadores del comportamiento.

- No existe retroalimentacion individual en seguridad ni refuerzo al
comportamiento en el lugar de trabajo.

nef imi P|

- Es necesario hacer la Evaluacién de Elementos Ciave para poder medir los
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avances en la implementacién del programa,

- S8 se reportan incidentes y accidentes de primeros auxilios, pero no se les dé
la importancia debida.

- No se Informa a la organizacién sobre los incidentes / accidentes ocurridos.

En general, de este analisis se detecta la necesidad de crear una estructura
que facilite dar seguimiento a las actividades del programa de trabajo en
seguridad e higiene, que fomente ia participacion de todos los miembros de la
organizacién, y que soporte el crecimiento y renovacién de la organizacion.

Es importante mencionar la importancia de reaplicar lo que ha sido exitoso en
el sistema de la Planta de Jabones en la Planta de Papel; ésto con el fin de
maximizar recursos, evitando retrabajo o investigacién de algo que ya estd
desarroflado.

El segundo componente a utilizar en el disefio del modelo administrativo de
seguridad e higiene para la Planta de papel, son las teorfas de comportamiento
mencionadas en el capitulo 3 de este trabajo.



MODELQ DE CAUSALIDAD

Dotes Naturales Un
Condicién Fislca

Estado Mental DESAJUSTE
Conacimiento/Habilidad DE
Drogas/Alcohol CARACIDAD
Presién/Fatiga

Tarea con

Pr lento de inf, lon

Ambiente | —»| caRGa
Preocupaclén/Stress

Incapacidad de acoplarse

Situacion

Riesgos
Molivacional enun
Actitudinal
Temor ESTADO
Biorftmice

Presién da compaheros DECISION
Mediciones del jefe ~—3»| LOGICA
Prioridades de la getencia ENLA
Sistema de valores personal SITUACION
Ter fnelinae DESEOQ
Problemas mentales INCONSCIENTE

-~ SOBRECARGA

v

LESION/
PERDIDA

ERROR INCIDENTE
HUMANO ACCIDENTE

|—.| DECISION
A FALLAR / A FALLAR

TRAMPAS

FALLA DEL SISTEMA

Polftica -
Responsabilidad

De la ocurrencla de un Incidente

De una pérdida resultante g@,ﬂ%fgﬁ'gf ABILIDAD
;:gr‘:r DISENO DE LA

Alcarce ESTACION DE \
Taclo TRABAJO

Estereolipos CONTROL O

C jes H INDICADORES
Expectativas INCOMPATIBLES
Inconsistencias
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Correccion
Investigacién
Orientacién
Entrenamiento
Seleccion
Estdndares
Procedimientos
Identificar riesgos
Registros
Médico




"REJILLA " DE ESTILOS GERENCIALES

Preocupacién
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Preocupacidn por la Produccién

y orientacion hacia las Tareas.
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TEORIAS GERENCIALES Y SU RELACION
CON LOS CIRCULOS DE CALIDAD

TEORIA O PRINCIPIO

COMPATIBILIDAD CON
EL CONCEPTO DE LOS
CIRCULOS DE CALIDAD

*Administracién cientitica®
(Taylor)

*Efecto Hawthorne"
(Mayo)

*Jerarquia de necesidades”
(Maslow)

*Teorfa de Personalidad y Organizacién
(Argyris)

*Concepto de Motivacién-Higieng®
(Herzberg)

"Teoria X"/ *Teoria Y*
(McGregor)

Los circulos de calidad hacen
énfasis en las herramientas
estadfisticas y el andlisis del
trabajo.

Se le da atencién especial a los
circulos de calidad a través de
presentaciones a la gerencia y
comunicacion de rasultados.

L.a estructura y los procesos de
los circulos de calidad ayudan a
los empleados a satisfacer sus
necesidades de orden supetior,
en especial aquellas relacionadas
con la pertenencia social, estima,
y auto-actualizacién.

La madurez, y el comportamiento
responsable son la esencia de la
membresia a los ¢ircuios de calidad.

Los circulos de calidad proveen los
factores motivacionales de logro,
aprendizaje, crecimiento, la
oportunidad de avanzar y una mejor
percepcién def trabajo en si.

La actitud gerencial en la cual los
circulos de calidad se basan consiste
en raspeto, confianza, y la creencia
en la capacidad de los trabajadores
para solucionar problemas, crear
ideas, y aceplar las responsabilidades
ligadas con su comportamiento.
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MODELO DE COMUNICACION

CANAL >
" EMISOR RECEPTOR
"~ MENSAJE
-]
MEDIOS —
GERENCIA TRABAJADOR
MENSAJE - .
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MODELQO DE SEGURIDAD E HIGIENE

Tiempo
Perdido
Registrable

Primeros Auxllies

Consecuencias

Incidente g:z; ad

ii / COMPORTAMIENTO \

o
e
g8 g 8%%
£ i 553
§§ ] 888
i~3
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- Nada de lo que hagamos justifica una iesién.

- La seguridad debe ser administrada diariamente.
- Toda lesion puede y debe ser evitada.

- La seguridad es responsabilidad de todos.

- La seguridad nunca debe estar comprometida.

,—VS'ONS~|
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ENTRENAMIENTO EN ELL MANEJO
DE LA SEGURIDAD (M.S.T.)

DEFINICIONES :

- Seguridad : ) . _
Ausencia de peligro. Comportamiento
correcto en la operacion para evitar riesgo o peligro.

- Acto Inseguro: _
Falla de comportamiento que provoca un
riesgo.

-Condicion Insegura: _
Falla de equipo que provoca un riesgo.

- Incidente:
Evento no planeado o esperado que
puede dafar gente o equipo y que puede resultar en
un accidente.

- Accidente:
Acontecimiento no deseado o planeado
que da por resultado un dafio fisico a una o varias
personas. :

- Causas Inmediatas: ‘ " )
Ei acto o condicion especifica que originé
el incidente / accidente ( sintoma).
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DEFINICIONES ( CONT.)

- Causas Basicas:

Son aquellas que una vez corregidas daran
como resultado una solucién definitiva para evitar in-
cidentes / accidentes similares. Los inc. / acc. tienen
por lo general mas de una causa basica (enfermedad).

- Indice de Frecuencia:
Es el nimero de accidentes registrables (con
tiempo perdido y sin tiempo perdido) por cada 200,000
horas de trabajo expuesto.
El 200,000 es aproximadamente el nUmero
de horas trabajadas por 100 empleados en un aiio.

it = Accidentes Registrables X
# de Horas - Hombre trabajadas

- Indice de Gravedad:

lg = i erdidos X 200.00
# de Horas - Hombre trabajadas

-Primeros Auxilios:

Cualquier tratamiento suministrado una sola
vez y observacion subsecuente de rasgufios menores,
cortadas, quemaduras, astilladas, etc., que no requiere
de tratamiento médico. Deben ser suministrados por
personal reconocido y / o calificado, ya sea externo o
de la empresa.
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DEFINICIONES ( CONT.)

= Tratamiento Médico:

Cualquier tratamiento ( que no sea primeros
auxilios ) administrado por un médico o por personal
calificado / reconocido ( enfermera, técnico en emer-
gencias médicas, asistente de médico, etc. ) bajo la
direccion de un médico.

- Accidente de Primeros Auxilios :
La esidn puede ser sanada sin problemas
con la aplicacion de primeros auxilios (no requiere
tratamiento médico).

- Accidente Registrable sin tiempo perdido :
Son los accidentes relacionados con el
trabajo que implican:

. Pérdida de consciencia.

. Restriccion det movimiento, impesibilidad de
trabajar.

. Tratamiento médico mas de una vez.

. Transferencia de responsabilidades.

- Accidente Registrable con Tiempo Perdido:

Es una lesion o enfermedad que no permite
al trabajador laborar al dia siguiente 0 un nimero de
dias siguientes al accidente, ya sea tiempo normal o
tiempo programado.
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ORGANIGRAMA PLANTA ANTIGUA

Gte. de la Planta

(1)

Gte. Grupo Gte. Grupo Gte. Grupo Gte. Grupo
Produccién Staff Ingenieria Materiales
(1) (1) (1} (1)
Gte. Depto. | - Gte. Depto. Gte. Depto. Gte. Depto.
Produccion Staff Ingenieria Materiales
(4) (3) (3) (4)
Supervisor Supervisor Supervisor Super_visor
Produccién Staff Ingenieria Materiales
(10) (2) (3) (2}
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PLAN ANUAL DE SEGURIDAD

P LANES D E ACCI!ION
PUNTOSBASICOS PLANES DE ACCION RESPONSABLES FECHA
Organizacén del Dara el ptog a todo el p I |Gte. del Departamento 11-jul-91
Personal det Departamento -
Dar a la del Depart Gte. del Departamento 15-ago-91
de Seguridad e Higiene en la Compaia
Asistir y participar activamente en la Coordinador de Seguridad |Mensualmente
Comisién Mixta de Higiene y Seguridad del Departamento
Métodos de Capacitacién [Entrenamiento en base al programa de juntas {Gte, del Dep M Iment
del Departamento
Estandares y Métod | Establ un procedimi de de Coordinador de Seguridad| 15-sep-91
de Trabajo Seguros calzas junto con el Depart ito operativo  Jdel Depart
Solicitar equipo de medicién de oxigeno y Gte. del Departamento 15-jul-91
|tenetio disponible
Realizar pruebas contra gases explosivos Gte, del Departamento 30-sep-9t
cuando se trabaje en espacios cerrados
Solicitar lonas a prueba de fuego para el taller |Coordinador de Seguridad 30-sep-91
del Departamento del Departamento
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Realizar simulacros de tembfor en el Depto.

Solicitar al Deptlo. de Seguridad e Higiene de la
Planta que se realice una medicion de ruido en
el Departamento

Actualizar Métodos de Trabajo Segures ya
existentes y desarrollar los necesarios para
las nuevas operaciones

Coordinador de Seguridad
del Departamento

Coordinador de Seguridad|

del Departamento

Coordinador de Seguridad
de! Departamento

15-jul-91

15-jul-91

30-ago-91

Observacion y Analizar comentarios de las auditorias Coordinador de Seguridad{Mensualmente
Retroali ion al lizad del Departamento
Sistema
Se dard li a los er Gte. del D ito 30-ago-91
que se han impartido
Obtencion de Datos y  |Realizar una junta para dar a conocer la Gte. del Departamento 1-ago-91
) de Planes  {importancia de reportar los incidentes y

{accidentes
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PRACTICA SEGURA

MOLIENDA DE JABON

1..  Portar guantes de PVC, faja, y lentes de seguridad.

2.- Revisar que el equipo se encuentre en buenas condiciones.

3.- Para cualquier duda consultar al supervisor.

4.-  Los micros de seguridad deberdn estar funcionando y sin puentearse.

6.- Aseglrese de empujar siempre los tambores.

6.- Para despuenteér la tolva utilice agua de sal y st es necesario utilice una
espdtula larga de acero inoxidable,

7.~  Mantenga limpla, ordenada y libre de alimentos el érea de trabajo durante
toda la jornada de trabajo.

8.- Alllegar al rea revise que no existan avisos de peligro y que el equipo esté
libre de objetos extrafios como son ; herramientas, palancas, cubetas o
cualquier objeto que pueda obstruir el area de trabajo.

9.-  Accionar ¢l elevador desde ia botonera en su fase final poco a poco para
que el jabdn caiga lentamente en la tolva; utilice el botén (DE PARO) para
detener el elevador.

10.- Alencontrar alguna falla en el equipo, avise inmediatamente al supervisor.

11.- Durante la jornada de trabajo parmanezca libre de alhajas (reloj, anillos,
pulseras, gargantillas, etc.).

12.- En esta drea es indispensable el uso de cofia.

Facha de revision : 02/07/90
Fecha de proxima revision: 02/02/31
Supervisor de Seg. e Hig. Supervisor de Produccién
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INSPECCION DE HERRAMIENTA PERSONAL

F E C H A

[HERRAMIENTAS

Julio

Septiembre (Diciembre

Marzo

'Manillo
Cincel

Desarmadores
Extractor_de Tornillos

Caliprador

Tijeras

Liaves espafiolas

Multimetro

Extractor do baleros

Machuelos

Brocas

Punzén
Pinzas de presion

Llaves allen

Pinzas de choler

|Arco para segueta

Pinzas de punta

Limas

OBSERVACIONES ;

AUDITOR :

DEPARTAMENTO :
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INSPECCION DE CONDICIONES GENERALES DEL TALLER

F E C H A

EQUIPO

Julio

Septiembre |Diciembre {Marzo

Guardas

Barandales

Piso

Escaleras

Lamparas

Contactos

Orden y Limpieza

Sehalamientos de Seguridad

Aislamiento de Equipo
oléctrico y tubetia

OBSERVACIONES :

AUDITOR :

DEPARTAMENTO:
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INSPECCION DE EQUIPO DE SEGURIDAD PERSONAL

F E C H A

EQUIPO

Julio

Septiembre |Diciembre

Marzo

Mascatilla

Protecteres Auditivos

Uniforme

Casco

Zapatos de Sequridad

Lentes de Seguridad

Careta

Guantes de Cuaro

Guantes de Hule

OBSERVACIONES :

AUDITOR :

DEPARTAMENTO :
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CAPACITACION

EL MODELO DE CAPACITACION EN SEGURIDAD UTILIZADO EN LA PLANTA ANTIGUA ES EL SIGUIENTE :

CAPACITACION
EN EL MANEJO
DEL PROGRAMA
DE SEGURIDAD

DE LA PLANTA

INDUCCION
GENERAL A LA
SEGURIDAD

DE LA PLANTA

CAPACITACION
ESPECIFICA DE
SEGURIDAD EN
EL TRABAJO A
REALIZAR

INDUCCION
GENERALALA

SEGURIDAD DEL
DEPARTAMENTO
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AUDITORIA DE COMPORTAMIENTO

ACTOS INSEGUROS

NOMBRE DE LA PERSONA

1.~ Las &reas del Depto. se respetan no corriendo

2.- Utiliza careta al operar et esmeril

3.- Utilizan mamparas al soldar dentro y fuera del
tatler

4.~ Al realizar la reparacion de un equipo lo desenergizan,
colocan avisos y candados

5.- Portan su uniforme completo y fajado

6.~ Se levantan objetos haciendo el esfuerzo con las piernas

Otros (especifique) :

CONDICIONES INSEGURAS

1.- El piso se encuentra libre de grasa y aceite

2.- Guardas, careta y descansos de esmeriles en su lugar

3.- Guardas de equipos del taller en bueh estado y eh orden

4.~ Pasillos despejados

5.- Orden y limpieza

6.- Se encuentran en buen estado mangusras y manémaetros
de equipos de oxiacetileno

CONCIENCIA DE SEGURIDAD

7.- Asistié a la tdltima junta de seguridad

8.- Cudl fué el tema gue se tratd :

AUDITCR :

FECHA : ________ . CALIFICACION :
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EGURIDAD

AUDITORIA MENSUAL DE
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.REPORTE DE INCIDENTE O ACCIDENTE

{FECHA

_ . FOLIOH.P. 3000
:No, DE EMPLEADO QUE LO REGISTRA

‘FECHA DEL INCIDENTE _HORA

'AREA SUPERVISOR

No. DEL EMPLEADO

DEPARTAMENTO I

GCLASE DEINGIDENTE:  { )INCIDENTE () PRIMEROS AUl

TESTIGOS SN :

DESCRIPCION DEL AGGIDENTE

‘

NATURALEZA DE LA LESION ACTOINSEGURO

It ) NOAPLICABLE { ) AMPUTACION { ) ACTO NOINSEGURC { ) TRABAJAR GON EQ. EN MOV,
il ) QUEMADURA ( ) QUEMADURAGUIMICA  { ) NOCANDADEAR ( ) DESGUIDO CON EL EPP
It ) GoLPE { } GONTUSION { ) DESGUIDO PERSONAL () FALTA DE SEG. AREA

It ) LAcERAGION { )} DERMATITIS { ) BROMAS () HERRAMIENTA INADEC,
( ) DiSLOCAGION { ) GHOQUE ELECTRICO { )} INUTILZAR EPP () AYUDAR PERS. INSEGURA
i ) CORTADURA { ) HERNIA { ) TOMAR POSIC. INSEGUAA () CARGAR FORMA INSEG.
{( } IRRITAGION ARTICUL. { ) TORCEDURA { ) USAREQUIPOINSEGURO  ( ) JUEGOS

) LESIONES MULTIPLES { ) FRAGTURA { ) OTRAS

' ) TENDON { ) OBJETO EXTRANO

{ ) DOLOR RESPIRATORIO { ) ALERGIA

{ ) AGOTAMIENTO ( ) oTRAS

'CONDICION INSEGURA

‘) NOCONDICION INSEGURA
{} VESTIDO INAPROPIADO
't} PROCEDIMIENTO INSEG.
{ } MALDISERO DE HTA.

{ } LUGARINAD, DE TRAB.

'{ } MALA VENTILACION

y EQUIPO DEFECTUOSO

} MAL MANTENIMIENTO

} COLOCACION INSEGURA
} SIN GUARDA

)} MALA ILUMINACION

} OTRAS

CAUSAS BASICAS

{ ) CARENCIA DE CONOCIMIENTO

{ ) PRACTICAS DE SEGURIDAD

{ ) EQUIPO DE PROTECC. PERSONAL

{ ) SISTEMAINADECUADO RECOMPENSA
{ ) INSP. INADECUADA/MANTENIMIENTO

TIPO DE ACCIDENTE

) NOAPLICABLE

1 PORUN PROCEDIMIENTO

) CAIDA DEL MISMO NIVEL

) RASPADORES

) CONTACTO EQ. ELECTRICO
) RADIACION

) EXPOSICION QUIMICA

} TORCEDURA

} PUESTO DEL TRABAJADOR
} INGENIERIA

{ ) EN CONTRA PROCEDIM,

{ ) CAIDADE NIV. SUPERIOR
{ ) ATRAPADO ENTRI

{ ) SOBRE-EXPOSICION

{ ) TEMPERATURA EXTREMA
{ ) ACG. VEHICULO MOTOR

( ) RUIDO

[N

) COMPRA INADECUADAINFERIOR

) METODO INSEGURO
) OTRAS
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TTANCAUHETIY

ELEMENTOS CLAVE

CALIFICACION

PRIORIDAD

1. PLANEACION Y APOYO ORGANIZACIONAL.

1.- Expectativas, Compromiso y Participacién.

2.- Establecimiento de metas y planes de accidn.

Il. NORMAS Y PRACTICAS.

3.- Normas de manufactura.

4.- Précticas Seguras.

5.- Planeacion de condiciones seguras.

. ENTRENAMIENTO.

6.- Sistemas de entrenamiento locales.

IV. RESPONSABILIDADES Y RETROALIMENTACION SOBRE EL DESEMPENO. . | o

7.- Sistema de observacion del comportamiento (B.0.S.).

8.- Retroalimentacin sobre comportamientos.

9.- Seguimiento del desempefio.

Marginal

Adecuado

Superior

CALIFICACION GENERAL :

0,2,4,6

7.8

9,10
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INDICE DE FRECUENCIA PLANTA ANTIGUA (%091)
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ELEMENTOS CLAVE CALIFICACION PRIORIDAD

1. PLANEACION Y APOYO ORGANIZACIONAL.

1.- Expectativas, Compromiso y Participacion. e 6 -

2.- Establecimiento de metas y planes de accién.

Il. NORMAS Y PRACTICAS.

3.- Normas de manufactura.

4.- Praclicas Seguras.

5.- Planeacién de condiciones seguras.

M. ENTRENAMIENTO.

6.- Sistemas de entrenamiento locales.

IV. RESPONSABILIDADES Y RETROALIMENTACION SOBRE EL DESEMPENO,

7.- Sistema de observacion del comportamiento (B.0.S.).

8.- Retroalimentacion sobre comportamientos.

9.- Seguimiento del desempefio.

6 .
PROMEDIO : 6.1

CALIFICACION GENERAL : Marginal Adecuado - Superior -

0.2.4,6 7.8 2,10




CUTTANCAU LY T T

ELEMENTOS CLAVE CALIFICACION | PRIORIDAD
1. PLANEACION Y APOYO ORGANIZACIONAL.
1.- Expectativas, Compromiso y Participacién. 6 1

2.~ Establecimiento de melas y planes de accién.

Il. NORMAS Y PRACTICAS.

3.- Normas de manufactura.

4.- Practicas Seguras.

5.- Planeacién de condiciones seguras.

. ENTRENAMIENTO.

6.- Sistemas de entrenamiento locales.

1V. RESPONSABILIDADES Y RETROALIMENTACION SOBRE EL DESEMﬁéﬁE).»

7.- Sistema de observacién del comportamiento (B.0.S.).

8.- Retroalimentacién sobre comportamientos.

9.- Seguimiento del desempefio.

PROMEDIO :

AL

CAUFICACION GENERAL :

Marginal

Adecuado

0.2.46

7.8




MODELO ADMINISTRATIVO DE
SEGURIDAD E HIGIENE
INDUSTRIAL PARA LA PLANTA DE
PRODUCTOS DE PAPEL
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4.1 Datos generales de la Planta papel.

Tipo de Planta :

Esta es una planta manufacturera de productes desachables provenientes de
celulosa y pape!, en especitico pafiales y toallas femeninas. Los tipos de
procesos que se manejan son ;

Procesos Mecdnicos :

Como la produccién es en serie, se puede considerar un solo proceso de
transformacién de materia prima a producto terminado que incluye las
siguientes fases automaticas ;

- Molienda del papel (materia prima).

- Formado del centro de! producto (centrifugado).

- Conjuncién de capas {(amado del producto-materias primas).
- Aplicacién de adhesivos.

- Cortes del producto (diferentes secciones).

- Doblado y pliegues del producto.

- Apitado del producto (preparacion para empaqus).

Procesos Manuales :

- Embolsado del producto.

- Sellado de bolsas.

- Empacado de belsas (en cajas de cartén),
- Entarimado y estibado.

- Alimentacién de materias pimas.

- Almacenaje y/ o transporte,

Antigdedad :

Esta planta es de nueva creacidn y lleva tan sdlo 1 afio de operacién,
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Tamatrio de la Planta :
Esta planta cuenta con un total de 440 empleados y labora en tres turnos de 8
hrs. durante 5 dias a la semana. Los empleados estan distribuidos de la
siguiente forma :

- lerturno : 207 empleados.

- 2doturno: 119 empleados.

- Berturno : 114 empleados.
La superficie total que ocupa ia planta es de : 34,001 metros cuadrados.

l.a superficie aproximada de cada uno de sus departamentos es la siguiente :

Superticia (m2) Niveles

a) Produccion de Toallas femeninas : 1314 1
R b) Produccion de Panales : 2628 1
c) Bodegas: 3888 1
d) Aseguramiento de Calidad : 72 1
&) Servicios : 2160 1
f) Oficinas : 870 2
g) Comedor : 432 1
h) Salones de Entrenamiento : 288 1
i} Talleres (mecénico, eléctrico) : 2528 1

Entorno Laboral :
- Tipo de Empleados :

a) No. de Empleados Administrativos : 68
b) No.de Empleados Sindicalizados : 372

El nivel de estudios promedio de los empleados administratives es de carsera
universitaria (profesional), mientras que el nivel de estudios del personal
sindicalizado estd como sigue: 40 % tiene preparatoria ¢ bachillerato con



especialidad técnica (electrénica, mecdnica, etc.), ¥ el 60 % tiene secundaria
terminada.

La organizacién cuenta con una estructura de € niveles bdsicos en todos sus
departamentos, €stos niveles son @ Gerencia de Planta, Gerencia de Grupo,
Gerencia de Departamento, Supervision, Técnicos de Operacidn y Técnicos de
Empague. Estos niveles van de mayor a menor responsabiiidad.

El sindicato que maneja esta pianta se denomina * Sindicato de Trabajadores y
Empleados de la industria pldstica quimica y de productos desechables, y sus
derivados y conexos en el D.F. “, Este sindicato pertenece a la CROM.

Situacidn ante la Secretarfa del Trabajo y Previsidn Social :

Esta planta tiene una clasificacién de riesgo en la clase 3 y todavia no se le ha
asignado un grado de riesgo.

Existe una comisién mixta de Higiene y Seguridad, registrada ante la STyPS
con un total de 10 integrantes titulares {5 patronal y 5 sindicalizados) y 10
suplentes (5 patronal y 5 sindicalizados)., La forma como funciona esta
comisién en relacion al modelo propuesto as analizado en el tema 5.2.

Centros de Atencién Médica proximos a la Planta :

- Clinica Magdalena de las Salinas {1.5 kms)
- Centro Médico la Raza {1.8 kms)

Condiciones de Trabajo :

Los principales riesgos a los que se encuentran expuestos los trabajadores
son los siguiantes :

Peligros Mecdnicos :
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- Maguinaria en movimiento,
- Bandas de Transmisicn (puntos de presidn).
- Dispositivos de Corte (cuchilias).

Peligros de Operagicn :

- Cambio y/ o alimentacién de materia prima.
- Atasques y procedimientos de limpieza {control de energias peligrosas)
- Aplicacién de sistemas de adhesivos a alta temperatura.

No existen emisiones contaminantes a la atmdsfera durante la operacién
normal de la Planta, y ninguna de las materias primas es tdxica.

Exposicién al ruido :

Debido a que el proceso es esencialmente mecanico, el nivel de ruido es un
{actor critico, presentdndose principalmente en las siguientes dreas:

- Moling : Al llevarse a cabo la desintegracion de los tollos de papel, el
corte produce un ruido de alta frecuencia que es transmitido
por vibracién a través de la hoja del papel hacia afuera de la
cabina de molienda.

- Corte : La constante repeticion de los diversos cortes de las productos,
hacen un ruido repetitivo de baja frecuencia.

. Maguinaria en Movimiento : Las bandas de transmisién, los

dispositivos neumaticos, las poleas, el apilador, las selladoras
y el desembobinado de matetias primas producen ruldos en su
gran mayoria de baja frecuencia.

El dltimo muestreo de niveles de ruido indicd un nivel méaximo de 96 a 98 db(A)
en las dreas mencionadas.
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Exposicidn al Polvo :

Debido a la molienda del pape! y a la maquinaria en movimiento a alta
velocidad, se genera un ambiente polvoso, sobre todo a la salida y dentro deo
los molines, y conforme se van agregando las diversas capas que van
encerrando o envolviendo al nucleo del producto, el nivel de polvo disminuye
thasta que en el drea de producto terminado es minimo el nivel al que estd
expuesto el personal,
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4.2 Elamentos Clave del modelo de seguridad e higiene industrial
en la Planta de productos de papel.

Los principios # 3, 8,y 9 presentados en el tema 3.1 como “nuevos principios
del manejo de la seguridad”, establecen la importancia de que la seguridad
sea administrada como las demas areas del negocio, fijando metas,
planeando, organizando, controlando acciones para alcanzarlas, y
considerando los tres subsistemas principales : fisico, gerencial, y el referente
al comportamiento, asi como que la seguridad debe ajustarse a la cultura de la
organizacién.

Todo esto nos lleva a analizar el Modelo Administrativo de la Seguridad e
Higiene (MASH) utilizado hasta el momento por la empresa y surge la
necesidad de redefinir los valores de seguridad e higiene de acuerdo a la
cultura de la organizacion enfocada hacia la calidad total.

También es necesario especificar y armar el proceso creado a través de los
elementos clave, y no s6lo en blogques generales, de tal forma que la estructura
sea mds precisa, menos vaga y cierre un ciclo I6gico administrativo,

La idea es generar un flujo continuo de actividades en los elementos clave de
acuerdo al ciclo de calidad total (Plan-Do-Check-Act), de tal forma que la
organizacion facilmente identifique la secuencia a trabajar en fodo momento ya
que el esquema piramidal del MST {(modelo de la empresa) es estético y hasta
clerto punto ambiguo.

De acuerdo a estos cambios, el MASH optimizado queda como se prasenta en
el anexo # 23.

En el flujo del modelo optimizado, se identifican claramente dos recorridos, uno
encaminado hacia el comportamiento y otro enfocado hacia las condiciones,
establaciendo claramente los elementos clave que se ralacionan con uno u
ofro,

Cabe mencionar gue no se ha hecho a un lado la parte filosética ya que la



forma de visualizar el modeio de seguridad es primero ensefiando el modelo
corporativo y luego explicar la adaptacién hecha para la Planta nueva,
haciendo referencla en todo momento al fundamento tedrico de la compaiila.

Como ya se menciond, los elementocs clave conforman la estructura del
programa de seguridad, y por ello se explican a detalle en los siguientes
temas.
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4.3 Expectativas, Compromiso y Participacion.

En este elemento clave se conjugan varios aspectos de las teorias
mencionadas en el capitulo 3.

Si consideramos la importancia que tiene el involucrar a la gente del proceso
(principioc # 4 de los “nuevos principios del manejo de la seguridad™), asi como

a la supervisién, gerencia meadia, alta gerencia y todos los empleados, as
necesario desarrollar expectativas en seguridad para cada nivel de la
organizacién, desde el Gte. de la Pianta, hasta los Trabajadores de las Lineas
de Produccién (Técnicos de operacién y de empague pata el caso de esta
Planta).

Las expectativas son las funciones o responsabilidades que se espera realice
la persona en determinada posicién.

De acuerdo al tema 3.3 y tomando ¢omo base las responsabllidades existentes
en la Planta Antigua mencionadas en el tema 3.6, se elaboré un documento
por escrito para la Planta Nueva (anexo # 24) donde se presentan las
expectativas y responsabilidades de los diferentes niveles de la organizacion.

La diferencia en estas rgsponsabilidades es la forma cémo se enfoca el trabajo
de la gente, sin abrumarla en una serie de responsabilidades directas e
indiractas dificiimente cuantificables o cualificables en las evaluaciones de
desempeno.

Basados en lo mencionado en la teoria " Y “en el tema 3.1, sobre la motivacién,
potencial de desarrollo y deseo de la gente de asumir responsabilldades,
tomamos estas tiltimas para elaborar los'criterios a considerar en las
evaluaciones de desempefo en seguridad que se efectla a cada persona,

Estas evaluaciones de desempefio deben efectuarse en forma anual y los
resultados serdn tomados en cuenta para ascensos, incrementos salariales,
promogiones, etc.
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Esto Ultimo apoya el “enriguscimniento del trabajo” propuesto por Herzberg y en
forma ideal, deben incrustarse los criterios de deseampefio en seguridad como
una parte normal de la evaluacién de desempeio general que se realiza a la
persona, de tal forma que sepa que la seguridad es parte importante de sus
funcionas, que se le va a medir con cierta frecuencia y que el resultado de su
evaluacién puede tener influsncia positiva ¢ negativa en su futuro.

Este elemento clave, también incluye la forma como se organiza el personal
para administrar todo el programa de trabajo en seguridad basado en el
MASH.

Para tal motivo, se desarrolld un organigrama de! personal de seguridad e
higiene, el cual se presenta en el anexo # 25.

En esta organizacion se cubren todas las partes de la Planta y se forman
grupos de trabajo, llamados Comités de Seguridad, los cuales hay de dos
tipos:

mij rid la_Planta :

Basado en los factores motivacionales de Herzberg, se constituyé un comité
mixto, con integrantes de cada nivel de la Planta. A diferencia de la Planta de
jabones, la cual en su Comité de Seguridad de la Planta s6lo incluye a
gerentes.

Este comité tiene las funciones de dar direccion a todos los Deptos. de la
Planta en cuanto a sus programas de trabajo en Seguridad, analizando
resultados,generando politicas, proponiendo acciones generales y definiendo
estrategias a seguir en forma global.

Por ésto la importancia de tener representantes de todos los niveles, para
obtener un consenso méds amptlio y fiel de la situacién en seguridad existente
en cada drea.

Este comité tiene dentro de sus funciones ef fungir como Comision Mixta de
Higiene y Seguridad, realizando los recorridos mensuales que la STyPS



requiere, y no se tienen dos organismos separados como en (a Planta Antigua.
En el anexo # 26 se presenta un formato de recorrido mensual de la Comisién
Mixta de Higiene y Seguridad.

Con esta organizacion multi-funcional, se evitan también fallas de
comunicacién inherentes a la transmision repetida del mensaje de
disposiciones del Comité a toda la Planta, ya que taniendo como integrantes a
Técnicos de cada drea, ellos mismos llevardn el mensaje a sus equipos, sin
pasar por intermediarios {de gerencia a supervision y de supervisién a
técnicos), y asli mantener la calidad de la informacién.

Esto ayuda a solucionar algunos de los obstdculos en la comunicacion
mancionados en el punto 3,4,

ité rls (o] i

Son los grupos de trabajo mas directamente rslacionados con las dreas de
operacidon ya que administran el programa de seguridad en cada equipo o
cuadrilla de trabajo.

Para su buen funcionamiento deben respetar los 10 factores mencionados
para los cfrculos de calidad en el tema 3.2.

También es necesario que definan su sistema de trabajo y que cuenten con
una lista de lo que se espera de ellos, de sus funciones y responsabilidades
{expectativas).

En ¢l caso de la Planta papel, s& designd de cada comité de seguridad de
equipo un lider de seguridad, el cual es el coordinador general de todas las
actividades en seguridad e higiene, tanto de su comité, como del resto de las
personas de su equipoc de trabajo.

Como grupoes de trabajo en seguridad estdn las brigadas de primeros auxilios y
las brigadas contra incendic.

La forma como se seleccionan los lideres de seguridad vy los integrantes de los
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comités de seguridad es por decisién propia después de haber hecho una
convocatoria en los equipos de trabajo.

El sistema de trabajo de los comités de seguridad de equipo y de los lideres de
seguridad incluye lo siguiente :

Junta semanal entre lideres de seguridad y supervisor,

- Junta mensual entra comités de seguridad de equipo y lideres de
seguridad con sus equipos de trabajo.

- Presentacidn ttimestral de resultados a la gerencia.

- Tiempo disponible diarlo, programacidn de relevos para trabajar en

seguridad, entrenamiento, ete.

Una forma de llevar un control de las actividades de los comités de seguridad,
es con un formato escrito de actividades en el mes, disefiado en base a
elementos clave. Este formato se presenta en el anexo # 27.

También este punto basico incluye el que todo el personal del Depto. participe
en la deteccién de actos inseguros / seguros, para identificar dreas de
oportunidad y destacar actitudes positivas, asi como corregir actitudes
negativas.

Esto requiere tener una programacién para la realizacién de auditorias de
comporiamiento por pare de todos.

Las auditorias, sus resultados, y esta programacién se explican a detalle en el
elemento clave de Sistema de Observacién del Comportamiento en el tema
4.9,

Por Ulitimo este elemento clave considera el tener un sistema de comunicacién
e informacién exclusivo para seguridad, con el fin de evitar problemas
detectados en la Planta de jabones, y reforzando lo expuesto en el tema 3.4,

Este sistema de comunicacién incluye ¢

- Buzdn de sugerencias.
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Bitdcora de informacidn para los lideres de seguridad y comités de
seguridad de equipos.

Pizarrones de informacion,

Juntas periddicas.

Comunicaciones uno a uno {(explicadas en el tema 4.11).
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4.4 Establecimiento de Metas y Planes de Accion.

En el tema 2.5, se menciond que una de las razones por las cuales no
funcionan los sistemas de seguridad, es por tener una organizacion de
seguridad separada a la de preduccidn, en vez de integrarla como parte de las
actividades normales de cada departamento.

Con la definicidn de responsabilidades y la evaluacién del desempeiio en
seguridad para cada persona, se genera la preocupacion de la gente por
trabajar en seguridad, pero es necesario tener un programa de actividades
especifico que ayude a establecer la infraestructura necesaria para trabajar en
el dia con dia, en forma consistente.

Para solucionar la falta de seguimiento y reconocimiento a los programas de
seguridad de cada departamento, y el que los planes anuales de los
departamentos no se comuniquen a todos los empleados y como
consecuencia no se cumplan, es necesario crear el efecto ¥ cascada * qua se
mencions en el tema 3.3 al hablar de responsabilidades en seguridad.

Esto es parte de lo que se establecié en el tema anterior (4.3), cuando en las
responsabilidades del Gte, del Departamento esta el implementar un programa

de trabajo en seguridad en su Depto., y como ésto serd parte de su evaluacion

de desempefio, estara entonces lo suficientemente motivado para hacer que

las cosas pasen y se alcancen los objetivos.

Con el propésito de simplificar el trabajo para los Gtes. de Departamento,
debido a la crisis propia de un arranque de Planta, y para gue todos los

departamentos estén alineados en cuanto a 1o que deben desarrollar, al

Departamento de seguridad e higiene cred un “modelo de programa de
seguridad e higiene departamental”, que es una especie de gufa o instructivo
que incluye los requisitos minimos a cumplir durante un afic en cada
departamento de la Planta.

La funcidn del Gte. de Departamento entonces se reduce a adaptar dicho
modele a las necesidades de su drea, poner fechas y responsables de
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cumplimiento, e ir informando al Comité de Seguridad de !a Planta y al Depto.
de seguridad e higiene sobre sus avances.

Una vez que se ha adaptadeo el modelo a cada Depto., se realizan
evaluaciones trimestrales de los elementos clave para asegurar que se estd
caminando por buena direccién. Estas evaluaciones se explican en detalle en
el tema 4.11. En el anexo # 2B se presenta e! modelo de programa de
seguridad departamental.



4.5 Estdndares de Seguridad e Higiene.
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Otra razén mencionada en el tema 2.5 del porqué los sistemas de seguridad no
funcionan, es el enfogue erréneo que se la da a las normas o estdndares de
seguridad.

Cabe difarenciar entre normas de comportamiento , practicas seguras y
estdndares de seguridad para entender mejor este tema y el siguiente ;

Son guias de conducta que deben cumplirse y respetarse en todo momento y
en cualquier lugar de la Planta, su enfoque es general y cubren a cualquier
parsona incluyendo visitantes. Las nommas generales del comportamiento que
se establecieron en la Planta papel, se muestran en ¢l anexo # 29,

Practicas Segquras:

Son procedimientos desarrollados a partir de un Analisis de Seguridad en el
Trabajo. Estos se explican a detalle en el tema 4.6,

ngdar fi igi

Son lineamlentos de operacidon que informan al personal sobre caracteristicas
especiticas de un equipo, niveles permisibles de polvo, ruido, muastreos
ambientales, condiciones a cbservar en las inspacciones y procedimientos, ete.

Dependiendo del proceso y de los equipos utilizados en el mismo, serén los
estandares que se apliquen.

Debido a la falta de experiencia de! personal Técnico, el Departamento de
Seguridad e Higlene tomo la iniciativa para ayudar a la implementacién, tal y
como se estipula en el programa modeio de seguridad Departamental
mostrado en el anexo # 28,
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La informacion concerniente a los 11 estandares de seguridad bdsicos no
cambla en mucho con respeacto a la Planta de jabenes, de hecho se tema todo
lo aplicable a ambas Plantas tal y como estd para ahorrar trabajo, En el anexo
# 30 se prasentan los estandares que la comparnifa maneja en general, a partir
de los cuales cada Planta desarrolla @ implementa los que aplican en sus
oparacionsas.

Para tener un mejor control, se implementaron permisos de trabajo referentss a
algunos de los estandares, tales como para :

- Entrada a espacios confinados.

- Trabajo en sistemas peligrosos.

- Trabajo en las alturas.

- Corte / Soldadura / Flama abierta.

Todos estos permisos ya existian y se usaban en la Planta de jabones, sélo se
adaptaron a las condiciones de la Planta papel. Ejemplos de estes permisos sg
ilustran en el anexo # 31.

Dentro de los estdndares de higiene en la Planta papel se desarrollaron :

- Conservacién Auditiva.
- Conservacidn Respiratoria.
- Higiene y Salud Personal.

Estos 3 estdndares constituyen la parte' medular del programa de higiene y los
requisitos que incluyen son los siguientes :

Conservacion Auditiva :

- Estudios audiométricos (anual).
- Muestraos ambientales personales para medir niveles de ruido,
- Entrenamiento y Platicas sobre :

+ Conceptos generales sobre el ruido.

+ Efectos del ruido en la salud.

+ Métodos de control.
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+ Equipo de proteccién personal (auditivo).
Conservacién Respiratoria :

- Exdmenes de funcionamiento pulmonar (anual).
- Muestreos ambientales personales para medir niveles de polvo.
- Entrenamiento y Platicas sobre :

+ Conceptos generales del polvo,

+ Efectos potenciales del polvo a la salud.

+ Métodos de control de polvosidad.

+ Equipo de proteccion personal (respiratorio).

Higiene y Salud Personal ;

- Exédmenes médicos generales {anual).

- Entrenamiento y Pldticas sobre higiene dentro y fuera del
trabajo, higiene mental, educacudn sexual.

- Inspecciones y programa de limpieza para bafnocs y vestidores.

Con estos 14 estindares de seguridad e higiene se cubren los rlesgos mas
elevados y criticos relacionados con los procesos y operaciones de la Planta.

Para su implementacion se sigue el modelo mostrado eh el anexo # 32, que es
muy simple en definicién pero ayuda a dirigir ios esfuerzos de la organizacién.



4.6 Prdcticas Seguras .

Para iniciar el desarrollo de los métodos de trabajo, se hizo un andlisis de las
operaciones realizadas en las areas de trabajo, de acuerdo a la descripcién
{rol) de ia posicion de 'a gente de la operacion.

Esto se hizo a partir de estudiar primero el fiujo general del proceso productivo,
mostrado en el anexo # 33 y luego las tareas especificas realizadas por cacda

posicidn, incluyendo sus riesgos principales, itustrados en el anexo # 34,

Toda esta informacion previa sirve para desaroliar las practicas seguras de
todas las operaciones tiesgosas de la Planta.

Las practicas seguras son el resultade de un andlisis detallado de cada
opsracién que presente riesgo para la persona que la realice. Este andlisis se
denomina Anadlisis de Seguridad en el Trabajo (AST) y consta de |as siguientes
4 partes :

1.- Secuencia de Pasos Bdsicos de la Operacion :

Se descompone la tarea total en una serie de pasos sencilios para faciiitar el
andlisis, slempre siguiendo la secuencia légica de la operaclén.

2.- Riesgos Potenciales :

Para cada paso basico se mencionan los riesgos que se pueden presentar en
el desarrollo de la actividad.

3- Procedimiento Adecuado :

Para cada paso bdsico se especifica el procedimiento a seguir y las medidas
de seguridad que deben tomarse con e! fin de evitar los riesgos potenciales.

4.~ Equipo de Proteccidn Personal :



En caso de que se requiera, se especifica para cada paso bisico qué equipo
debe utilizarse.

En el anexo # 35 se presenta un ejemplo del formato utilizado para realizar un
analisis de seguridad en el trabajo.

Una vez terminado el AST, se elabora un diagrama de flujo para condensar la
informacién mas importante en una o a lo mucho dos paginas. Estos diagramas
de flujo se colocan en el drea de trabajo, en un lugar altamente visible para la
persona que realiza la operacién.

Para fines de entrenamiento de las practicas seguras, se elabora un
cuestionario que incluya los puntos esenciales a verificar en funcién de evitar
los riesgos. También es recomendable para el mismo propésito que cada
préctica segura cuente con un video como material de apoyo diddctico.

El dltimo elemento de la practica ségura es una auditoria de comportamiento,
la cual debe aplicarse en forma aleatoria en el momento en gque alguna o
varias personas realicen la operacién relativa a ia auditor/a. Esto debe hacerse
de acuerdo al ciclo de observacion del comportamiente explicado mds
adelante en el tema 4.9.

Para apoyar la participacion tan importante mencionada en el punto bésico de
expectativas compromiso y participacidn (4.3) y aplicando el sexto factor gula
de las actividades de los circulos de calidad aplicados a los comités de
seguridad mencionado en el tema 3.2, que habla de actividades (ntimamente
relacionadas con el lugar de trabajo, se decidié que para desarrollar una
practica segura deberian intervenir :

- Dos o tres personas con conocimientos y experiencia en la operacion
{ que realicen esa tarea comno parte de su trabajo normat ).

- Una persona con conocimientos y experiencia en seguridad ( lider de
seguridad ¢ miembro de aigin comité de seguridad de equipo ).

Esto va en linea con la sugerencia de Herzberg sobre el enriquecimiento del
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trabajo permitiendo que los trabajadores disefien el procedimiento que ellos
mismos van a seguir.

De preferencia los técnicos de operacion que participan deben ser de distintos
equipos, ya que ésto aporta diferentes enfoques que enriquecen el resultado
final.

Una vez desarrollada toda la prdctica segura ( AST, diagrama de flujo,
cuestionario, y audltoria ) excepto el video, es presentada al supervisor para
que la autorice y retroalimente el trabajo realizado. Acto seguido a la
autorizacion se desarrolla el video y empieza el proceso de informacién y
entrenamiento a todo ¢! personal que necesite conocerla.

Conforme se van desarrollando prdcticas seguras y una vez finalizado ¢!
entrenamiento, éstas se van publicando en los lugares de operacién y por otro
lado se van formando carpetas que contengan todas las prdcticas seguras de!
departamento.

De acuerdo a lo presentado en e! modelo de programa de seguridad
departamental en el tama 4.4, se debe tener como minimo una carpeta de
practicas sequras actualizada y autorizada en :

- Linea de produccién / drea de trabajo.
- Oficina de la supervision.
- Departamento de seguridad e higiene.

Cabe mencionar que no es necesario desarroliar précticas seguras de todas
las actividades de la Pianta, sino que sdlo de las que presentan un riesgo
potencial al electuarlas.

Para distinguir qué operacion requiere que se desarrolle una practica segura y
cual no, existe el apoyo del departamento de seguridad e higiene de la Planta.
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4.7 Planeacién de Condiciones Seguras

Para poder apoyar el enfoque del MASH optimizado sobre que el 100 % da los
incidentes / accidentes dependen del comportamiento, es nacesario tener
implementado un sistema de inspecciones de equipo e instalaciones, para
asegurar que todas las condiciones de operacidn se encuentran en buen
estado todo el tiempo.

Como también hay que empezar desde cero este elemento clave, y atacando
el problema da la Planta antigua de la lentitud en la respuesta a la solucion de
condiciones inseguras detectadas en las inspecciones efectuadas, se cred un
sisterna alternative que ayuda a detectar y solucionar fas condiciones
inseguras en forma continua .

Este sistema se llama de * etiquetas rojas y amarillas * y fomenta también la
participacidn e involucracién de todo el personal en la solucién de problemas.

El sistema funciona a través de la inspeccidn visual de los equipos,
herramienta e instalaciones en todo momento, principalmente antes de
utilizarlos.

En cuanto algulen detecta alguna condicion insegura, llena una etiqueta roja o
amarilla, segin sea el caso, y coloca una de las tres copias que contiene cada
juego de tarjetas en e! equipo, herramienta o instalacién que presenta la
condicidn insegura; una de las dos copias restantes es para el gerente del
departamento donde se encontré la condicion insegura, y 1a copia restante es
para &l departamento de seguridad e higiene.

El objetivo de que la raciba el gerente del defaarlamenio correspondiente, es '
que éste puede proveer recursos mds rdpido para solucionar el problema.

El departamento de seguridad e higiene, recibe la copia para tener informacién
de todas las condiciones inseguras de la Planta y las publica en los tableros de
seguridad e higiene, para que una persona antes de entrar a un area de
operacién, sepa qué condiciones inseguras existen ahf,



Como cada formato incluye |2 fecha en que debe corregirse la condicién
insegura y la fecha en que realmente se corrige, puede entonces calcularse la
eficiencia de! sisterna y la velocidad de respuesta promedio, ya sea por
departamento o a nivel Planta.

También es de ulilidad esta informacién para el departamento de seguridad e
higiene, para detectar las fallas mis frecuantes e incluirlas en los formatos de
inspeccién,

La diferencia entre etiqueta roja y amarilla es la siguiente :
Etiqueta Roja :

Peoligro existente. Un equipe marcado con esta etiqueta presenta un peligro
inminente y no puede ser utilizado por ninglin motivo, hasta que se corrija la
condicién insegura,

Eliqueta Amarilia :

Biesgo Potencial. Un equipo marcado con esta etiqueta presenta un riesgo
bajo ciertas circunstancias, por lo que puede ser utlilizado con extrema
precaucién y observando medidas de seguridad especiales para evitar que el
tiesgo potencial, se convierta en un peligro inminente.

En el anexo # 36 se presentan los formatos de etiquetas rojas y amarillas.

La persona que detecta una condicién insegura, independientementae que no
pertenezca al departamento donde se encuentra dicha condicién, puede
colocar la etiqueta correspondiente y participar en la solucién o en su defecto,
canalizar el problema con algun lider de seguridad / comité de seguridad de
equipo, del departamento correspondiente.

En cuanto a los formatos de inspecciones, deben contener ciertos aspectos, tal
como se menciona en el modele de programa de seguridad presentado en el
tama 4.4, Estos aspectos son:
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- Criterios pasa / no pasa.
- Método de control y registro (cédigo de inspeccidn).
- Espacio para planes de accion en caso de fallas (contingencia).

Criterios Pasa-No pasa

Cada inspeccién debe definir el estado éptimo dsl equipo a ser inspeccionado
y las varlaciones permisibles (rango) en dichas condiciones.

Método de control y registro (codigo de inspeccidn)

Debido a que !as inspecciones se realizan con una frecuencia determinada y
se vuelve a iniciar el ciclo continuamente, es necesario tener una forma de
identificar a los equipos que ya se han inspeccionado por periodo.

Esto se pusde hacer con peguefas etiquetas auto adheribles con diferentes
colores de acuerdo al perfodo de inspeccion o cualquier método similar a éste.

Espacio para planes de accion en caso de fallas

Si al momento de inspeccicnar el equipo se detecta que estd en mal estado, la
misma persona debe anotar en ¢l formato de inspeccidn qué es lo que debs
hacerse para solucionar ef problema.

Cada inspeccién debe efectuarse con una frecuencia determinada y
calendarizada, de tal forma que los responsables puedan preparar con tiempo
la informacion y se puedan distribuit todas las inspecciones que se deban
hacer a lo largo del afio, respetando sus frecuencias particulares. En el anexo
# 37 se presenta un formato de inspeccion de la Planta Papal.

Es muy importante remarcar que el enfoque de la Planta Nueva es 100 % hacia
el comportamiento de la gente, de ta! forma que el programa de inspecciones
ayuda a eliminar las fallas de equipo, herramientas e instalaciones para poder
congentrar toda la energia y todo el trabajo de las distintas partes involucradas
en la prevencidn.



4.8 Sistema de Entrenamientos Locales.

Tomando como base la impontancia del * enriquecimiento del trabajo * que
propohe Herzberg en su teorfa de motivacidn-higiene, es necesario que la
seguridad sea atractiva a las personas; para ésto y para poder practicaria hay
que conocerla y aprenderla.

Para lograr lo anterior, se definieron los entrenamientos que como minimo
debe tomar todo el personal de los departamentos de la Planta. Estos
entrenamlentos son :

- Curso inductivo de seguridad e higiene.

- Teoria de elementos clave de seguridad e higiene { MASH optimizado ).

- Observacién del comporlamiento avanzado.

- Refuerzo del comportamiento avanzado.

- Levantamiento adecuado de objetes.

- Normas generales de seguridad de la Planta,

- Practicas Seguras aplicables a su posicion.

- Estindares de Seguridad e Higiens aplicables a su departamento.

- Procedimientos de emergencia ( qué hacer en caso de accidente ).

- Caracteristicas y uso adecuado del equipo de proteccion personal de su
departamento.

Por otro lado, los comités de seguridad e higiene, los lideres de seguridad y los
técnicos de seguridad e higiene deben ser el recurso experto para la solucién
de problemas relativos al drea.

Por tal motivo, se disefié una matriz de entrenamientos necesarios para cumplir
eficazmente con su papel, asf como el njvel requerido para estas {res
posiciones.

Esta matriz incluye ademas de los conocimlentos técnicos, cursos de fomacidn
humana que ayudaran a estas personas a dar un mejor servicis y un mejor
apoyo, logrando también un desarrollo integral que puede ser aprovechado al
cambiar de asignacion, lo cual hace mds alractivo el partenecer a un comité,
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ser lider de seguridad, o trabajar en el departamento de seguridad e higiene.
Estas matrices de entrenamiento se presentan en el anexo # 38,

En cuanto a las brigadas de Primeros auxilios y contra incendio, deben tomar
todos el curso de 5 dias que da la Cruz Roja mexicana en sus instalaciones y
tener el certificado de aprobacidn del mismo.

Para evitar que los conocimientos se olviden, se programaron précticas
mensuales con la asesorfa de la Cruz Roja, que incluyen ios temas mds
importantes en forma real y en las dreas de trabajo, presentande situacionas
de probable ocurrencia y preparadas con anticipacion. Estas practicas duran
todo el afo y contintian repitiéndose afo tras ano.

Una idea para reforzar los entrenamientos y poder soportar el crecimiento de la
Planta sin que disminuya la frecuencia de los mismos, es el desarrollar tanto a
los técnicos del departamento de seguridad e higiene, como a los lideres de
seguridad e higiene de cada equipo en las habilidades de un entrenador, de
tal forma que tomen ellos la responsabilidad de entrenar a cada perscna que
ingrese a sus equipos de trabajo, ademds de ser un factor de motivacién y una
habilidad a ser reconotida dentro del sistema de pago de la organizacién,

Una forma de llevar un control de las personas que han sido entrenadas, es
que en cada entrenamiento que se imparta se extienda una constancla por
escrito del mismo, donde se incluyan datos basicos sobre sl curso, sobre el
empleade, v la evaluacién del evento.

El formato de constancia de entrenamiento utilizado en la Planta Pape! es
praesentado en el anexo # 39.
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4.9 Sistema de Observacion del Comportamiento.

De acuerdo al principio # 3 de la teoria de Heinrich expuesta en el tema 3.1,
para que una persona sufra una lesion incapacitante causada por un acto

inseguro, tuvo que haber realizado en promedio unas 300 veces el mismo aclo,

pero logrando escapar de las consecuencias.

Si a esto agregamos el enfoque del MASH optimizado en que el 100 % de los
incidentes / accidentes son consecuencias del comportamienio humano,
entonces la conclusion es que debemos evitar que una persona realice actos
inseguros.

Para lograr ésto, es necesario observar a las personas mientras que realizan
sus actividades, pero de una forma muy distinta a la inspeccién tradicional.

En los temas del 4.3 al 4.8 se establecen elementos clave que ayudan al
empleado a tener las funciones que debe realizar, los lineamientos que debe
seguir, los métodos que necesita conocer para trabajar sin riesgo, las
inspecciones que con frecuencia debe practicar a los equipos y herramientas
para asegurar su buen funcionamiento y el entrenamiento en todo lo
mencionado para tener un entendimiento del sistema y sus requerimientos
antes de iniciar la operacion.

Una vez hecho todo esto, es necesario obtener informacion para saber si el
sistema funciona adecuadamente.

En el tema 3.6 se expuso que la Planta de Jabones cuenta con un sistema

formal de auditorias de comportamiento. En la Planta Papel se tomaron los

conceptos esenciales de este sistema y se le ahadieron algunas mejoras :

En vez de un formato de audilorfas tamafio carta, que incluye la descripeion de
los puntos a observar, se disefd un formato reducido que incluye sélo palabras
clave, que recuerden qué es lo que se debe observar, ésto con el fin de que la
tarjeta de observacion se pueda guardar en un bolsillo y la observacién sea
mas espontdnea. El nuavo formato de auditorias se muestra en el anexo # 40,
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En vez de un reporte mensual de los resultados de auditorias se llevan tres
tipos de reportes :

Reporte Diario :

incluye la informacidn cbtenida en el dia de todo ef departamento, por equipo y
por turno. El objetivo es tener datos recientes en la junta diaria de produccion
sobre actos inseguros sobresalientes. El responsable de colectar la
informacion es el comité de seguridad que esté en el primer turno (en la
mafiana).

Reporte Semanal :

Incluye la informacién obtenida durante toda la semana de todo el
departamento, por los equipos durante los tres turnos de operacién. El objetivo
es identificar tendencias de actos inseguros por equipo, desde que empiezan a
presentarse y poner planes de accién para evitar que lleguen a ser mas
graves. Este reporte se revisa en la junta de produccién todos los lunes. El iider
de cada equipo sumariza la informacién de su equipo, y el Lider de Seguridad
e Higiene del equipo que esté en primer turno el lunes, es responsable de
llavar la informacidn a la junta de produccién. Un ejemplo de este reporte se
presenta en el anexo # 41, donde también se maneja la informacion reportada
diariamente,

Reporte Mensuai :

Contiene el resumen de la informacion de todo el departamento durante todo el
mes, obtenida por los equipos de los tres turnos. El objetivo es ver las
tendenclas generales y saber si las soluciones propuestas en forma semanal
tuvieron impacto en la disminucidn de actos inseguros. El Ilder de seguridad de
cada equipo es responsable de sumarizar los resultados de su equipo, y el
técnico de seguridad e higiene es responsable de sumarizar la informacién de
todo el departamento, y llevarla a la junta mensual de resultados del
departamento para ser analizada. Un ejemplo de este reporte mensual se
presenta en el anexo # 42,
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Para realizar la auditorfa en una forma mds sistemdtica, se definié el cicio de
observacién siguiendo el modelo del ciclo de calidad total de Deming (Plan,
Do, Check, Act - Planear, Hacer, Checar, Actuar) y se desarrolld un
entrenamiento especlal para los lideres de seguridad y miembros de los
comités de seguridad, con vistas a extenderlo a todo el personal de!
departamento en un futuro préximo.

El ciclo de observacion incluye ios siguientes pasos :

1.- Planear.

2.- Detenerse.

3.- Observar.

4.- Corregir/ Reforzar.
5.- Dar seguimiento.

Planear : Consiste en decidir qué dreas se van a observar, a qué hora, qué
opciones alternativas se tienen en caso de que no haya operacién en el drea
principal, desde qué lugar se hard la observacién y qué se hard al llegar al
drea,

Detenerse : Consiste en tener puntos estratégicos de observacién en los
cuales se puede ver sin mucho movimiento. Quiere decir, que durante el
recorrido se hacen una o varias paradas en los puntos que ofrecen una mejor
perspectiva de la accidn.

QObservar : Al llegar al punto de observacion, es muy importante enfocar los
primeros 10 a 30 segundos a detectar * actos inseguros gue se desvanscen “,
como pueden ser: - )

- Gente cambiando de posicién.

- Ajustes o colocacidn en aquipo de proteccién personal.

- Cambio en los procedimientos de ejecucién.

- Activar o accionar dispositivos de seguridad, etc.

Este tipo de actos suceden normalmente cuando una persona se da cuenta de



que estd siendo observada haciendo algo inseguro, e inmediatamente corrige
su error, lo cual le lleva menos de 30 segundos, de ahi la importancia de
anfocar la observacion a una area en especifico, y no hacer un recorrido tan
exienso que todo el mundo esté alenta de que hay alguien auditando.

Corregir / Reforzar : Al momento de observar el comportamiento, todo auditor
puede detectar tanto actos seguros como inseguros. El fin de las auditorias no
es sélo obtener informacién estadistica sobre los actos seguros o inseguros del
personal, sino también atacar cualquier preblema desde sus inicios, asf como
fomentar la repeticion de patrones de conducta deseados.

Es muy importante corregir cualquier acto inseguro en el momento en que se
observa, para evitar que llegue a convertirse después en un accidente. Por otro
lado, también es importante recompensar peridédicamente a gente que cumpla
su trabajo y se esfuerce mds alld de lo normal.

Este paso del ciclo de observacién, se ve apoyado por el siguiente punto
basico del MASH que es la retroalimentacién sobre comportamientos 4.10.

Dar Seguimientp_: Cuando se corrige un acto inseguro, es importante no tan
sdlo indicarle a la persona que deje de hacer o que haga algo que no hacia
antes, sino encontrar el porqué de su comportamiento.

Una vez que se encontrd el porqué, se genera algun plan de accién para que
no vuelva a ocurrir y entonces es muy importante darle el seguimiento
adecuado para que realmente se cumpla.

Por otro lado el seguimiento también incluye el vaciar la informacién obtenida
en cada auditorfa en algln sumario o reparte, como los mencionadog al
principic de este punto bdsico y generar astadisticas para analizar las dreas de
oporunidad dei sistema.

Actualmente en ¢l sistema solo participan lideres y comités de seguridad, y
realizan una auditoria por turno de operacidn. Dicha auditoria no dura més de
5 minutos. Esto hace que la informacién no sea suficiente, ya que sélo se
observa el 1 % del tiempo total de trabajo.
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El plan para este elemento clave abarca que cada persona del equipo de
trabajo realice una auditorfa por turno, lo que hace que se tengan alrededor de
15 auditorfas por turno, representando el 16 % del tiempo total.

Esto da informacién mas representativa de la situacion real, y ademas ayuda a
que crezca la posibilidad de detectar y corregir actos inseguros a tiempo, ya
que se tiene mas gente observando y todos a distintos horarios y por distintas
rutas y en diferentes partes del proceso.

Por (ltimo, esto ayuda al elemento clave de expactativas , compromiso y
participacion, ya que se involucra a todo el equipo en el procedimiento y todos
tisnen un objetive comin que es ayudarse entre si, comunicandose entre sl y
haclendo un mejor trabajo en equipo.

Es muy importante también que la gerencia participe en este sistama al igual
que los técnicos. Esto es realizando auditorias, y no sélo revisando el estado
del sistema y aportando direccidn,
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4.10 Retroalimentacion Sobre Camportamientos.

Tomando como base o expuesto en el tema 2.4 sobre el enfoque negativo y
punitivo de los sistemas de refuerzo del comportamiento en seguridad, se
decidid cambiar dicho enfoque hacia lo positivo sin dejar de considarar que las
fallas de comportamiento en seguridad es algo que hay que solucionar.

Uno de los pasos del ciclo de observacion del comportamiento expuesto en el
tema 4.9 es el de corregir/reforzar los comportamientos observados segtin
sean inseguros o seguros. Para ésto se disefiaron dos tipos de refuer2os de
comportamiento :

1.~ Refuer2o Positivo del comportamiento (formato verde).
2.- Refuerzo Negativo del comportamiento (formato amarillo).

Para que el sistema funcione, deben otorgarse tanto refuerzos negativos como
positivos y para que no se desvirtien estos instrumentos es necesario crear
lineamientos a respetar para otorgar los refuerzos. Estos lineamientos se
presentan en el anexo # 43,

En el anexo # 44 se muestran los formatos de refuerzo positivo y negativo del
comportamiento. La diferencia entre Ios colores y el tamafo son por dos
motivos, el primero para distinguirlos de otros papeles de circulacion normal en
la Planta y el segundo es para relacionar el color verde con la sefia! de
permitido, positivo, correcto y el color amarillo con la sefial de praventivo,
negalivo, incorrecto.

El otorgar estos refuerzos tiene un impacto en el desempefio de cada individuo
que los reciba, ya que al acumular dos refuerzos negativos se hace acreador a
una constancia de falta y al acumular tres refuerzos positivos se hace acreador
a una constancia de logro,

La diferencia entre acumular dos o tres refuerzos estd asociada con que no
podemos permitir que una persona se exponga muchas veces y en cambio
queremos que las personas se esfuercen a ser seguros cada vez mas.
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Para saber cuantos y qué tipos de refuerzo ha recibido cada persona, se
disefié un formato de contro!l de los mismos, el cual administra y actualiza el
lider de seguridad e higiene del equipo.

Son dos formatos, uno para llevar un control mensuai detallado y ofro para
llgvar un contro! anual global. Este ayuda a saber cuando una persona se hace
acreedora de una constancia de logro o de falta. Estos formatos se presentan
en el anexo # 45.

Agul no termina el proceso de retroalimentacién sobre comportamiento, ya que
s6lo hemos tocado e! aspecto individual durante la realizacién de auditorias o
a través de la observacién informal de todo el personal.

Es necesario cerrar el ciclo de observacién que en su Gltimo paso habla de dar
seguimiento a! resultado de las cbservaciones realizadas. Para ésto se usan
principalmente dos herramientas :

- Juntas.
- Reuniones uno a uno (retroalimentacién directa entre supervisor
y técnico).

Juntas :

Da acuerdo a la teoria del reforzamiento del comportamiento seguro expuesta
en el tema 3.1, es necesario aumentar las satisfacciones que se tienen
después del comportamiento seguro.

Por &sto en las juntas se analizaran tanto los reportes del sistema de
observacién del comportamiento y se reconocera publicamente al mélor
equipo del mes, y a la o las personas que hayan obtenido constancias de logro
por acumular refuerzos positives del comportamiento; por ofro lado nunca se
menclonard publicamente af peor equipo o a la(s) persona(s) que haya(n)
obtenido constancias de falta por acumular refuerzos negativos del
comportamiento.
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Estos casos se tratardan en privado entre el supervisor y el equipo o entre el
supervisor y la persona, segin sea el cago.

Lo importante es destacar 10 positivo para que todos quieran ser menciohados,
y se esfuercen para lograrlo y tratar lo negativo sin exhibirlo y solucionario
directamente con los involucrados.

Al cabo de un periodo de tiempo, se puede otorgar un premio o reconocimiento
especial al equipo o persona que mejor desempeiio tenga en seguridad.

Esto es aplicable a nivel departamental en el comité de seguridad de la Planta,
donde se destacarda al mejor departamento de la Pianta en segutidad,
siguiendo el esquema mencionado.

Reuniones uno a uno :

Para eliminar las barreras de comunicacion de los trabajadores, con los
supervisores mencionadas en el tema 3.4 y fomentar el sequimiento individual
del desempeno en seguridad de los integrantes de los equipos, se inserté el
andlisis de seguridad en las juntas uno a uno.

Estas juntas uno a uno, consisten en reunirse en forma mensual y privada
(estilo entrevista) el supervisor con un técnico en especial y juntos revisar el
desempefio y los problemas que tiene la persona en algin area en especial,
asl como las dreas en las que es favorable su desempefio. En este caso se
revisa el desempefio de la seguridad de la persona.

Es importante destacar que debe existir una calendarizacién de las reuniones
uno a uno de todos los técnicos del equipo / departamento / Planta, para que
ellos mismos sepan cuando van a entrevistarse y estén disponibles,

La reunién es mas bien informal sin hacer un documento especifico cada mes,
s como una charla abierta en donde no se trata de checar a la persona, sino
mas bien encontrar qué le esta impidiendo Hegar a su maximo potenclal. La
mente de! supervisor debe estar en todo momento pensando y transmitiendo al
técnico : “ en qué lo puedo ayudar *.
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Cada 4 meses se formaiiza e! proceso y se plasma en un documento el avance
de la persona y se archiva en su expediente para futuras necesidades.

Esto ayuda a solucionar el problema de la falta de contacto y mal enfoque de
los supervisores hacia los trabajadores de sus equipos mencionado en el tema
de la Planta de Jabones.
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4.11 Seguimiento del! Desempeiio.
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Como la parte que ciarra el proceso de los elementos clave de seguridad e
higlene del MASH optimizado, esta el proveer de Ia informacién necesaria para
saber que tan bien implementado se encuentra todo el proceso.

El seguimiento del desempeno del sistema de seguridad e higiene abarca 4
partes principalmente :

1.- Evaluacicn de Elementes Clave del modelo administrativo.
2.- Reportes de Incidentes / Accidentes y seméforo de seguridad.
3.- Estadisticas Mensuales de seguridad e higiene.

4.~ Archivos de Informacién.

1.- Evaluacién de Elementos Clave del modelo administrativo,

Esta evaluacidn sa realiza de dos formas :
Evaluacién Intema :

Cada 3 meses el departamento de seguridad e higiene coordina las fechas con
los gerentes de cada departamento a ser evaluado. Se juntan para la
evaluacién las siguientes personas : el gerente del departamento, uno o dos
supervisoras de las lineas de produccidn, un lider de seguridad e higiene por
cada linea de produccion, el técnico de seguridad e higiene del departamento
de seguridad e higiene y el supervisor de seguridad e higiene de la Planta.

Para realizar la evaluacién se sigue un formato por escrito disefiado en base a
los elementos clave, en el cual se incluyen 1os criterios o requisitos que debe”
tener desarrollados e implementados cada departamento.

Cada criterio se analiza y se le otorga una calificacién del cero al diez de
acuerdo a los pardmetros mostrados en el anexc # 47 . Una vez que se han
recorrido todos los criterios de todos los elementos clave, se obtiene e}
premedio por elemento clave, por departamento y finaimente de la Planta.



Evaluacion Externa:

Cada 18 o 24 meses una persona de seguridad e higiene de otra Planta hace
una visita a la Planta de Pape! para evaluar el sistema.

La forma como se realiza la evaluacién es similar a la evaluacién intarna, el
dnico cambio es en que el que evalia es la persona externa y no el supervisor
de seguridad e higiene de la Planta.

El propésito de estas evaluaciones es tener en forma periddica un observador
ajeno a ia Planta, sin prejuicios y probablamente aigo mas objetivo por no
trabajar en el sistema, y con ésto certificar {a eficiencia tanto del sistema como
del procedimiento de evaluacién interna.

E! hecho de asignarle una calificacién numérica a cada elemento clave ayuda
a poder determinar objetivos a cumplirse en base anual, trimestral, mensual,
efc, ya sea por elemento clave o en general para todo el sistema, o por equipo
de trabajo, por linea de produccidn, por departamento, por grupo, o por Pianta.

El medir el avance o retroceso, ayuda a determinar las dreas de oportunidad y
los puntos en los que hay que trabajar mds para alcanzar el nivel deseado do
resultados,

Otros factores que nos ayudan a medir los resultados en seguridad e higiene
son el indice de frecuencia y el Indice de gravedad, los cuales son explicados
més adelante en este tema.

Estos indices guardan una relacion con la evaluacién de elementos clave, ya
que esta dltima es una medida antes del hecho (prevencidn de accidentes) y
los indices mencionados son medidas después del hacho {cudntos y qué tan
graves accidentes han habido).

Esto nos ayuda a visualizar que es muy importante el sdlo fijar objetivos en las
medidas antes del hecho y no an las medidas después de! hecho.
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2.- Repores de Incidentes / Accidentes y Semdforo de Seguridad.

Para evitar que cada incidente / accidente vuelva a presentarse y como pare
del seguimiento del desempefio, existe un formato para investigar las causas
bédsicas que los originan y definir planes de accion, responsables y fecha de
cumplimiento para eliminar dichas causas.

Este formato consta de dos partes, una es el reporte preliminar y ofra el reporte
final { anexo # 48), a diferencia del de la Planta de Jabones que tan s6io consta

de una hoja.

Ei reporte de la Planta Pape! funciona como sigue ©

Heporte Preliminar :

El propésito es informar a la organizacion que algin incidente o accidente
sucedis, Tan solo se describe lo que pasd, la fecha, el lugar, yla hora, No se

mencionan las causas ni las pesibles soluciones.

Este reporte debe ser llenado, distribuido y publicado dentro de las primeras 24
horas siguientes a la ocurrencia del incidente / accidente.

El responsable de lienarlo es el involucrado y en caso de que éste se
encuentre incapacitado para hacerlo, el lider de seguridad de su equipo lo
debe ilenar. Este reponte se distribuye a la gerencia de ia Planta,

Reaporte Final :

Consta de 3 partes que son : la investigacion, la tabla de tactores, y la héja de
plangs de accién. En la investigacion se determinan varios puntos importantes
que son !

A) Clasificacién :

Dependiendo del caso puede ser incidente, accidente de primeros auxilios,
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accidente registrable, y accidente de tiempo perdido. Esto con el propésito de
poder calcular los indices de frecuencla y de gravedad de la Planta.

B) Datos Generales :

Se capturan datos de la persona y del suceso para ayudar a encontrar las
causas del mismo, testigos, asi como para estadisticas diversas.

C) Tabla de Factores :

Con el fin de sacar estadisticas sobre las causas inmediatas, tipo de
consecuencias, partes del cuerpo, etc., se llena esta parte ds la investigacion.
Para hacer el llenado de esta parte mas dgll, se anexa en cada reporte final
una tabla de factores posibles que sirve como guia.

D) Equipo de Proteccion Personal :

Debido a Iz importancia de este aspecto en el desarrollo de las actividades
productivas, es necesario saber si se trala puesto o no y st habfa en existencia
ono.

E) Breve Descripcién del Inc., / Ace. :

En uno o dos renglones se sumariza e! suceso para tener toda la informacion
- disponible al momento de analizar el problema, en el caso de que no se tenga
a la mano el reporte preliminar.

F) Causas Bdsicas :

Como se definld en el capitulo 2 des este {rabajo, son las que una vez resueltas
daran solucién a todos los problemas similares. Son la rafz del problema y se
han agrupado en 9 categorias que engloban la mayoria de los casos para
facilitar la investigacion. También existe la posibilidad de que sea la causa o
las causas bdsicas otras distintas a las enlistadas y para tal efecto se deja un
espacio libre para anotarlas.
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G) Planes de Accién:

Una vez determinadas las causas bdsicas es necesario definir las accicnes a
seguir para evitar la recurrencia, asi como la prioridad , los responsables y las
fechas de cumplimiento de dichas acciones.

Para lievar un mejor control del cumplimiento de los planes de accién se
disefid un método de control a través de “talones de hoja* desprendibles con
un cddigo asignado por el Depto. de Seguridad e Higiene. Con este método,
se pueden obtener estadisticas, eficiencia en el cumplimiento, nimero
promedio de dias de atraso por departamento, linea de produccidn, o Planta en
general.

H} Participacion :

“ .
De acuerdo a la importancia del suceso se decide si serd necesario comunicar
ol rasultado de la investigacién a otras cuadrillas y la forma de comunicacién a
usar, para alertarlos sobre la manera como se dard solucién y para cuando.

Esta investigacion debe realizarse dentro de las primeras 72 horas después de
la ocurrencia del caso. La investigacion la coordina el supervisor de la persona
accidentada, teniendo presentes al involucrado, a algun lider de seguridad o
integrante de! comité de seguridad de equipo.

En caso de ser posible o si se tienen dudas puede invitarse a la investigacion a
alguien del departamento de seguridad e higiene o al gerente del
departamento donde sucedié el caso.

Una vez terminada la investigacion 'y estando de acuerdo todos los
participantes sobre su contenido, deben firmar el integrante de! comité de
seguridad o el {fder de seguridad del equipo, el involucrado, el supervisor, el
gerente del departamento, y un representante del departamento de seguridad
@ higiene.



1) Lista de distribucién:

El Gitimo paso es circular {al igual que e! reporte preliminar) el resultado de la
investigacién a las personas enunciadas en el reporte. El responsable de ésto
es el involucrado y en caso de no poder hacerlo por la lesién que tenga,
entonces el lider de seguridad o algln integrante del comité de seguridad
daben prestarie ayuda para poder hacerlo.

El departamento de seguridad e higiene (e asigna un nimerc consecutivo a
catla reporte para fines de archivo y contro!. Este nmero consecutivo es parte
del cédigo utilizado en el talonarlo de planes de accién, el cual es asignado
como sigue :

B - 57 . 1

Clave Depto. Numerc de Reporte Nimero de Plan de accién.

Este c6digo quiere decir que el incidente / accidente sucedié en Bodega, que
es el caso numero 57 que ha ocurrido en toda la Planta y que es el plan de
accién nimero 1 del reporta.

El departamento de seguridad e higiene es el Ultimo an firmar el reporte final y
al momento de hacerlo, le asigna el reporte nimero y el cédige a cada plan de
accion,

Los originales de cada reporte son guardados por el departamento de
seguridad e higiene y para llevar un registro de los casos, sus causas, los
planes de accién, etc., se disefid un formato especial para sumarizar la
informacién mas imponante en cuanto a incidentes / accidentes en forma
mensual. ) '

La actualizacién de este formato cada mes es responsabiiidad de los técnicos
en seguridad e higiene. Este formato se presenta en el anexo # 49

Como apoyo en la informacién masiva de la ocurrencia de un incidente /
accidente, se instalé un "semdforo de seguridad® para la Planta, justo en el
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acceso general a la misma. Este semaforo funciona como sigue:

En el color rojo lleva una frase que dice “dia seguro®, en el color amarillo lleva
una que dice "riesgo” y en el color verde dice “dia seguro*. El semaforo estd
encendido todo el tiempo en alguno de los tres colores de acuerdo a la
siguienta relacion :

Verde - No sucedieron incidentes / accidentes en el dia.
Amarifio - Sucedio alguin incidente en el dia.
Rojo - Sucedio algin accidente en el dia,

El objetive de! seméforo es que una persona al llegar a la Planta sepa de
inmediato por la luz en que se encuentre el semaforo si algo sucedid o no.

Después cuando llegue a su lugar de trabajo se enterard por el reporte
preliminar qué sucedid y antes de 72 hrs sabra la solucién que se le daré al
cago a través de la investigacion del caso (reporte final).

3.- Esladisti rid igiene | )
Como parte complementaria a la evaluacién de elementos clave, el
departamento de seguridad e higlene calcula y publica en base mensual

algunos niimeros importantes en relacién a los resultados obtenidos en cada
departamento y en la Planta en general.

Las estadisticas que se oblienen s¢ muestran en el anexo # 50, el cual incluye
las siguientes partes:

Incidentes / Accidentes

Se presenta el nimero de éstos que hubo tanto en el mes como el acumulade
del afio tiscal, clasificados de acuerdo a su gravedad.
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Causas Bdsicas mds frecuentes

Con el propdsito de identificar tendencias se enlistan las 3 causas bdsicas que
originaron la mayoria de los casos del mes, en orden de frecuencia.

Eficiencia en la solucion de incidentes / accidentes
Es importante saber del total de los casos del mes cudntos se resolvieron y

cuantos siguen pendientes y con probabilidad de que vuelvan a ocurrir. Para
ésto se calcula la eficiencia de la solucién como sigue :

Eficiencia en = (nimero de cagos resueltos) X 100
la solucion nimero de casos totales

Aclos seguros observados

El enfoque del MASH es hacia el comportamiento y sobre todo hacia el
comportamiento positivo, por ésto mes con mes se menciona el porcentaje de
actos seguros observados durante la realizacién de auditorfas de
comportamiento ( mencionadas en el punto 4.9).

Indice de frecuencia
Se calcuia de acuerdo a la férmula utilizada por la compafiia :

IF = (# Acc. Registrables y de tiempe pergido) X 200,000

# Horas - hombre trabajadas

Es importante ademds observar el cambio del indice de frecuencia de un mes a
otro, asf como tener una perspectiva general de los departamentos y de la
Pianta, por lo que también se calcula el indice de fracuencia de los Gitimos 12
meses.

Para visualizar mejor lo anterior se elabora una grafica cada mes para los
ultimos 12 meses, en donde se muestra el Indice de frecuencia de cada mes.
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Con ésto se tiene un periodo movil que nos ayuda a comprender mejor la
evolucidn del sistema, Esta grafica se muestra en el anexo # 51,

Debido a la naturaleza del célculo del indice de frecuencia, en donde sélo se
toman en cuenta fos accidentes registrables y de tiempo perdido, se detect6 la
nacesidad de ver los antecedentes de éstos para cumplir con el enfoque hacia
el comportamiento y no hacia las consecuencias.

Para ésto se hizo una relacion de acuerdo a la cadena de ocurrencia de las
consecuencias y la forma de medir la efectividad del trabajo realizado para
evitarlas. Esta relacién se muestra en el anexo # 52.

Por lo anterior, primaro se analizan los resultados provenientes de las graficas
de las auditorias de obsarvacién del comportamiento.

Luego se hacen dos gréficas distintas, una que relaciona los incidentes y
accidentes de primeros auxilios y otra que relaciona los accidentes ragistrables
con los de tiempo perdido que ocurren en cada departamento y en la Pianta,
también en base a los Gltimos 12 meses para ver la tendencia que se estd
siguiendo y poder predecir el impacto probable en el indice de frecuencia.

Horas seguras consecutivas

Cémo ultima parte de las estadisticas mensuales de seguridad e higiene, se
incluye el nimero total de horas seguras sin interrupcion.

Como horas seguras entendemos las horas-hombre trabajadas por todos los
empleados de la Planta sin que haya un accidente de tiempo perdido.

Esto quiere decir que por ejemplo si se tiene una Planta de 500 empleados
que trabajan 20 dias al mes en turnos de 8 horas y si no suceds un accidente
de tiempo perdido en todo un mes, se tendra el siguiente nimero de horas
seguras consecutivas :

Hrs.seguras = 500 X 20 X 8 = 80,000 hrs.
consecutivas
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Estas horas seguras consecutivas son acumulativas, 0 sea que mientras no
suceda algun accidente de tiempo perdido, se sumardn mes con mes en forma
indefinida.

Este numero de horas seguras consecutivas, es calculado para cada
departamento en forma independiente y la suma total es el resultado de la
Planta, de tal forma que si hay un accidente de tiempo perdido en un
departamento y en otro no, se interrumpird el ndmero de horas seguras del
departamento que tuvo el accidente y el de la Planta, pero el del Departamento
que no tuvo el aceidente de tiempo perdido, seguird acumuldndose.

Este concepto es muy Gtil para dar reconocimientos o estimulos a cada
departamento y a la Planta en general; ademds de que puede particularizarse
a cada equipo de trabajo.

4.-_Archivos de informagidn:

Una parte indispensable para darle un buen seguimiento al sistema es el tener
concentrada, organizada y disponible, Ja informacidn mds relevante sobre
seguridad e higiene, asi como difundirla a toda la gente periodicamente.

Para lograr ésto, se propusc cumplir con los siguientes aspectos en cada
departamento :

El supervisor de los equipos de trabajo lieva un archivo de cada persona de
sus equipos, separados por equipo, y por linea de produccién. Este archivo
tiene la siguiente informacidn :

- Copias de los reportes de incidentes / accidentes relativos a la pesona.

- Refuerzos positivos y negativos dal comportamiento en seguridad otorgados a
la persona.

- Reconocimientos en seguridad otorgados a la persona.

- Constancias de entrenamientos en seguridad y estado de los mismos para la
persona.
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- Memordndums o documentos relativos a seguridad e higiena elaborados por
la persona.

El lider de seguridad e higiene de cada equipo lleva archivo de los resultados
en seguridad e higiene de su equipo, tales como :

- Estadisticas de su equipo.

- Programa de trabajo en seguridad ya sea para todo el departamento, para la
linea de produccién en la cual trabaja, o para su equipo de lraba]d en
particular.

El gerente del departamento lleva los siguientes archivos :

- Archivo individual del desempefio en seguridad de cada supervisor.
- Archivo de programas de trabajo en seguridad e higiene del departamento.

Ademads, tanto el supervisor, como los lideres de segquridad e higigne, como el
gerente del departamento llavan el archivo de :

- Resultados de las evaluacionaes de elementos clave en seguridad e higiene
del departamento y de la Pianta,

- Estadisticas mensuales de seguridad e higiene de su departamento y de fa
Planta.

Con estos archivos se asegura que se tenga una basee de Informacién para
darle seguimiento al sistema, pero ademds as necesario que se astablezca
una comunicacién efectiva de los resultados con tode el parsonal del
departamento.

Esto se logra a través de :

- Junta diaria de entrega-recepcion del turno.

- Juntas mensuales de informacién sobre seguridad e higiene para todo del
departamento.

- Juntas semanales entre cada lider de seguridad e higiene y su equipo de
trabajo.
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- Presentaciones trimestrales de resultados en seguridad e higiene a fa
gerencia de grupo por pane de los lideres de seguridad e higiene.

Por otro lado el departamento de seguridad e higiene llsva el archivo general
de rgsultados de la Planta que incluye :

- Reportes de incidentes / accidentes de toda la Planta.

- Estadisticas mensuales de cada departamento y Planta,

- Actas de recorridos de la comisién mixta de seguridad e higiene.

- Evaluaciones de elementos clave de cada departamento y de la Planta.

- Programas de trabajo en seguridad e higiene de la Planta y de cada
departamento.

Toda esta informacién es difundida también a través de juntas y respaldada por
la publicacién de los aspectos mas relevantes en los tableros de seguridad e
higiene de cada departamento.

La forma como se administran los tableros de seguridad e higiene se presenta
en ef anexo # 53.

Con toda esta informacién se detectan dreas de oportunidad, se le
proporcionan datos y nimeros en torma periddica a la gerencia y a los equipos
de trabajo para que midan sus avances y trabajen para levantar o disminuir
dichas cifras, replanteando objetivos y nuevos planes de accidn para lograrlo,
tenigndo asi un ciclo cerrado de elementos clave, el cual se fenueva
frecusntemente con el propdsito de seguir la mejora continua de los resultados
y propiciar cada vez un ambiente mas seguro para las personas.



4.12 Resuitados

La forma de medir los resultados se resume en la calificacion de los elementos
clave anual y el indice de frecuencia de accidentabilidad anual.

En el anexo # 54 se muestra la evaluacion anual de elementos clave que
incluye la calificacién por departamento y el promedio total de la Planta, Junto
con esta evaluacidn se presentan las evaluaciones trimestrales que nos
ayudan a apreciar €l movimiento en cada elemento clave.

En ¢l anexo # 55 se muestra la grafica del indice de frecuencia anual ds la
Planta.

Da acuerdo a la hipdtesis planteada para este trabajo, mientras mayor fuera la
calificacidn de elementos clave (enfoque a la prevencidn) menor seria &l indice
de frecuencia (consecuencias).

Haciendo la relacién entre estas dos variables, vemos que si existe una
tendencia a disminuir el indice de frecuencia conforme va aumentando el
promedio en la evaluacién de elementos clave, pero el avance es muy lento y
siguen existiendo en la grafica ciclos (altas y bajas) que se repiten
periddicamente.

Esto nos lleva a pensar que existen algunas causas especiales que hay que
analizar, por lo que se decidié estudiar a fondo el problema.

Situacion Actual

En el indice de frecuencia sélo impactan accidentes registrables, y para
encontrar las fallas en la prevencién hay que dar marcha atrds y ver los
resuttados en incidentes y accidentes de primeros auxilios (anexo # 56).

Se puede apreciar que los nimeros son disparados y los "picos” an la grafica
son predictores de accidentes registrables. Esto indica que aunque no han
habido accidentes muy graves, continuamente hay incidentes y accidentes de
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primeros auxilios.

Por otro lado, vemos en las evaluaciones de elementos clave que si hay un
avance general pero muy pequefio, lo cual denota un esfuerzo poco enfocado
y con falta de priorizacién, queriendo realizar todo a la vez.

Andlisis de Causas

Para poder priorizar el trabajo en la prevencidn, es necesario profundizar en
las causas bdsicas de los incidentes y accidentes y as{ poder evitar
recurrencia.

De la informacion del reporte acumulado mensual sobre las causas bdsicas
maés frecuentes a lo largo del afic se hizo un pareto para determinar la
prioridad (anexo # 57).

Se aprecia que las prdcticas seguras no cumplidas y el método inseguro
ocupan el primero y segundo lugar respectivamente.

También es necesario analizar a panir de las auditorias de comportamiento
cuales son los actos inseguros que se presentan con mayor frecuencia, para lo

cual se hizo el pareto del anexo # 58.

Se aprecia que el meter manos a equipo en movimiento es por mucho el acto
inseguro que se presenia mas veces,

Para entender porqué la gente mete manos a equipo en movimiento se hizo el
diagrama de causa-efecto {hueso de pescado) del anexo # 59.

De este andlisis se obtienen las dos siguiéntes causas de raiz :

1.- Los procedimientos de operacién y de seguridad estan separados.
2.- El arranque de la Planta es méds importante que todo auin que la seguridad.
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Soluciones Propuestas
Para resolver estas causas se propone lo siguiente ;
1.- Unificar los procedimientos de operacidn y de seguridad, teniendo un sélo
procedimiento en un sdélo formato, eliminando los anteriores. Dar
entrenamiento, reentrenamientos y medir su ejecucién en las revisiones de
desempefio. .
Para determinar una solucion a la segunda causa de raiz, es necesario hacer
un segundo anélisis para interpretar porqué existe esa creencia. Por ésto se
realizé un drbol de efecto-causa-efecto (anexo # 60).
De éste andlisis se obtienen las siguientes conclusiones :
- El departamento de seguridad esté organizacionalmente fuera de el drea de
produceisn (staff) y exige resultados como si los lideres y comitds trabajaran

diractamente para éste.

- La gerencia y supervision es reiativamente nueva, y al entrar al proyecto no
estaba entre sus prioridades la seguridad (falta de planeacidn).

- La gerencia de la Planta y de cada departamento abdicé la responsabilidad
del programa de seguridad en el departamento de seguridad e higiene.

- Hubo un crecimiento desmedido de la Planta, pasando de 25 a 450
empleados en un afio.

- Existian diferentes objetivos en seguridad y operacién.
Para solucionar esto se propone o siguiente :

1.- Desaparecer el departamento de seguridad e higiene e integrar la funcién a
produccién con linea de reporte directa sobre la operacién,

La idea es dejar de considerar a !a seguridad como algo mas o algo diferente a
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la operacién.

2.- Establecer el trato adulto-adulto en cuanto a seguridad y darle mas
importancia al hecho de que suceda un accidente por el impacto que causa en
la persona y no por el impacto que tiene en el indice de frecuencia.

La implamentacion de todas estas soluciones se dejé en la Planta papel para
que después de un tiempo de ejecucién se midiaran nuevamente [os
resultados y se analizard el impacto en los paretos y si fuera positivo el
resultado se documente la solucién y se comparta con otras Plantas de la
compaiiia.
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EXPECTATIVAS EN
SEGURIDAD

1. Crear que un ambiente libre da lesiones es factible y planear su desarrollo.

2. Siempre confrontar cada acto o condici6n insegura; i

3. Reportar cualquier incidente / accidente al Comité de Seguridad da la Planta lo antes posible.

4, Realizar todas las practicas seguras. Si existe alguna que no se entienda o que ng se esté de
acuerdo con su contenido, notificario al departamento que la efabor§ para que sea analizada y no
sea ignorada.

5. Dar tratamiento adecuado a cualguier lesidn, sin importar lo insignificante que parezca.

6. Elaborar una minuciosa investigacion da incidentes / accidentes y entregar los reportes a tiempo.

7. Patticipar y apoyar al programa de seguridad e higiene de la organizacién.

8. Ser responsable personal del desempeiio en seguridad en tu propia drea. Realizar auditorias
. . con frecuencia, concentrandose especificamente en los comportamientos y las condiciones.

9. Administrar la seguridad de acuerdo a los valores mencionados.

f ANEXO #24




RESPONSARILIDADES
TECNICOS

ES RESPONSABLE DE :

- Comportamiento propio.

- Seguir practicas seguras y reglas basicas de seguridad
e higiene.

- Hacer solamente lo que se pueda efectuar de una
manera segura.

- Resolver condiciones inseguras menores y reportarlas
al Supervisor. Las condiciones inseguras que requieran
una reparacion especial o que presenten un riesgo al
intentar solucionarlas, deben etiquetarlas, reportarlas, y
darle seguimiento a su solucion.

- Participar activamente en los Programas de Seguridad
e Higiene.

- Indicar a sus compaferos su comportamiento inseguro
en el momento en que este ocurra, confrontarlos y
aceptar las confrontaciones de los demas.

- Reportar cualquier incidente / accidente, por pequefio
que sea al Supervisor y buscar que se le proporcione
el tratamiento adecuado lo antes posible.

ANEXO # 24




SUPERVISOR DE SEGURIDAD E HIGIENE
RESPONSABILIDADES :

Carta Mensual :

.

+ Resultados de la Planta :

- Estadisticas de la Planta.

«- BOS - Planta.

- Elementos Clave - Planta (programa maestro).
Junta Mensual del Comité de Seguridad de !a Planta.
Junta Semanal del Depto. deSeguridad e Higiene.
Junta Semanal ¢on Relaciones industriales,
Entrenamiento :

“« % 8 8

+ Inductivo,
+ Técnicos en Seguridad.
+ Lideres de Seguridad / Comités de Seguridad.
+ Supervisores / Gerentes.
Muestreos ambientales en la Planta (ruido, polvo y AGM } :
+ Definir estrategia de muestreo.
+ Analizar resultados y determinar planes de accién.'
Equipo de Proteccion Personal:
+ Tener inventario de| E.P.P. existente en la Planta.
+ Investigar sobre nuevas opciones cuando sea
nacesario.
+ Realizar pruebas al equipo existente.
+ Contactar proveedores.
Eventos de Seguridad para la Planta:
+ Campanias Motivacionales (Seg. en el Trabajo /
Seg. fuera del Trabajo).
+ Semana de la Seguridad.
* Revista de Seguridad junto con Seguridad de Procesos y Seguridad ambiental.
Evaluacién de Elementos Clave :
+ Fechas.
+ Realizacion,
+ Resumen e informacién a toda la Planta,
Programa de Higiene y Salud Ocupacional:
+ Conservacion auditiva - Andiisis de resultados de
toda la Planta / identificacién de tendencias.
+ Conservacién respiratotia - Andlisis de resultados
da toda la Planta / identificacidn de tendencias.
+ Ergonomfa - Anélisis de problemas y apoyo en las
solucidnes.
* Desarrollo, evaluacién y retroalimentacién a Técnicos de Seguridad.
Realizar como minimo una auditoria de comportamiento diatia en todos
los Deptos, de la Planta,

.
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TECNICO EN SEGURIDAD

Carpeta da in¢. / Ace.

Registro Mensual de Inc. / Acc. - Hoja de Control.

Reporte a Cincinnati.

Comisién Mixta de Higiene y Seguridad.

Pizarrén de informacién - Condiciones inseguras / estadisticas / resultados / informacion
especial, etc.

* Semaforo de la Planta.

* Reponte Mensual :

+ Resultados de cada Departamento :

- Estadisticas del Depto. - Inc. / Ace. / % eficiencia
en el cumplimiento de planes de accidn, horas
seguras, {ndice de frecuencia, etc.

- BOS -Auditorfas / graficas / % actos seguros, etc.

- Elementos Clave - Programa de trabajo del Depto.

* Junta diaria de Produccién.
Entrenamiento :

.

+ Curso inductivo.
+ Cursos de seguridad relativos al Depto. correspondiente.
* Muestreos ambientales (ruido, polvo y AGM) en el Depto.
Equipo de Proteccién Personal:
+ Seleccién / Aprobacién / iImplementacién / Entranamiento.

i
;
i
I
i
|
1

Practicas Seguras:
+ Soporte para su desarrollo.
+ Revisién .
; + Soporte para entrenamientos.
i * Campafnas motivacionales.
I * Mantenimiento a sefialamientos de seguridad de! Depto.
i * Comités de Seguridad de Equipo / Lideres de Seguridad :
] + Entrenamiento.
| + Apoyo para trabajar en linea y con sus eguipos.
* Inspecciones - Verificar que se lieven a cabo en las fechas establecidas y la calidad de las
mismas.
* Programa de Higiene y Salud Ocupacional:
| + Conservacion Auditiva.
. + Conservacion Respiratoria - AGM.
+ Ergonomia de! Depto.
Involucracion y aprandizaje continuo con los Deptos. que comprende su asignacion.
* Realizar como minimo una auditorfa de comportamiento diatia en todos los Deptos. de la
Planta.

.

ANEXO #24 SEPT /91



LIDER DE SEGURIDAD E HIGIENE

MISION :

- Coordinar que las actividades relacionadas con seguridad e higiene
estén enfocadas a crear un ambiente de trabajo libre de lesiones.

VISION :

Es un especialista en seguridad e higiene capaz de solucionar los
problemas de su equipo de trabajo relacionados con el area.

Administra para su equipo un programa de trabajo en seguridad e
higiene basado en los Elementos Clave, y lo hace en forma consistente
involucrando a todos los integrantes de su equipo en la obtencién de
resultados.

Todas las actividades que el Lider desarrolla estan encaminadas hacia
la mejora continua de resultados en seguridad e higiene,

Mantiene informado a su equipo sobre los tesultados obtenidos por su
equipo, por su departamento y por la Planta, asi como los objetivos que
se persiguen y los planes de accién necesarios para alcanzarlos.

FUNCIONES :

- Ser el contacto de su equipo con el Depto. de Seguridad e Higiene.

- Coordinar la implantacién del prbgrama de seguridad e higiene
departamental en su equipo de trabajo.

- Soporte y coordinacién para entrenamientos de seguridad e higiene,

- Desarrollo, revision, actualizacion, y entrenamiento de practicas
seguras.

- Coordinar la realizacion de auditorias de comportamiento en las cuales
participen Técnicos, Supervisores y Gerentes.



Sumarizacién de auditorias, obtencién de estadisticas por equipoy
generacion de planes de accion especificos en areas de oportunidad.

Participacion en las evaluaciones de Elementos Clave de su
departamento.

Coordinar las inspecciones planeadas a equipos, herramientas,
maquinaria, e instalaciones.

Apoyo en la investigacion de mc:demes/ accidentes y seguimiento al
cumplimiento de planes de accién,

Mantener a su equipo informado sobre las actividades y planes
relacionados con seguridad e higiene.

Dar seguimiento y llevar un comr_ol de los refuerzos de!
comportamiento otorgados a los integrantes de su equipo.

Dar seguimiento y llevar un control de las condiciones inseguras
detectadas por su equipo a través del sistema de etiquetas roja /
amarilla.

Participar y ser soporte en los programas de higiene y salud
ocupacional (muestreos de ruido / polvo / AGM, ergonomia, servicio
médico).

COMUNICACION ORGANIZACIONAL :
- Junta con los demas lideres de seguridad de su Linea / Depto.
{minimo quincenal).
- Junta con su equipo de trabajo {semanal).
- Junta diaria de produccion (sélo ALWAYS y PAMPERS).

- Reporte mensual de resultados en seguridad e higiene de su equipo /
Linea.

- Presentacion trimestral de resultados a su Gerencia de Grupo.

- Minutas, documentos especiales, juntas extraordinarias, pizarrén de
seguridad, platicas, eventos, etc.
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SEGURIDAD E HIGIENE

PLANTA PAPEL - MEX. .

MAYO/92 Loed 1l bider  Liea 341 Lier
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Mantto. lLUd" . _E&l l‘ Uder . Tec. ds Proceso It Lider
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SEGURIDAD
E HIGIENE

ASEG, CALIDAD I 1 Lider
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Linea 4

Proceso | 1 Lider

Manna,l1 Udee  E&I |1 tider | Téc.de

ASEG. CALIDAD | 1 Lider
—1 PROD. 2

A[macénl 1 Lider

(70TAL = 34 LiDERES )

BODEGA 1 Lider
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GUIA DE RECORRIDOS MENSUALES DE LA C.M.S.H.,
ANO FISCAL 91-92.

i MES |RECORRMIDG | ELASORAGION | ENTREGA | TOALLAS | PARALES | BODEGA [LABORATORIG] OFICINAS PATIOS
: GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |[SOLO:1,3, | 5OLO:1, | B0LO:1, | 8OLO: 1,
BLE-TR QW TR 5-AGO01 | B-AGO9N |14 ‘1 saire, | ca2911,4, J10,12,13,14] 6,0,10, |6, 10,12, | 610,92,
17.202122] 17202122 [23,24,26 24,25 23,25 23,25
- GENEAAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |50L0:1,3, | SOLO:1, | S0LO:1, | 50L0:19,
AGO-§1| 30-AGO-81 |  3-SER81 &SEPD1 | 114 14 *41994, | *480.01,34, 10,12,12, 34, 6.9.10, | 6.10,12, | 6,10,12,
17202122 | 17202122 3, 24,25 24,25 2.25 23,25
GENERAL | GENERAL { GENERAL | GENEAAL |SOLO:1,3, | 501021, | 50LO:1, | s0LO:1,
SEP-91| 30-SEP-91 2-0CT9 T-OCH01 |1 “1e 41,14, *4.69.11,14, 10,12,13, 14| 6.8,10, [ 6,10,12, | 6,10, 12,
meaz| nonz Rl 24,25 20,25 23,25
GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |SOLO:1.3, | SOLO:1, | BOLO:1, | soLo: 1.
CT91| 39-00T-01 | ANOV-DL 7-NOV-81 | 14 ‘14 “4,11,14, | ‘409004, [10,12,13, 14 6,9,90, | 610,12, | 610,92,
17202122 17202122 [23,24,25 24,28 23,25 23,25
i GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |50LO:1,3, | s0L0: 1, | B0LO:, | BOLO:Y,
vov-o1| 28-NOV-01 |  3-DIC1 GDIC-1 |14 14 rama, | t4eeatas, 10,12,95. %) 65,10, | 61012, | 610,12,
i 17202122 17202122 (23,24, 25 24,25 23.25 3,28
' GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |S0LO:1.3, | 50LO0:1, [ 50L0:1, | s0LO:1,
Jcat | acoic-e1 2ENEB2 | T-ENEB2 |14 ‘14 ‘41134, TaBS N, 10,1213, 4] 6,9.10, [ 610,12, | 6,10, 12,
H 2122] 17202122 [23,24,25 24,25 23,25 2,25
‘ GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |50L0:1,3, | 50LO:1, | S0LO:1, | soLD:1,
INE-D2| 31-ENE-92 4-FEB-B2 7-FEBD2 | 414 ‘e T4, *4.8911,14, 110,12, 12,14 68,10, | 6,10,12, { 6,10,12,
H 17202122 | 17202122 £23,24,25 24,25 22,25 2,28
GENEAAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL [$0LO:1.0, | BOLO:1, § BOLO:Y, | sOLO: 1,
‘EB.02 | 28.FEB-02 3-MAR-82 6MARD2 | +94 14 411,44, rtam0At44, 10,42, 43, 94| 6,8,10, | 8,110,192, | &,10,12,
‘ 17202122} 17202122 [23,24,25 24,25 23,25 2,25
B GENERAL | GENERAL | GENERAL | QENERAL |S0LO:1.3, | S0LO:1, | SOLO:1, | 60LO: 1.
AAR92| 21-MAR.92 | 3-ABRGZ T-ABAB2 |t 14 tu caq130, | casomae, J10.12.13. 14 60,90, | 810,12, | 510,12,
5 o222 | 702122 Ry2425 24,25 a2 2,25
! GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL [50L0:1,3, | soto:1, | soLo:s, | soLo:s,
\BAE2[ 30-ABR-SZ | SMAYE2 | BMAYE2 (<44 T cana, | C4881104, 10,12,13, 14, 6,0,10, |0,10.32, | 810,12,
; w02122| 17202122 23,24,25 24,25 2,25 23,25
P GENEAAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |S0LO:1,3, | 80L0:1, | BOLO:Y, | 5OLO:1,
A4Y-82] 1-JUN-52 MUN-2 SUN-2 | ¢ 14 ‘14 “411,14, | "4891104, [10,72,13,14) 6,9,10, {0,10,12, | & 10,12,
H w202122| 17202122 [3.24,25 24,25 23,25 2,25
1 GENERAL | GENERAL | GENERAL | GENERAL |50L0:1.3, | S0L0:1, | 80LO:Y, | sOLO:1,
WUN-02 | 30-JUN-22 2002 6-JUL-02 |94 14 T4,1194, *4,8091,14, [10,12,12. 14| 6,9,10, 6,10,12,, | 8,10,12,
| 7202022] 17202122 [23,24,25 24,25 2,25 2,25
1
H

ANEXO # 26




ANEXO

¢ 26

ACTA DBE RECORRIDD NENSUAL
"EEUGAHDEREUNDN: y NORA:’E‘:"ADE FECHA: :

TURNOS :3. HORARIOS : ter 04:00 8 14:30/ 200 14:00 8 22:30 7 201 22:00 1 06:30. No. DE TRABAJADORES
SINDICATO : SINDICATO DE TAARAJADORES Y EMPLEAROS DE LA INDUSTEIAPLASTICA QUIMICA ¥ DE

CALIFICAGION

EUN 05 AEEEISAE
1.» ASEQ, OFDEN ¥ DISTRIBUCION DE LAS INSTALACIONES,

LA MAQUINARIA, EL EQUIPO Y LOS TRABAJADORES EN EL
CENTRO DE TRABASO.

2.~ METODOS DE TRABAJO EN RELAGION A LAS OPERACIONES
QUE REALIZAN LOS TRABAJADORES.

3. ESPACIOS DE TRABAJO Y DE LOS PASILLOS.

4. PR ENLOS 0S DE N.

5.« PROTECCIONES EN PUNTOS DE OPERACION.

6.+ ESTADO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y COARECTIVO.
7.- ESTADO ¥ USO DE HERRAMIENTAS MANUALES,

PATRONAL

MAURICIO VELAZQUEZ

———— e

ALFREDQ DIAZ

LOURDES RODAIGUEZ

e ———e

8. ESCALERAS, ANDAMIOS ¥ OTROS.
9.. CARROS DE MAND, CARRETILLAS, MONTACARGAS,
10.- PISOS Y PLATAFORMAS.

12.- ALUMBRAMIENTO ¥ VENTILAGION.
13.- EQUIPO ELECTRICO (EXTENSIONES, CONEXIONES Y OTROS).
15. EQUIPO DE PROTEGCION PERSONAL POR AREA DE TRABAJO
16. AGENTES DARINOS: RUNDO, POLVD Y OTROS.

17.- RECIPIENTES A PRESION (CALDERAS ¥ OTROS).

18.- PELIGROS DE EXPLOSION POR GASES, POLVOS Y OTROS.
18. MANEJO DE SUSTANGIAS GUIMICAS.

20.- METODOS QUE SE SIGUEN PARA ACEITAR.

21. CADENAS, CABLES. CUERDAS Y APAREJOS.

22.. ACCESDS A EQUIPOS ELEVADOS.

23.. SALIDAS NORMALES Y DE EMERGENCIA,

24.- PATIOS, PAREDES, TECHOS Y CAMINOS.

11.- GRUAS, CABRESTALES ¥ EN GENERAL APARATOS PARA 1IZAH.

JORGE CUAUTLE

RAFAEL BURELO

SINDICALIZADOS

GUILLERMO BRIBIESCA

BT T TR Ty o T

VICTOR EGPANA

DANIEL ALVAREZ

e et

EOUARDO AVENDANG JOSE LUIS AGUNA
CARLOS PEREZ ALEJANDRO SANCHEZ
SUPLENTES
GULLERMO GODOY ARTURO MENDOZA
GUSTAVOLEON DAVID GALDERON
ALICIA BARBERENA SAMUEL ORTEGA

.

DELFINA MONTERROSAS

FERNANDO MAYA

ACTIVIDADES DE SEGURIDAD E HIGIENE EM EL MES

|25.- SISTEMAS DE PREVENCION DE INCENDIOS

TABLA DE CALIFICACION: 10 EXCELENTE, 8 BUENO, 6 REGULAR, 4 MAL,

2NADA SE HAHECHO

M,

ED

3.

AVANCES HEALIZADOS DE LAS MEDIDAS DE

ACTA DE

2.

9.

GBF./9

No. DE ACCIDENTES EN EL MES :



ANEXO # 26
AGTA DE RECORRIDG NENSUAL

ES : FECHA DE
LUGAR DE REUNION : AUDITORIO HORA: FECHA:

TURNOS : 3. HORARIDS : 1or 04:00 @ 14:30 / 2d0 14:00 8 22:3¢ | der 22:00 1 04:0. No, DE TRARAJADORES :
SINDICATD - RINDICATO DE YRARAJADRQRES Y EMPLEADQS DE LA INDUSTRIAPLASTICA QUIMICA Y DE

[ FUNTOS A AEVISAR CALTICAGION PATRONAL SINDICALIZADOS
7.~ ASED, ORDEN ¥ DISTRIBUCION DE LAS INSTALACIONES,
LA MAGUINARLA, EL EQUIRO ¥ LOS TRABAJADORES EN EL
CENTAO DE TRABAJO. WAURICIO VELAZOUEZ GUILLERMO BRIBIESCA
2.+ METODOS DE TRABAIO EN RELACION A LAS OPERACIONES
GUE REALIZAN LOS TRABAIADORES. ALFREDO DIAZ VICTOR ESPANA
.- ESPAGIOS DE TRABAJO ¥ DE LOS PASILLOS,
PRI ENLOS S DE TR N, LOUADES RODAIGUEZ DANIEL ALVAREZ
PROTEGCIONES EN PUNTOS DE OPERACION,
6.- ESTADO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO, EDUARDO AVENDANG JOSE LUIS ACURA
7. ESTADC ¥ USO DE HERRAMIENTAS MANUALES.
8.- ESCALERAS, ANDAMIOS ¥ OTROS. CARLOS PEREZ 'ALEJANDRO SANCHEZ
9.« GARROS DE MANO, GARRETILLAS, MONTACARGAS.
10.- PISOS Y PLATAFORMAS, SUPLENTES
11.- GRUAS, CABRESTALES ¥ EN GENERAL APARATOS PARA (ZAR.
12 - ALUMBRAMIENTO ¥ VENTILACION, GULLERMO GODOY' ARTURO MENDOZA
13 EQUIFO ELECTRICO (EXTENSIONES, CONEXIONES ¥ OTROS).
15.- EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL POR AREA DE TRABAJC, GUSTAVO LEON DAVID GALDERON
16.- AGENTES DANINOS: RUIDO. POLVO Y OTROS.
17.- RECIPIENTES A PRESION (CALDERAS Y OTROS). ALICIA BARBERENA SAMUEL ORTEGA
18.» PELIGROS DE EXPLOSION POR GASES, POLVOS Y OTROS.
18- MANEJQ DE SUSTANCIAS QUIMICAS, JORGE CUAUTLE DELFINA MONTERRDSAS
20.- METODOS QUE SE SIGUEN PARA ACEITAR.
21.- CADENAS, CABLES, CUERDAS Y APAREOS. RAFAEL BURELO FERNANDO MAYA
22+ AGCESOS A EQUIPOS ELEVADOS.
20.- SALIDAS NORMALES ¥ DE EMERGENCIA, DE BEQUAIDAD E HIGIENE EN EL MES
24 - PATIOS, PAREDES, TECHOS Y CAMINOS.
25 . SISTEMAS DE PREVENCION DE INCENDIOS.
TABLA DE CALIFICACION: 10 EXCELENTE, 8 BUEND, 6 REGULAR. 4 MAL,
2NADA SE HA HECHO
MEDIDAS DE PREVENCION EN PUNTOS BAJOS
13,
L
9.
AVANCES REALIZADOS DE LAE MEDIDAS DE PREVENCION ACTA DE RECORRIDO ANTERIOR
"
2,
9.
L]

No, DE ACCIDENTES EN EL MES :



T= Terminado

LISTA DE ACTIVIDADES - enProcess
COMITE DE SEGURIDAD DE LINEA P Pondane
DEPARTAMENTO : TURNO: INTEGRANTES MES/ ANO:
SUPERVISOR : EQUIPO:
ELEMENTO CLAVE ACTIVIDAD RESPONSABLES [PRIORIDADFECHAS DE| _ STATUS
SEGUIMIENTO

T|EP| P

B
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MODELO DE PROGRAMA DE SEGURIDAD DEPARTAMENTAL

ELEMENTO CLAVE

EQUISITOS MINIMOS

Y PARTICIPACION

1-EXPECTATIVAS, COMPROMISO

Deh‘nid iener me éscmo una lista dé Ioé integrantes definitivos de:
+ Comités de Seguridad / Lideres de Seguridad.
+ Brigadas de Primeros Auxilios / Brigadas contra incendio.

* Definir y tener por escrito qué espera en Seguridad :
+ El Gte. del Depto. de Supervisores.

+ El Supervisor de sus Equipos.

* Definir y tener por escrito el sistema de trabajo de los Comités de Seguridad
incluyendo lo siguiente :
+ Minimo una junta semanal entre lideres de seguridad y el Supervisor.
+ Minimo una junta mensual entre Comités de Seguridad / Lideres de
Seguridad con sus equipos de trabajo (cuadrillas).
+ Tener definidas las fechas de las presentaciones trimestrales de los
Comités de Sequridad a la Gerencia (Grupo y Depto.)

* Tener por escrito un programa de participacion en el Sistema de Observacion
del Comportamiento (realizacién de auditorias) que incluya a lodos los niveles
del Depto. (Técnicos, Supervisores, y Gte. de! Departamento).

* Establecer un sistema de comunicacién / informacién para seguridad y darlo
a conocer a todo e! personal de! Departamento, como por ejemplo :
+ Buzén de Sugerencias para Seguridad.
+ Bitdcora de informacién para los Comités de Seguridad / Lideres de
Seguridad. .

+ Ei Gte. del Depto. de Comités de Seguridad y de Lideres de Seguridad.
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* Tener programado e! tiempo disponible para que los Comités de Seguridad
y los lideres de Seguridad realicen sus actividades y/o reciban entrenamiento.
Coordinar con los relevos las horas en que se les va a requerir.

* Informar a tedo el personal del Departamento como minimo en forma trimestral:
+ Resultados numéricos de! Deplo. en Seguridad e Higiene.
+ Resultados de Ia més rec:enle Eva[uacxon de Elemenios Clave.

2.- ESTABLECIMIENTO DE METAS Tener por escrito las melas y objeuvos en segundad e hlglene para
Y PLANES DE ACCION. + Comités de Seguridad .
+ Departamento (ya sea por equipo, por linea o para todo el Depto.)

* Los objetivos deben ser anuales.
* Las metas pueden ser Trimestrales y / o mensuales.
* Las metas y objetivos pueden fijarse en basea:
+ Calificacion de Elementos Clave.
+ % de Eficiencia en la Solucién de inc. / acc. a tiempo.
+ % de Actos Seguros / Indice de Frecuencia / Horas Seguras.
+ % de Entrenamiento cumplido vs. programado, etc.

* Las metas y objetivos deben tener bien identificados los criterics de éxito.

* Las metas y objetivos deben tener un programa de ptanes de accién con
responsables y fechas de cumplimiento (programa de trabajo de} Depto.).

* El programa de trabajo debe ser de tal forma que pueda efecluarse y revisarse :
' + Trimestraimente / mensuaimente.
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FcaIRETye "

* Debe existir el Equipo de Proteccion PerAsonél‘adecuado’péra cada operacion.

3- NORMAS DE MANUFACTURA

* Debe definirse con el Depto. de Seguridad e Higiene la estrategia a seguir en
cuanto a muestreos ambientales de :
+ Ruido / Polvo / AGM.

* Debe definirse con el Depto. de Seguridad e Higiene la mejor forma de
implementar de fas siguientes normas fas que sean aplicables al Depto. :
+ Candadeo y Etiquetado / Desconexiones.
+ Entrada a espacios confinados.
+ Calzado de maquinaria pesada.
+ Sistemas peligrosos.
+ Plan de Accion de Emergencia.
+ Proteccion Ocular.
+ Manejo y uso de cilindros de gas.
+ Trabajo en las alturas.
+ Corte / Soldadura / Flama abierta.
+ Regaderas de Segquridad y lavaojos.
+ QOrganizacion de Bomberos,

* Todo el personal del Depto. debe estar al corriente en ©
+ Exdmenes médicos generales anuales.
+ Estudios Audiométricos y espirometrias.
+ Exdmenes de funcionamiento pulmonar.

* Deben estar establecidos y por escrito los estdndares de orden y limpieza
_ con sus respectivos procedimientos que incluyan:

+ Procedimientos de recibo y desecho de materiales.

+ Formatos de inspecion y control.

Page 3 ANEXO # 28



Se debe determinar con el Depto. de Segundad e Higiene qué operacnones
del Departamento necesitan tener desarrollada una préctica segura, debido al
riesgo que representan para el personal que fas realiza.

i St i
4.- PRACTICAS SEGURAS

* Cada prdctica segura debe contener :

+ Andlisis de Seguridad en el Trabajo (AS.T.).
+ Cuestionario.

+ Auditoria.

+ Diagrama de flujo.

+ Video.

* Debe existir como minimo una carpeta de practicas seguras actualizada y
autorizada en :
+ Linea de Producidn / Area de trabajo.
+ Oficina de Ia Supervisién,
+ Departamento de Seguridad e Higiene.

* Las précticas seguras deben ser desarrolladas por un grupo de personas que
tengan conocimientos y experiencia en la operacién y en el desarrollo de
AST. y deben ser aulonzadas por eI Supervnsor

5.- PLANEACION DE CONDICIONES !* Debe estar bsen lmplemenlado el snslema de ehquelas rolas y amanllas para

SEGURAS. detectar y solucionar condiciones inseguras. Debe existir un archivo como
minimo en el Depto. para llevar registro de todas las etiquetas rojas 0 amarilias
del mismo.

* Deben desarrallarse formatos por escrito de inspecciones para :
+ {luminacién de emergencia.
+ Guardas de méquinaria.
+ Elevadores de cargas.
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+ Equipo de Proteccién Personal.

+ Equipo de proceso.

+ Herramientas manuales y de potencia.
+ Escaleras.

+ Equipo de corte / soldadura.

+ Equipo contra incendio.

+ Regadera y fuente lavaojos.

+ Bafios y vestidores.

+ Areas de almacenamiento.

+ Oficinas / Comedor / Salones.

* Cada formato de inspeccith debe contener :
+ Criterios pasa/no pasa.
+ Método de control y registio (cadigo de inspeccicn, elc.}.
+ Espacio para planes de accién en caso de detectar fallas.

* Debe existir una programacion calendarizada de las fechas de inspeccion de -
todos los puntos aplicables para el Depto. Esta programacion debe incluir :
+ Frecuencia.
+ Responsables,
+ Forma de Comunicacion de resuitados.

* Debe tenerse un formato de inspeccidn basica de seguridad para equipos
nuevos o a punto de ser adquiridos. Este formato debe aplicarse antes de que
se realice la compra o al momento de recibir el equipo (antes de iniciar su
operacidn).

Yyl

o

5. SISTEMAS DE ENTRENAMIENTO
LOCALES.

*Todo el peréonal del Departamento debe estar entren;

+ Curso inductivo de Seguridad.
+ Teoria de Flementos Clave - MST.
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+ Observacion del Comportamiento.

+ Refuerzo del Comportamiento.

+ Levantamiento adecuado de objetos.

+ Normas Generales de Seguridad de la Planta.

+ Normas especificas de Seguridad del Departamento.

+ Précticas Seguras aplicables a su posicién.

+ Normas de Manufactura aplicables a su Departamento.

+ Procedimientos de Emergencia (qué hacer en caso de accidente).
+ Plan de accién de emergencia {evacuacion, incendio, etc.).

+ Conservacién auditiva.

+ Conservacion Respiratoria / Efectos potenciales a la salud del AGM.
+ Uso adecuado del Equipo de Proteccién Personal de su Depto.

* Los lideres de Seguridad y los miembros de los Comités de Seguridad deben
cumplir con la matriz de entrenamientos para su posicion disefiada por el
Departamento de Seguridad e Higiene.

* Las brigadas de Primeros Auxilios deben haber tomado el curso de 2 dias de
la cruzrojay tener el certificado otorgado por la misma. Deben estar
dlspombles para las practlcas mensuales

7 SISTEMA DE OBSEHVACION

DEL COMPORTAMIENTO.

* Debe lener audllonas de componamtenlo para Ias achvxdades mds nesgosas
del Depto., enfocadas sdlo a actos seguros / inseguros.

* Todo el Depto. debe participar en la elaboracién de auditorias.

* Los Comités de Seguridad / Lideres de Seguridad deben obtener informacicn
estadistica en forma semanal de sus equipos para identificar tendencias,
dreas de oportunidad, cambios en las auditorias, etc. Deben presentar un
reporte por escrito de los resultados de 1a observacién con los pianes de

de accion al Depto. de Seguridad en forma quincenal como minimo.
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8.- RETROALIMENTACION SOBRE |* Debe tenerse lmplememado el sistema de refuerzo del componamlento yde
COMPORTAMIENTOS. reconocimiento de Seguridad que considere :
+ Refuerzo positivo y negativo del comportamiento.
+ Refuerzo / Reconocimiento individual.
+ Refuerzo / HeCOHOClmIGHIO grupal

9.- SEGUIMIENTO DEL DESEMPENO * El Depanamento debe lener Ias 1echas en que se reahzaran las evaluac:ones
trimestrales de Elementos Clave, en las que deben participar :

+ Gte. del Departamento.

+ Supervisor.

+ Lider de Seguridad.

+ Supervisor de Seguridad e Higiene.

* Deben existir criterios de seguridad por escrito a considerar en las
evaluaciones de desempeno para :
+ Técnicos / Supervisores / Gerente del Departamento.

* El Supervisor debe tener un archivo de cada persona de sus equipos,
separados por cuadrilla y por linea que contenga la siguiente informacién :

+ Copias de los inc. /acc. de la persona (reportes preliminar y final).

+ Retuerzos positivos y negativos del comportamiento en seguridad
otorgados a la persona,

+ Reconocimientos positivos en seguridad otorgados a la persona.

+ Constancias de entrenamientos en seguridad (status de los mismos)|

+ Memordndums o documentos relativos a seguridad elaborados por
la persona.

* El Lider de Seguridad de cada equipo o el Supervisor deberé lfevar el archivo
de:

+ Estadisticas de su equipoen :
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= Auditorias de Seguridad / refuarzos del comportamiento.

= Incidentes y accidentes de su equipo / % de eficiencia en la
solucién de los planes de accién.

= Horas Seguras/ Indice de Frecuencia.

= Status y registro de condiciones inseguras (et. roja y amarilla).

* El Gte. del Departamento debera tener los siguientes archivos :
+ Archivo individual del desempefio en seguridad de cada Supervisor.
+ Archivo de resullados de evaluaciones de Elementos Clave.
+ Archivo de programas de trabajo en seguridad del Departamento.
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NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD - PLANTA PAPEL

14,
15.-
16.-
17.-
18.-

No utilizar corbatas, joyeria, relojes etc.

Mangas largas y cabello largo racogidos.

No introducir alimentos / bebidas a las &reas de operacion.

Utilizar zapatos de seguridad.

Utilizar proteccién auditiva en las ére_as designadas.

Limpiar derrames o fugas de liquidos.

Caminar por los pasillos de seguridad.

No correr,

No meter manos a equipo en movimiento.

Etiquetar condiciones inseguras.

Reportar cualquier incidente / accidente.

No subirse a montacargas y transportes en movimiento.

Voltear hacia ambos lados en los cruces de montacargas.
. Levantar objetos haciendo el esfuerzo con las piernas y no con la espalda.

Empujar los carros con materiales, no jalarlos.

Utilizar arnés de seguridad para trabajar en las alturas.

Mantener cerradas las puertas de los CCM's.

No utilizar aparatos de sonido dentro de tds dreas de operacion,
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ESTANDARES DE SEGURIDAD E HIGIENE

Estdndares de Seguridad :

- Sistema de Aprobacisn de Quimicos.
- Equipo de Proteccion Personal (EPP).
- Candadeo y Etiquetado.

- Entrada a Espacios Confinados.

- Calzado de Magquinaria Pesada.

- Sistemas Peligrosos.

- Plan de Accién de emergencia.

- Manejo y uso de cilindros de gas.

- Trabajo en las Alturas.

- Conte / Soldadura / Flama Abierta.

- Regaderas de Seguridad y Lavaojos.
- Organizacién de Bomberos.

- Ergonomia.

Estdndares de Higiene :

- Examenes medicos periddicos.
- Conservacién Auditiva.

- Conservacién Respiratoria.

- Orden y Limpieza.

ANEXO #30



!
j
¢

10

PERMISO PERWNNISO Pﬁ\wﬁ\ IRAEMM@S @IE
CORTE! SOLDADUAN FLAWA &E}Ufﬁlﬁﬁ‘ﬁ\

FECHA DE EXPEDICION, HORA
FECHA DE VENCIMIENTO, . HORA

COMPARIA CONTRATISTA
EXTENDIDO A;
DESCRIPCION DEL THABAJO:
EDIFICIO DEPTO. PISO____ - e e e
= o B - 4. - - ¥ N
ANALISIS DE REQUISITOS PARA EFECTUAREL TRABAJD: Tt T TsieNet o NOIGUE
L Sle M SR
1. LEXISTE POLVO, MATERIAL GASES O VAPORES EN EL AREA DE TRABAXD? [ . —_— SOLDADURA
2. (EXISTEN SISTEMAS DE ASPERSORES (SPRINKLERS)?
3. {REOUERE HIDRANTES EL AREA DE TRABAJD? —_— D ELECTRICA
&, (EXITEN TIROS DE AIRE CERCA?
5. [LA HUMEDAD YO FALTA DE TARIMA DIELECTRICA, IMPIDE TRABAJAR CON CIRCUITO DE FZA.? POAGAS
OXI-ACETILENG
6. {HAY SUFICIENTE VENTRAGION? —_—
’ [ anaon
7. (AEQUIERE ASIGNAR UN PERSONA EXCLUSIVAMENTE PARA OBSERVAR FUEGOS?
B omo

8. (REQUIERE OUE ALGUEN MAS OBSERVE POSIBLES FUEGOS &€

8. {HA SIDD ENTRENADO PARA EL TIPO DE TRABAJOA REALIZAR?
10.ESCRISA LA DISTANGIA MINIMA DE TRABAJO ALOS DISTINTOS MATERIALES:, maues.

EN SOLDADURA Y GOATE CON OXIBUTANC, OXIAGETILEND G ARGON, SERA OBLIGATORID EL USO DE ARRESTAFLAMAS
PRECAUCIONES

-~EXTINTOR REQUERIDO: CO, POLVO QUIMICO,

--BIOMBOS RESISTENTES AL FUEGO,

-EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL:BOTAS, LENTES O CARETA Y ROPA DE ALGODON (MANGA
LARGA): ARNES DE SEGURIDAD PARA EL CASO DE TRABAJO EN LAS ALTURAS. EL USO DE ESTE
EQUIPO ES OBLIGATORIO. FAVOR DE INDICAR S| UD. YA CHECO CADAUNO.____

-+OTROS :(PETO DE CUERQO Y GUANTES)

DEPTODE SEAVICIOS OPACYECTOS PAG GERENTE O SUPERVISOR DEL AREA PSQ

SUPERVISOR DE COMPARIA CONTRATISTA
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PERMISO PARA OPERACION Y MANTENIMIENTO EN SISTEMAS PELIGROSOS

EXTENDIDO FECHA:! HORA:
EXPIRA FECHA; HORA;
EQUIPO INVOLUGRADO: .

MATERIAL(ES) INVOLUCRADO(S):

LOGALIZAGION: °
_ DESGRIPGION DEL TRABAJ
PERSONAS QUE LLEVARAN A 4HA SIDO ENTRENADO EN EL MANEIO DEL
CABO EL TRABAJO: MATERIAL PELIGROSO INVOLUCRADO?
si( ) NO( }
s NO{ )

si(y  No()
si()  NO()

LAS PERSONAS CUYA FIRMA APARECE A GCONTINUACION SON
RESPONSABLES DE QUE LOS RIESGOS POTENCIALES DEL TRABAJD SE HA|
CONSIDERADO Y OUE LAS PRECAUCIONES DE SEGURIDAD INDICADAS EN EL
REVERSO DE ESTE PERMISO HAN SIDO TOMADAS.

SUPERVISOR INMEDIATO: ESTE PEAMISO
DEBE PONERSE

SUPERVISOR DE OPERACION; CERCADE LA
ENTRADA AL LUGAI

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO: DE TRABAJO. R
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NUM.

DESCRIPCION

w o N O AN

—
o

Bodega de producto terminado
Sub-estacion eléctrica principal

Filtro colector de polivo del proceso
Enfriador de agua de circulacién
Compresor

‘Recirculador de absorbente de! paiial
Bodega de materia prima

Centro de Control de Motores (CCM)

Tambos para colectar producto fuera de
calidad

Andén para embarque de producto terminado
en trailers
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" ANEXOR3Z

DIAGRAMA HOMBRE-MAQUINA DEL PROCESO DE CONVERSION DE PAPEL

» 3 —— —_— EEE—
] N0
O
ooog oo ? @
D ) OO £33 2 @
NUM. POSICION ACTIVIDADES PRINCIPALES RIESGOS DE TRABAJO
H Surtidor de materia prima - Traer materias primmas de bodega y colocarlas alo - Machucones, Corladas, Golpes, Quemaduras,
largo de toda fa linea de produccidn. Exposicién al polvo y ruido.
2 Operador de Linea - Aseg inuidad de la op iviend - Machucones, Corladas, Golpes, Quemaduras,
P L icos y Exposicién al polvo y ruido,
3 Asegurador de Calidad - Muesttear lotes de produccidn y hacet ajustes al - Machucones, Cortadas, Golpes, Quemaduras,
proceso junto con los demas miembros del equipo. Exposicién al ruido.
4 Embolsador de producto + Recibir el enbolsasy -M; Cortadas, Golpes, Hiperextensiones,
ferminado (Rola con 5,6,7). hacia el sello automético de bolsas. Exposicitn al ruido.
5 Empacador ds Boisas de - Colocar bolsas de producto terminado en cajas de - Machucones, Cortadas, Golpas, Hiperextensiones,
prod, term, {Fota con 4,6,7). cartén y guilarlas hacia el sello automdtico de cajas. Exposicién al ruido.
[ Estbador de cajas de prod. - Colocar cajas con bolsas de prod, term. en tarimas - Machucones, Cortadas, Golpes, Quemaduras,
term. (Rctacon 4,6, 7). para qus sean transportadag a almacén. Hiperexiensiones, Exposicion al ruido.
7 Almacenista de tarimas de ~Uevar tarimas de prod. term. a a almacén y apiladlas. -M Golpes, G dt
prod. term. (Rota con 4,5,6). segiin el lote de produccisn.




ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO (AS.T.)

OPERACION : FECHA DE DESARROLLO :
PROXIMA REVISION :
PROCESO : [HoJA : DE :
CBA #: [AUTORIZACION :
SECUENCIA DE PASOS RIESGOS PROCEDIMIENTO EQUIFO DE PROTECCION
BASICOS POTENCIALES ADECUADO PERSONAL REQUERIDO
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Slegrema de fijo <o cumdlo de buterias

j INICIO
i EQUIPC DE PROTECCION PERSONAL
ZAPATOS DE SEGURIDAD

LENTES DE SEGURIDAD

ESTACIONAR EL CARETA
: MONTACARGAS GUANTES Y PETO ANTIACIDO
i REALIZAR AUDITORIA DE
! LAVAQJOS Y REGADERA
v MONTAR LA BATERIA
CARGADA
COLOGARSE EQUIPO DE
PROTECCION PERSONAL v
INSTALAR LA
‘ v BATERIA
‘ DESCONECTAR T
LA BATERIA
i ACOMODAR LA
i v BATERIA
| LEVANTAR LA TAPA DESCARGADA
i QUE CUBRE LA
i BATEAIA L
i
i ACOMODAR EL
B AEVISAR BATERIA POLIPASTO
i QUE SE VA A CAMBIAR J
i PONER A CARGAR
| CHECAREL BATERIA
POLIPASTO ESTE —
BUENAS CONDICIONES
REVISAR EL NIVEL
v DE AGUA
DE LAS BATERIAS
ENGANCHAR EL
POLIPASTO A LA

ENREPOSO )
BATERIA A CAMBIAR
‘- v
1o o] APLICAR AGUA
DESMONTAR LA BATERIA
DEL MONTACARGAS
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CBA: CAMBIO DE BATERIAS A MONTACARGAS

DPTO: BODEGA

FECHA: 02/ ABRIL/93
Elabord: P. Alvarade

SECUENCIA DE PASOS
DE TRABAJO

RIESGOS POTENCIALES

PROCEDIMIENTO ADECUADO

EQUIPO DE PROTECCION
REQUERIDO

Ltevar y estacionar el
montacargas en el area
debaterias

Choque, peligro para
peatones , golpes y/ o
{racturas

Estacionar ¢] montacargas segun la
poslcion de la bateria a cambiar,
(hacia donde esta ¢ lava ojos}. bajar
totalmente tas horquiltas o clamps.
ponerlo en pto. neviro, accionar el
{reno de mano y apagarlo.

Lentes
Zapatos de seguridad.

Rezlizar auditoria de
1ava ojos y regadera

Golpes. resbalones

Segun el formato. seguir los pasos
para realizar |a auditoris

Lentes
Zapatos de scruridad.

Desconectar la baterla
descargada del montacar-
gas

Golpes . machucones ,
cortaduras y choque
electrico.

Tomar de la agarradera de la clavija
con una ¢ con las dos manes sepun sea
necesario v jale para desconectar
{nunca fale de Jos cables),

Lentes

Lapatos de scguridad.,
Peto y guantes antl-
dcido, careta.

Levantar la 1apa que
cubre 1a bateria

Golpes . machucones ,
cortaduras y choguc

Colocarse del lado 1zquierdo del
montacargas presione el seguro

Lentes
Zapatos de scguridad.

etectrico, ¥ levante latapa . st no existe Peto ¥ guantes antl-
seguro solo levante y cologquela de acido.
Manera gue no czira. careta
Quitar 1as tapas taterales Golpes . machucones . Coloquese a un lado del montacargas Lentes

en caso de que apliquc.

costaduras y chogue
electrico,

tome |a tapa con las dos manos
y levanicla parejo para facilitar la

22patos de seguridad.
Peto y guantes anti-

maniobra . colocaria en un lugar dcido.
seguro. {estoes para ios dos Jados). carcta
Revlsar baterla que se Salplcadura de acide Verifique cual esta cargada mediaate Lentes

vaacamblar.

Chogue electrico.

el indicador del cargador o
cn [a bitacora y cheque el nivel del

agua guitando los tapones y checando
orificio por orificio con el indicador

Zapatos de seguridad.
Peto y guantes anti-
Acido,

carcta
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DPTO: BODEGA

LA AU D

FECHA: 02/ ABRIL/93
Elaboro: P, Alvarado

SECUENCIA DE PASOS
DE TRABAJO

RIESGOS POTENCIALES

PROCEDIMIENTO ADECUADO

EQUIPO DE PROGTECCION
REQUERIDO

Checar que el pollpasto
este en buenas condlclo-
aes,

Golpes. machucones.
fracturas y cortaduras
en el cuerpo.

Tomar !os controles del polipasic
<on ambas manos v probar si todos
sus sistemas funcionan correctamente.
asi como [os pernos de las cadenas.

Lentes

Zapatos de seguridad.
Peto y guantes anti-
acido, careta.

Enganchar el pollpasto a
la bateria a cambiar.

Machucones , salplca-
dura de dcidos, choque

Lievar el polipasto a 12 bateria medi-
ante el control manual . asegurandose

Lentes
Zapatos de seguridad.

montacargas.

los pies. salpicadura
de acidos. choque elcc-

taje lo mas despacio y seguro posible
con el contirol del pelipasio man-

electrico. de¢ que la cadena del polipasto entre Peto y guantes antj-
en laranura de la rejilla (sl Ja acido,
ranura de la rejilla tiene seguro carela
retirelo y/o levantelo) enganche Ja
cadena a Jas orejas de [z bateria.
—
Desmoniar la bateria del Calda de Ja bateriaen Realice los movimientos de desmon- Lentes

Zapatos de seguridad.
Pcto y guantes antj~

en los pies. salpica-
dura de acidos. cho-
que electrico y golpes.

de los cargadores baje el switch del
cargador, desConecte Ja bateria to-
mandofa de Ja agarradera de 1a clavija
¥ jalando, enganchela al pollpasto dlri-
jata al montargas y montela.
Si la bateria no estd conectada a
algun cargador. pero esta cargada
preceda a montarla.

trico y golpes, tentendose alejado de la baterta co- dcido,
locdndola en un lugar seguro y donde careta
no estorbe “por un momento™
Montar bateria cargada Caida Je 2 bateria Sl la bateria es1a conectada a alguno Leales

Zapatos de scpuridad.
Peto y guantes anti-
acido.

careta
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DPTO: BODEGA

A O T TRUTTTAN A O T L e Ty T T T

FECHA: 02/ ABRIL/93
Elaboré: P. Alvarado

SECUENCIA DE PASOS
DE TRABAJO

RIESGOS POTENCIALES

PROCEDIMIENTO ADECUADO

EQUIPO DE PROTECCION
REQUERIDO

Instatar 1a bateria

Choque etectrice.golpes
machucenes, salplca-

Ascgurese de que 1a baterta se encu-
entre cn ¢l sltlo correcto ¢el mon-

Lentes
Lapalos de sepuridad.

descargada.

machucones, salpica-
dura de acidos.

descargada , conduzca con el control
hasta el lugar del anterior y bajela.

ra de acidos. tacargas y desenganche, retire el Peto y guantes antl-
polipasto. conecte la bateria al mon- dcido.
tacargas . cologucle tas tapas latera- careta
Ies.en <aso de que aplique, baje 1a tapa
Y ascgurela.
Acomodo de bateria Choque clectrico,golpes Enganche ¢l pollpasto 2 la bateria Lentes

Zapatos de seruridad.
Peto y guantes anti-

Chogue eléctrico.golpes
machucones salpica-

ganchelos en las argollas de la barra
del polipasto. Conduzcalo a la esquina

desenganchela, quite todos fos 1apo- Acido.
nes de la baterla. cologuelos al tado careta
de su respectivo fugar lorificio ).
Acomodo del pollpasto. Tome 1os ganchos de [as cadenas y en- Lentes

Zapatos de scguridad.
Peto y guantes anti-

Chogue elé¢ctrico,golpes
machucones.salpica-
dura de acidos.

de 15 min. de reposo, suba el swlich

del cargador y verifique gue 1a bate-

ria se est¢ cargando y registrefoen
1a bitacora.

duras de acido. que se encuentra a un lado de ia puer- Acido.
ta de acceso al modulo de ALWAYS. carcla
Poner a cargar bateria Tome las clavijas y concctelas despues Lentes

Zapatos de sepuridad,
Peto y guantes anti-
acido.

carcta
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DPTO: BODEGA
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FECHA: 02/ ABRIL/93

Elaboré: P. Alvarado

SECUENCIA DE PASOS
DE TRABAJO

RIESGOS POTENCIALES

PROCEDIMIENTO ADECUADO

EQUIPO DE PROTECCION
REQUERIDO

Revisar ¢l nivel de agua
de |as baterias en reposo

Salpicadura de #cido,
choque ejecirico.

Revisar ef nivel def agua (este se encuentra
en alguno de los cvatro tapones de las
esquinas

Lentes

Zapatos Je seguridad.
Peto y guantes anti-
acido.

carcta

Aplicar agua # 1a bateria
en ciclo de reposo.

Salpicadura de acidos.
chogue eléctrico
fesion en (a espalda.

del nivel de agua (este se encuentra en
alguno de los cuatro tapones de las es-
quinas ). si ja bateria no contiene la
suficiente agua proceda a agregar agua
destilada . con un embudo. quitando los
taponcs y aplicando agua orificio por
oriflcio segun sea necesario. para saber
quc cantidad de agua se le debe agregar
se utiliza el indicador del nivel de agua.

lentes

fzapatos de seguridad

pelo y guantes anti-
acido.
careta

v

AUPORIZO'SUP. BUDEGA

J.senderos




AUDITORIA

CI-‘ IEE DR TATZTRIAS

SE ESTACIONA EL MONTACARGAS DE FRENTE., SE bbLOCA EN
£ PUNTONEUTRC, SZ ACCIONA EL FRENO DE MANG -
$& Basan TOTALMENTE LAS OROUILLAS: .

LAS cuvUAs SE DESSONE
ND JAANDOLAS DE LOS CASLES

TOMANDOLAS DE 54 AASE

Surzzing
ZLAS MSIAS

S0 FOTASTO SE ACOMDDA SN UN LUGAR SEGVURD Y
SONIENOESTDASA

S5 TOMAN POR LO KENDS 16 min, ANTESDE CONECTAR
\JhnBAa_RlA PARA EWPZZAR A CARGARSE. *

DDUDUDDD&

JUULLUUD



CUESTIONARIO

CAMBIO DE BATERIAS A MONTACARGAS

1.~ ¢ CUALES LA FORANA RDECURDA OE ESTACIONAR EL MONTACARGAS v
QUE HORNAS DE SEGURIDAD SE DEBEN DE SEGUIR ANTES DE BAJARSE DE
STE?

2.~ ¢ QUE TIEMPO CREE UD., QUE SEA NECESARIO PARA CHECAALE EL
HIUEL DE AGUA A LAS BATEAIAS? ¥ (PORQUE?

3.- L CONO NHOS DAMOS CUENTA DE QUE LA BATERIA QUE LE VAMOS A
COLOCAR AL MONTACARGAS ESTA CARGADA?

4.- DESCRIBA EL PROCEDIMIENTO DE DESMOWTAJE DE UNA BATERIA
{NONTACARGAS AREA DE BATERIAS).

S.- ¢ POR QUE ES NECESHR[D TRANSPOATAR LA BATERIA LO MAS ABAJO
¥ ESTABLE POSIBLE.C

£ .
6.- ¢ QUE CRES QUE SUCEDERIR S! NO SE CHECARA EL POLIPASTO ¥ AL
TRANSPORTAR UNR BATERIA SE DA UNR FALLA EN LA CADENA, EN LOS
GANCHOS 0 CONTROLES?S



7.- ¢ POR QUE ES IMPORTANTE NANEJAR TODAS LAS CONEXIONES
SOLO DE LRS RAGARRADEARS DE LAS CLAUIJAS ?

8.~ ¢ CUANTO TIENMPO SE DEBE DE DEJAR REPOSAR UNR BATERIR
DESCRRGRDA DESPUES DE DESNMONTARLA DEL NONTRCARGAS 7

9.~ ¢ DESCRIBA EL PROCEDIMIENTO PARA APLICAR AGUA A LA
BATERIA ?

ANEXO # 35



COLORROJO ~ “COLOR AMARILLO
[ J o
iii PELIGRO 11! iii PRECAUCION 11!
RIESGO EXISTENTE RIESGO POTENCIAL
Fecha : Hora: Fecha: Hora:
Ubicacidn : Ubicacidn

Descripcidn del riesgo :

Descubierto por :
Supervisor :

Depto:___________Cuadrilla:

Descripcion del riesgo :

Descubierto por:
Supervisor :
Depto.: Cuadrilia: ____

Accitn a seguir para corregir el riesgo :

Fecha en que debe corregirse :

Corregido por:,

Fecha en que se cormigié -

Copla para el Gerente del Area
correspondiente :

Nombre y fima

Accidn a seguir para corregir el riesgo 1

Fecha en que debe corregirse :

Corregido por:
Fecha en que se corrigio :

Copia para el Gerente del Area
correspondiente :

Nombre y firma
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e GOLUH HOWO

““COLOR AMARILLO

]
iii PELIGRO I
RIESGO EXISTENTE
Fecha: Hora :
Ubicacidn :

Descripeidn del riesgo :

Descubierto por :
Supervisor :

Depto.: Cuadrilla:

iit PRECAUCION !
RIESGO POTENCIAL

Fecha : Hora
Ubicacion :

Descripcién del riesgo :

Descubierto por:
Supervisor :
Depto.:

Cuadrilla:

Accion a seguir para corregir el riesgo :

Fecha en que debe corregirse :

Corregido por :

Fecha en que se cormigio :

Copia para el Departamento de
Seguridad e Higiene.

Accién a seguir para corregir el riesgo :

Fecha en que debe corregirse :

Corregido por :.
Fecha en que se corrigio :

Copia para el Departamento de
Seguridad e Higiene.
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— e GULUK AMARILLO

iii PELIGRO !1!.
RIESGO EXISTENTE

Fecha: Hora:

Ubicacidn :.

Descripcion del riesgo :

Descubierto por:
Supervisor :
Depto.:

Cuadrilla: ____

it PRECAUCION !1!
RIESGO POTENCIAL

Fecha: Hora :

Ubicacidn :

Descripcion del riesgo :

Descubierto por:
Supervisor :
Depto.:

Cuadrilla: B

Accidn a seguir para corregir el riesgo :

Fecha en que debe corregirse ©

Corregido por :
Fecha en que se corrigio :

COLOCAR EN EL LUGAR
DEL RIESGO

Accion a seguir para corregir el rjesgd: T

Fecha en que debe corregirse :,

Corregido por :
Fecha en gue se corrigié :

COLOCAR EN EL LUGAR
DEL RIESGO
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‘| T EQUIPO'AINSPECCION ™ | TPASA | NOPASA| FECHA | RESPONSABLE | PLAN DE ACCION

3

"VISCOCIMETRO"
PARTES A REVISAR

* Clavija y Extansién

* Tapa superior

* Contigne aceite

* Controles de segurkiad

"AGITADOR LIGHTNIN"
PARTES A REVISAR

* Clavija y Extensién

¢ Llave sujetadora

*Usillo_sujstador de la flecha

“HORNO PRESION SCIENTIFIC”
PARTES A REVISAR

* Estado actual de) horno

¢ Clavija y Extengién

* Conlroles y dispositivos de sep.

PERVISOR REVISO Hy §
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LINEA:___ CUADRILLA:___  SUPERVISOR:

LLAVES ALLEN:
«PUNTAS NO BARRIDAS °
+SIN FRACTURAS O DEFORMACIONES

LLAVES ESPANOLAS:

-JUEGOS COMPLETOS
-BOCAS NO MELLADAS
-SIN FRACTURAS

puizas;
-BOCA NO MELLADA O BARRIDA
-PUNTO FLOTANTE EN BUENAS CONDICIONES
-PROTECCION AISLANTE EN BUENAS COND.

MARTILLOS:
*MANGO EN BUENAS CONDICIONES
«CABEZA KO MELLADA
“UNION CABEZA-MANGO SIN JUEGO

-JUEGOS COMPLETOS
-BOCAS NO MELLADAS
+SIN FRACTURAS

OBSERVACIONES:

i
AUDIT?R:

|

{

|

:

NO PASA
Bo pasa
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AATRIZ DE ENTRENAMIENTOS
.IDER DE SEGURIDAD E HIGIENE

] ENTRENAMIENTO | numcuon| HORARIO l LUGAR FECHAS LUGAR
(hrs) 12 FECHA| e 28| 2= FECHA
|Seslén de Inicio 1 [ 18:00 - 15:00] Auditorio [ abr-23 ]
[0DULO 1 22 ]
i« |Elemenios Clave - MST 8 8:00 - 16:00| Audttorio | abr-30 | ago-12
2.- [Procedimiento en caso de Acc. y su registra 4 8:00 - 13 :00] Audfiorio | may.06 | ago-19
3.- |Sisterna de Observacion del Comportamienio 6 8:00 - 15:00| Audilorio may-14 | ago-26
1.- |Reluerzo del Comporamiento 4 8:00 - 13:00] Audilorio | may-20| sep-02
IODULOD 2 20 |
5.~ |Conservacion Auditiva 4 :00 - 13:00], Salén 2 | may.27 | sep-09
5.- IConservacion Respiratoria 4 :00 - 13:00{ Auditorio | jun-03 | sep-17
7.- |Estadisticas y control de informacién en Seg. 4 :00 - 13:00] Auditorio | jun-10 | sep-25
3.- |Estandares de Sequridad e Higiene 8 :00 - 16:00| Auditorio | un-17 | sep-30
10DULO 3 22|
t Desarrollo de Practicas Seguras - AST 4 Jun-24 | oct-07
0.-|Aspeetos y Funcionamiento CMHS 2 jul-01 | oct-14
i1.-|Muestreos ambientales (ruide/polvo AGM! a4 ul-08 | oct-21
2-IManejo de Sistemas Peligrosos 4 ful-15 § oct-28
. [sesion de Intagracion | 8 I T ju-29
{ODULO 4 24 |
3 Ergonomia Basica 8 :00 - 16:00] Saldn may-29 | ago-21
4.-|Primeros Auxllios Basicos 8 .00 - 16:00] Saldn jun-05 [ ago-28
5.-{Plan de accién de emergencla 8 :00 - 16:00] Saldn jun-12 | sep-04
)
IODULO & 32
8:00 - 36:00] Saldp 2 | jun-19 | sep.11
8:00 - 16:00 jun-26 | sep-18
resién Escrita 8:00 - 16:00 ul-03 | sep-25
8.-[Creatividad 8 8:00 - 16:00 Jul-10 | oct-02.
i
10DULD 6 40 ]
i
0.-|Entrenamiento para Enlrenadores 16 :00 - 16:00 jul16-17| oct 8-8
‘1.-IRelaciones Interpersonalas 8 :00 - 16:00 jul-24 | oct-16
i2.-}Solucion Anatitica de Problemas 8 :00 - 16:00 k31 | oct-23
:3.JAnalisis Transaccional 8 8:00 - 16:00 ago-07 | oct-30
Sesion Final del Proceso } B [8:00 . 16:00] [ novos ]

i
limero total de hrs. de entrenamiento
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CONSTANCIA'DE ENTRENAMIENTO:

NUM.EMPLEADO NOMBRE

AREA EN QUE TRABAJA

NIVEL

CURSO

INSTRUCTORES

‘DURACION
- (HORAS)

LUGAR

FECHA‘S!

DEL

AL

OBSERVACIONES

CERTIFICA

ANEXO # 39




!ONSTANCIA DE ENTRENAMIENTOS

IDER DE SEGURIDAD E HIGIENE

FECHA DE INICIO :

NOMBRE :
EQUIPO / DEPARTAMENTO : i " FECHA DE TERMINC
POSICION : L
1] | ENTRENAMIENTO ‘ D“““°'°NJ HORARIO | LUGAR I FECHA ‘ NOMBRE ¥ FIRMA
: (hrs) =] ; DEL INSTRUCTOR
j ién de {niclo | & [ m | = T T
obULO 1 :
'
= s Clave - MST 8
Lo lecadimisnlo en caso da Acc. y su registro 4
1.- ISistema de Observacién del Comportamiento <] N
]Reluerzo del Comportamienta 4
ODULO 2 20 ) :
i.- [Conservacidn Auditiva 4
i. |Conservacién Respiratoria 4
!- |Estadisticas y control de informacitn en Seg. 4
b ]Esténdares de Seguridad e Higisne: 8
i
ODULO 3 22 |
i
\.- [Desarrollo de Practicas Seguras - AST a4
2.-|Aspectos y Funcionamiento CMHS 2
1.-]{Muastreos ar (ruido/polvo AGM) 4
2.-{Mansjo de Sistemas Peligrosos 4
i
:7 [Sesicn de Intearacion I 8 I I T I
ODULO 4 24 ]
3.-|Ergonomia Basica 8
4.-|Primeros Auxilios Basicos 8
SA-jPlande accién de emergencia 8
ODULO & 32
5.-|Liderazgo 8
7.-1Expresion Oral 8
3.-|Expresion Escrita 8
3.-|Creatividad 8
f
QDULO & 40 |
i
.- |Entrenamiento para Entrenadores 16
1R Interp nales 8
2.-|Solucién Analitica de Problemas 8
3.-|Andlisis T! nal 8
i
Sesién Final del Proceso 8 I

!
i
i
i
f



ACTOS A OBSERVAR [cuff,,LE! Gﬁ%ﬁ

ACTOS A OBSERVAR |OU§ELE‘ Noete

* Candad [ 1 * Equipade P i6n 11 |
Usodataupods )] Personal adocusdo.

Proteccidn Persanal * Maneo adecuado da | —

adecuado,

reactivos,

* Nosemetenmanosa [ JL ] . _

equipo en movimiento. Ma:"]l"l o il [ 11

material de vidrio.

* Manejo adecuadode [ [

aire a presidn, * Usoad do do 11 ]
* Usoadvouadode [ | sauipa sléctrica.

herramientas. * Uso adecuado de  S——) y—
. f —CcC— guillotinas.

adecuado de objetos, * Ordeny i dal I
* Orden y limpieza. oo E— Laboratoria,

TOTALES: ] TOTALES: 1 1

FECHA: HORA: FECHA: HORA:
LINEAEQUIPO: — 7 o TURNO LINEAEQUIPO; ——/ —_ TURND
SUPERVISOR: SUPERVISOR:
AUDITOR: AUDITOR:

COMENTARIQS :

* Refuerzos Positivos y Negativas
{ Nombre de la persona y motive )
* Correcciones, Problemas, etc.

% CUMPLIMIENTG: [
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SULTADO SEMANAL Bans- Lan oo darducsn

AANA DEL 2 AL 8 DE DICIEMBRE DE 1991 00’ Duzanamenio o SeguEed » Heyiene
' LINER 1.4 I LINEA 1-8 we mt LINEA 1.C e
} 5.0, L Tvaln S L M) 1 [°) L I
| cangapo SE CuubLE 3 8
i w0 U1 Gaand] 10 - R
20DE SE cuuBLE 10
| erasomat 0wt vt :
ANOS A EDUPO Sf cuneLE [
M MOVIENTO o b corst 2
[FCAPOPARA St cuwbLz| 10 6
UAE & PRESION w0 nasv | ‘o [}
BUEN USODE SE cuupLE| 12 ] 7?0
! 0 4 et k) N
Sf cuumLF} 10
ipe oAtOE ol b 3
ATEN YUNPEZA St uweL] N
! 20w o] 7
h IoTaL 56 120)
HUBITGANS REPQRILDAE ] [K) 0
"e e NE e s
BOS. 510 (W] D
CANDADEQ SE CUWPLE] 10
s et
PODE SE cuupLT] 9
PIRSONAL w017 1
1ANDS A EQUIPO s€ cumsL] [
14 LOWSE IO wou anm 0 "o
EQUPOPARA x¢ cyur. gl 1 5
URE & PREBIOH oL canen 1) [}
BUENUSODE se cuuaLt] 7
“ERRIMENTAS ot et ‘o 5
C) s€ cuurig] 10
| OF OBEIOS waner| |- o
A0ER YUMPIEZA st cvuiit] °
! wvaend |- . To [ 2
! TotaL TotAL 56]2] TouL [XRI3
4UDI10AAS REACATADAS ] T folera]y [N KN KN N KN EN T N KA KR K]
! .
P -
. % ACTOS SEG. [ ¥
i OBSERVADOS INCIDEMTES | ACCIDENTES
1
LINEA 2
} T07a})
1
i -
TALDEPTO. | - 83%. - J-. . -ga®& - | " 0O 1 1o ]
NOTA: A _gacile dot peéximo repone so log 4 tuengs
e OIAREN JG Yakibs 1 1 Vellegue; £ F, Guenraro £ J, Cuauie 1 G Leén 1 R Burele GO
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RESULTADOS DE ILAS AUDITORIAS. 2-8 DICIEMBRE DE 1991, LINEA 1.

Auditorias  Reportadas

candadeo : St
NO

equipo de proteccion : Sl

NO
manos a equipo en mov, : Sl
NO

equipo para aire a presion : S|

NO

buen uso de herramientas : S!

NO

levantamiento de objelos : St
NO

orden y limpieza : Sl

NO

PUNTOS CRITICOS
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Para; Lista de distribucidn

Planta Papel Mérico
Fecha:
Summario de diciembre /91 RESULTADGS MENSUALES DE SEGURIDAD
Depto,  Linea | % Cume. Retuwzos] 8 | Accdertes Tl inc 1 Acx {indkcn da frecuencia | Firs. seg.
audiorias) segurvs | poakivos | negativs| tnc. |PAw{Repit [T.Perd| Wes | Acum. | fiscal [on 12m | comsee.
Toallas 1
2
Bodega
Cabad  AWays
Pampars|
ing. Flarta
Pasalos 1
2
3
4
Oficinas
Total 000 0.0) 0] of o o o o ooo] ooof o000l 000 [

J.C. Vaidés, A Diaz, A, Barberena, C. Pérez, L Rodriguaz. H. Cerbdn, E. Avendafio, M. Velizguez, G. Rics. A. Burelo

ANEXO # 42
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k01
ago-91
2ep-91
ort-31
nov-81
dic-31
ene-92
leb92
mar-92
abr-52
may.92
jun 92

ACUMULADO ARQ FISCAL 9192
Accidentas
¥ Tpom. tegit tpo. % ELInc/Acc IF. IF. homs

the, au.

perd.  Mes  Acum. fisc. 12mseguas



LINEAMIENTOS PARA OTORGAR REFUERZ0OS
DEL COMPORTAMIENTO EN SEGURIDAD E HIGIENE

- ASPECTOS GENERALES :
1.- El Supervisor de los equipos debe revisar y firmar cada refuerzo del comportamiento

que se vaya a ctorgar en los mismos antes de que sea archivado.

2.. El Supervisor debe guardar ios refuerzos dal comportamiento de los integrantes de sus
equipos, en el archivo personal de los mismos.

3.- Los Lideres de Seguridad llevaran el contro! del nimero de refuerzos que se le otorga a
cada persona, en el formato disefado por el Depto. de Seg. e Higiene.

4.- Eltener uno o varios refuerzos positivos o negativos del comportamianto sera tomado
en cuenta en el otorgamiento de plantas, asignaciones especiales, evaluaciones de
desempefio, promociones, y en general en el desarrollo de cada persona en la
compaiiia.

- REFUERZO POSITIVO :

1.- Se pueds otorgar un refuerzo positivo del comportamiento (formato color verde) para
estimular el cambio de actitud de una persona, de una actitud insegura (negativa) a
una actitud segura {positiva).

2.. El objetivo es resaltar un patrén de conducta deseado, asi como destacar
comportamientos seguros especificos de importancia.

- 3. El comportamiento seguro es parte del trabajo diarlo de cada persona, por to que

. 5ino algo que realmente haya
representado un esfuerzo extra para la persona.

A continuacion se presentan algunos ejemplos por los cuales se puede otorgar un
rafuarzo positivo del comportamiento en seguridad e higiene :

Camblar de comportamiento inseguro a seguro consistentemente.

Elaborar y/o dar un entrenamiento o platica de algun tema en seguridad por iniciativa
propia. . .
Corregir inc. / acc. a tiempo consistentemente.

Detectar / reportar / y coordinar fa solucién de condiciones inseguras a tiempo y
conslstentemente.

Desarrollar / revisar / actualizar practicas seguras.

Desarrollar un buen programa de trabajo en seguridad que involucre a todos sus
companeros.

Aportar nuevas ideas y soluciones sobre aspectos de seguridad.

Participar activamente en los programas de seguridad e higiene consistentemente.
Utilizar el Equipo de Proteccion Personal y seguir las Practicas Seguras en forma

consistente. Etc.
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- BEFUERZO NEGATIVO :

1.- Se debe reforzar el acto inseguro en forma verbal, de manera que se cotrija
inmediatamente y después llenar el formato escrito (color amarilio).

2.- Se debe realizar en ol momanto en que ocurre el acto inseguro, interrumpiendo
la tarea que se esté realizando. E! formato escrito lo debe llenar la persona que
estd siendo reforzada con la participacion de la persona que did el refuerzo,

3.- Se debe otorgar un refuerzo negativo cada vez que $8 pressnte un acto
insaguro que pusda tener consecuencias, sin importar la gravedad de las
mismas o si éstas se pueden presentar en forma inmediata © a largo plazo.

A continuacion se presentan algunos ejemplos por los cuales se puede otorgar un
refuarzo negativo del comportamiento :

No asistir a entrenamientos y/o platicas de seguridad consistentemente.
Meter manos a equipo en movimiento.

No seguir las normas de seguridad consistentemente.

No usar Equipo de Proteccién Personal ni seguir Practicas Seguras
consistantemente.

No respetar, no hacer caso, o burlarse de las indicaciones de los Lideres,
Comités, y Técnicos de Seguridad; asf como de sus mismos compaiieros.
No participar en los programas de seguridad e higiene consistentemente.Etc.

.
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REFUERZO DEL COMPORTAMIENTO

.ESTAS ACTUANDO SEGURO!!I

-

..HAS CUIDADO TU INTEGRIDAD FISICA

Y POAR ELLO ERES
UN GRAN ESTIMULO
PARA LA PLANTA

MOTIVO DEL REFORZAMIENTO: |

¢, Qué piensas que podemos hacer
para que todos actien como ti?

Fecha: Equipo:
Deparntamento:

Nombre del Involucrado:
Nombre de Ia persona que reforzo el acto:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR:
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REFUERZO DEL COMPORTAMIENTO
...DATE TIEMPO Y REFLEXIONA!!!

~ Piensa que esta vez estuvo de tu lado la SUERTE.
- Describe los riesgos a 1os que te expusiste

¢ Qué piensas que podemos hacer para evitar que vuelva a ocurrir?

La persona que te reforzo se ha preocupado por tu seguridad;
comdntale [o anterior.

Fecha:—_.______ Departamento:—____ . _Equipo:
Nombre del involucrado:

Nombre de la persona que reforzé el acto:

NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR:
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REFUERZO DEL COMPORTAMIENTO mes:[ | wHouas:[ |

DEPARTAMENTO: [ | LIDER DE SEGURIDAD: | : ]
EQUIPO: [ SUPERVISOR : f ' i |
NOMBRE FECHA ?EF. REF). MOTIVO “COMENTARIOS .

+)| (- Lt
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REFUERZO DEL COMPORTAMIENTO

DEPARTAMENTO : [:‘__—__:]

ANO:

LIDER DE SEGURIDAD :

[ ] Houas:

[

[

EQUIPO: SUPERVISOR : [
NOMBRE ENE ABR [ MAY | JuN | JUL | AGo | SEPT] oot [Nov |oic | . TOTAL: -
(10 wﬂ (.)m 40 [0 100 @b @b o biolelo ko T ) 1 ()
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ESCALA DE EVALUACION

EXCELENTE, COMPLETAMENTE IMPLEMENTADO. YA
NO SE PUEDE RECOMENDAR NADA PARA MEJORAR.
IDEAL PRACTICO.

BIEN, SATISFACTORIAMENTE IMPLEMENTADO Y
EFECTIVO. NO EXISTEN FALLAS GRAVES.

REGULAR, IMPLEMENTADO PERO NO SATISFACTORIO.
SE HA APLICADO MUCHO DE LA INTENCION PERO
SE TIENEN FALLAS IMPORTANTES.

INSATISFACTORIO, IMPLEMENTACION PARCIAL, CON
DEBILIDADES IMPORTANTES. MUCHO CAMPO DE ACCION
PARA MEJORAR.

POBRE, SE HA HECHO ALGUN INTENTO PERO
NO ES CONSISTENTE ( ESPORADICO ).

NADA SE HA HECHO.
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Reporte

PLANTA PAPEL ) Namero :
INVESTIGACION DE INCIDENTES / ACCIDENTES REPORTE
PRELIMINAR
Fechadelreporte__________ Fecha y hora del inc./acc. /.
Dep t Cuadrilla, Lugar

Nombre del involucrado,

Supervisor Respectivo

Existié tesion

Tipo de Lesidn

Descripcion

Liste de distribucion :

Gte. Planta / Gte. Produccién Always / Gte. Produccién. Pampers / Gte. Ing. de Planta /

Gte. Aseg. Calidad / Sup. Seguridad de Procesos / Gte. Bodega / Sup. Respectivo./
Servicio Médico.

Olras personas a cifcular

Total = 9 copias (mds las de otras personas a circular)

NOTA: Este reporie debe ser realizado y dislribuido dentro de las primeras 24 hrs
después de la ocurrencia del incidenle/accidente.

ENTREGAR LOS REPORTES ORIGINALES AL DEPTO. DE SEGURIDAD E HIGIENE.
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Reporte

PLANTA PAPEL Numero :

INVESTIGACION DE INCIDENTES / ACCIDENTES REPORTE
_FINAL___

A) CLASIFICACION . FECHA DE LA INVESTIGACION :

wlincidente . _acc. de prim.aux, _—_ace, registrable ._ace.do tiempo pardida

B) DATOS GENERALES DEL INC. /ACC, C) TABLA DE FACTORES (HOJA ANEXA ¢ 1)

Fecha Hora, Lugar. Parte del cuerpo dahada

Nambre, FEdad____Sexo_ Naturaleza de la lesién

Antigliedad Posicién, Dia de la semana ——

D Cuadrilla____ Origen de laiesian

Supervisor Acto i

Testigos, Condici

Exp. en la posicion
D) PROTECCION PERSONAL

Equipade p ion requerido.

Habia en existencia | Si No Lotrala puests si __No

E) BREVE DESCRIPCION DEL INCIDENTE / ACCIDENTE

F) CAUSAS BASICAS

{ ) Falta de Conocimiento (entrenar) { ) Eq. Protecc. inadecvade { ) Campra nadecuada/inferior
{ ) Puesig inadecuado al trabajador { ) Inspeccion y maffo.inadec, { } Recompensar inseguridad
{ ) Précticas seguras no cumplidas { ) Inganiaria {diseiio inadec.) { ) Método inseguro

{ ) Otra (especificar) : ____

G} PLANES DE ACCION INMEDIATOS

( HGJA ANEXA #2 )
H) PARTICIPACION

(E! de esta investigacion setd do a olras cuadrillas? Si No *
Medio de Comunicacion Verbal __Escrito
Sa realizd dentro de las 72 brs. siguientes al inc. 7 ace. Sl _No
Comité ds Seguridad Supervisor Gla, de Depio Departamento de

de Equipo Sequridad @ Higisne

Lista_de distribugion:

Gte.Pianta / Gte.Produccion Pampars / Gte.Produccion Always / Gle.ing.de Planta /
Gte.Ase]. de Calidad / Sup. Segundad de Procesos / Gle. Bogega ! Sup. Respectivo /
Servizio Médico 7 Otras acireular

NOTA : EiReporte Final NO PUEDE CIRCULARSE S| FALTA ALGUNA FIRMA.




MANUFACTURA PAPEL HOJA ANEXA & 1

TABLA DE FACTORES

PARTE REL CUERPO DARADA HATURALE2A DE LA LESION

No aplicable Abdémen No aplicabl Ag! !

Ojo(s) Cadera Amputacién Harnla

Oldos) Piarna(s) Q! dutals) lrritacld

Care Mutla{s} C ion{es) Multiples Losiones

Cusro Cabatiude Rodillas} Laceracibn(es) Fracturs

Cusllo Esplnillaje) Dermatitis Tonddn(estiramiento)

Hombro(s) Tebllio(s) Dislocacitn Dolor Respirateria

Brazo(s) Pié(s) Choque Eléctrico Reaccion Alérgica

Mufiecals) Aparato Digestivo Penatracisn Otra(s)

Mano(s} Aparato Reproductor

Dedofs) Sist. Narvioso

Eepaida Sist. Respiratorio

Pocha Sist, Cardio-Vascular

Térax Otra(s)

CONDICION INSEGURA ACTQINSEGURO EXPERIENCIA EN
LAPQSICION

No @s candicién insegura No es acto inseguio 0 ~1 ssmana

Equipo detectuoso “Trabajar con eq. en mow. 2 -3 semanas

Vestimenta inadecuada Trabajar con eq. conectado 1 -5 meses

‘Manisnimiento deficients Ho usar eq, de proteccion € - 11 meses

Procedimiento inseguro Descuido en palo,ropa, eic. 1~ 4 ahos

Calocacién insegura Falta de seriadad en el trabaje 5 - 0 afoe

Equipo de wabajo defactuoso Uso de hatramantal inadecuado 10 -- 19 afios

Lugat inadecuada al trabajo Proporcionar ayuda Insegura Mas de 20 akos

huminacidn deficiente Adoptar posician inseg No apli

Vantilacian deficiente Otro(s)

Otra(s)

ORIGENDE LA LESION DA RE LA SEMANA

No aplicable tunes

Caida {nival superior, mlsma nivel} Martes

Atrapado snire y/o debiajo de Midrcoles

Sabre exposicién Jueves

Contacto con eq. eléctrico Viarnes

Temparatura extrema Sébado

Msanejo de vehiculo motorizado Domingo

Exposicion Quimica

Rulkdo, Vapar, Humo, eic,

Manejo de materiales

Otrofs)

NOTA : Ests tabls sltve como guis, mas no inciuye todos los faclores que pusden
p ot un incldents ! accld




it # OX3NV

PRIOHIDAI{

PLAN DE ACCION

RESPONSABLE

FECHA DE
SEGUIMENTO

CODIGO

COMPROBANTE DE CUMPLIMIENTO

DE PLAN DE ACCION

1 conico:

-
| conico:
[]

CODIGO:

FECHA DE CUMPLIMIENTO :

FIAMA DEL RESPONSABLE :

FECHA DE CUMPLIMIENTO :

FIRMA DEL RESPONSABLE :

- — - —— ]

FECHA DE CUMPLIMIENTO :

FIAMA DEL RESPONSABLE :

FECHA DE CUMPLIMIENTO :

FIRMA DEL RESPONSABLE :

FECHA DE CUMPLIMIENTO :

FiRMA DEL RESPONSABLE :

NOTA : EL CODIGO DE LOS PLANES DE ACCION SOLO LOPUEDE
ASIGNAR EL DEPARTAMENTO DE SEGURIDAD E HIGIENE.

Z # VX3NV VIOH
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' A FALTADE COMOCMIENTO (ENTRENAR) '3 . QTRAB) T  TERMNADO
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ESTADISTICAS DE LA PLANTA - ENER® /22

INCIDENTES Y ACCIDENTES:

CLASIFICACION ESTE MES | ACUMULADO

ARO FISCAL

INCIDENTE € 52
ACC. PRIMEROS AUX. 4 16
ACC. REGISTRABLE 1 3
ACC. TIEMPO PERDIDO 0 2
[TOTALES - 11 73]

QAU_SAS_B_AELIQAS_MAS_EE@ENIE&

1.- INGENIERIA (DISENO INADECUADO).

2.- PRACTICAS SEGURAS NO CUMPLIDAS,

EFICIENCIA EN LA SOLUCION DE INC./ACC. ;

Casos Pendisntes : 5
Casos Resueltos : 6

EF = (6/11) x 100 =

Actos Seguros Observados (al efectuar auditorias)

INDICE DE FRECUENCIA ;

IF (Afo Fiscal) =

IF (Ultimos 12 meses) =

5 x 200,000/ 498792

6 x 200,000/ 707576

HORAS SEGURAS CONSECUTIVAS :

128920
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INDICE DE FRECUENCIA - ULTIMOS 12 MESES (ENE/S91-DIC/91)
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RELACION ESTADISTICA
DE LAS CONSECUENCIAS

A — Acc. de tiempo perdido.
n — Acc. Registrable.
— Acc. de Primeros Auxilios.

/ 600 \—— incidentes.
/ 9000 l— Actos Inseguros.




PIZARRONES DE SEGURIDAD E HIGIENE :

Como parte del proceso de informacién de seguridad e higiene, se cuenta
con pizarrones distribuidos en las dreas de trabajo.

También existe una pizarra general para informacion de toda la Planta. Esta
estd ubicada en cercana a la recepcidn y junto al sematoro de seguridad.

Existen también pizarrones especiales para la identificacién de los
miembros de los equipos de seguridad. Debe haber uno para cada grupo
operativo.

CONTENIDO :
Pizarra General de la Planta :

Esta pizarra se divide en tres partes, las cuales contienen la siguiente
informacién : :

1.- Incidentes/ Accidentes :

El objetivo es visualizar en forma esquemdtica los incidentes y accidentes
que sucedan en la Planta, a través de la sefializacién de la(s) parte(s) del
cuerpo dafadas en una silueta humana con la descripcion escrita de los
hechos y el lugar en que sucedid, sin mencionar el nombre del involucrado.
Esta informacidn se toma del reporte praliminar de inc./acc.

2.- Resultados:

El objetivo es publicar en forma mensual las estadisticas de seguridad e
higlene en cuanto a incidentes / accidentes, causas basicas de los mismos,
% de eficiencia en la solucion de planes de accidn para evitar su recurrencia,
aspectos sobresalientes del B.0.S., nimero de horas seguras consecutivas,
gréficas de indice de frecuencia, promedios de elementos clave,etc. También
se incluyen menciones especiales a buenos resuitados de alglin equipo o
grupos de trabazjo.
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3.» Informacidn General :

El objetivo es publicar el cartalon de la norma general de seguridad del mes, acompafada
de informacién relativa a la misma. Se in¢luye informacién sobre Equipo de Proteccion
Personal y menciones especiales a personas que hayan tenido un trabajo destacado en
seguridad e higiene.

La pizarra general de la Planta debe ir colocada junto al sematoro de seguridad e higiene
para poder relacionar la ocurrencia de un incidente / accidente con la descripcién del mismo.

Pizarras de cada drea de trabajo :

Estas deben contener la siguiente informacion :

Resultados en seguridad e higiene del grupg (graticas K-E, indice de frecuencia,
incidentes, accidentes, B.0.S., etc.).

Publicacidn de objetivos en forma periddica.

Condiciones inseguras existentes an el drea de trabajo (etiquetas rojas / amarillas).
informacion sobre la programacién de entrenamientos y juntas de seguridad.
Informacién sobre equipo de proteccidn personal, desarrollo y actualizacion de précticas
seguras, nuevos formatos de inspeccidn, refuerzos positivos del comportamiento
sobresalientes, estdndares de seguridad e higiene.

Articulos especiales de interés relacionados con seguridad e higiene.

Frase del dia.

Lo mejor de la semana anterior en seguridad e higiene.

.

La distribucién de esta informacion y la forma como se presenta en la pizarra se deja a la
creatividad de los Coordinadores de Seguridad e Higiene de! grupo.

Pizarrones Especiales :

El objetivo es tener publicado en forma continua a los integrantes de los siguientes equipos
de trabajo en seguridad :

~ Coordinadores de Seguridad e Higiene.
- Integrantes de las Brigadas contra incendio.
- Integrantes de tas Brigadas de primeros auxilios,

Se colocan por grupos funcionales y se publica el nombre de la persona, la fotografia, y la
posicién que tiene tanto en seguridad como en operacion.

Para un mejor entendimiento, a continuacién se prasentan los esquamas de los distintos
tipos de pizarrones de seguridad e higiene de la Planta.
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Pizarra General de la Planta :

INC./ ACC. RESULTADOS INFORMACION
SEMAFORO
CLABFKAGION: IND.FREC. E-CLAVE NORMA DEL MES
@ PARTE DARADA : | H %
1]
@ HRS. SEGURAS | EL MEJOR ...
JUAM PEREZ
DESCRIPCION CONSECUTIVAS EL EMPLEADO
@ [soso0] |[EQUIPC A || mas sesuro..
EGUPO B
Pizarrones en el érea de trabajo :
(riasE DELDIA] RESULTADOS INFORMACION
FRASE DEL DIA} [~ +REC.DEPTO.
ETIQUETAS
LO MEJOR DE ROJA / AMARILLA
LA SEMANA EN R DA PROGRAMACION
SEGURIDAD... DE JUNTAS ¥
E-CLAVE GRUPO | | ENTRENAMIENTOS
EQUIPO DE DE SEGURIDAD
PROTECCION E HIGIENE
PERSONAL ARTICULOS
- 8.0.8. ESPECIALES
p
. ™
b
{ 4
!
COORDINADORES DE BRIGADAS DE PRIMEROS BRIGADAS CONTRA
SEGURIDAD E HIGIENE AUXILIOS

INCENDIO

.
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RF.SULTADOS DE LA PLANTA EN LA EVALUACION DE ELEMENTOS CLAVE

PROMEDIO
ELEMENTO CLAVE | ALwAYS | PAMPERS | ASEG.CALALWAYS | ASEG.CALPAMPERS | ING.DEPLANTA | BODEGA | PORK-E
1.- Expectativas, Compromiso 7 5 6 9 8 3 6
y Parlicipacién.
2.- Establecimiento de Metas 9 4 7 8 8 2 6
y Planes de Accidn, -
3.- Normas de Manufactura. 6 6
4.- Priclicas Seguas, 6 B
5,- Planeacion de Condiciones 4 1
Seguras.
6.- Sistemas de Entrenamiento 6 6
Locales.
7.- Sistema de Observacién del 7 5
Comp
8.- Relroalimentacién sobre 7 a
Compotamienfos.
9.- Seguimiento del Desemp 7 5
P dio por evaluacién ¢ 7 5

PROMEDIO K-E DE LA PLANTA :
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NDICE DE FRECUENCIA - ULTIMOS 12 MESES (MAR/®1 - FEB/S2)

5 T........,........,........,.................,........,........,........,ﬂ......,,...,A...,._....._,....,,..,




INCJACC.PRIM.AUX. - ULTIMOS 12 MESES (MAR/S1 - FEB/92)

B g rvavmrememernrranapanaaayriany

P PP

——#-— INCIDENTES

—{—— PRMEROS AUXILIOS

»
i}
.

[ R S




NUMERO DE VECES

12

11

10

CAUSAS BASICAS - ACC. REG. Y DE TIEMPO PERDIDO (JULM1 - FEB/92)

:°50

-
% -
] I 1
T ¥ T
Précticas | Método Recompensar Falta de Ingenieria
Seguras no Inseguro Inseguridad conocimiento {disefio
cumplidas inadecuado)
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NUMERO DE VECES

95

80

65

50

35

20

ACTOS INSEGUROS MAS FRECUENTES (MARM1 - FEB/92)

-/.——

/

: i ]
1 1 - 1 _ 6%
1 1 T
Manosen No usar equipo Uso Levantamiento Desorden en el
equipo en de proteccion inadecuado de fnadecuado de drea de
movimiento herramientas objelos trabajo
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DIAGRAMA DE "HUESO DE PESCADO" SOBRE
METER MANOS EN EQUIPO EN MOVIMIENTO

GENTE EQUIPOS

Contratacion Masiva
Disefo sin guardas de proteccion
Falta de experiencia Actitud hacia el arranque
z;; :z;:’o': ante que todo) Alta velocidad en la convertidora
Falta de emrenamienlo\
\ MANOS EN EQUIPO
EN MOVIMIENTO
Hacer ajustes sobre
lamarcha %ﬁ:ﬁ; igz?:s'a:ey Ruptura frecuente de
operacidn son distintos maleriales
gara htac_er| ﬁmpa[mes y estdn separados
€ material hay que Alineacién de materiales
g}::;::)matenal con con la linea corriendo
PROCEDIMIENTOS MATERIALES
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FALTA SERIEDAD
EN LOS COMITES

FALTACOMPROMISO
¥ RESPONSABILIDAD
ENLOS COMITES

HAY PRESICH
ENDTRAAS AREAS

o] Fattaconrrowiso v PrEsENCIA
| OE SEGURIDAD EN LA PLANTA

HOHAY METAS NI NOEMISTEN FALTA SCRIEDAD
PUANES A REGOHOCER METAS NIPLANES EN LA GEMTE

PAFUA LA GERENGIA
HAY OTRAS COSAS
MPOATANTES

LA GENTE HA OLVIDADO
LA WPORTANGIA DE LA
SEGUAIDAD £H LA PLANTA

NOHAY TIEMPO tal

EQUIPO COLOCADO
LUGAR INADECUADG

NECUASOS ENLOS COMITES

VISITAS SN EQUIPO

LA GERENCIA NO VELOS
L0S COMITES NO SABEN CUAL
ES EL ROL DE LOSLINE MANAGERS
LAGERENCIA MO LE

PLANES SOLO LOS RESULTADOS
LOS COMITES ESTAN ERFOCADGS
E CONDICIONES INSEGURAS
DEDICAEL TIEMPO
ALOSCOMITES LOS COMITES HD DAPACIAN
ENLALIVEA
1O HAY DIRECCION
DE LA GEFENCIA

LDS ESFUERZOS ENLA
LIMEA NO SON CONSISTENTES

DES DE LOS MODURLOS

LOS COMITES DEPENDEN
[DEL AREA STAFF

NO HAY COMUNICACION
ENTRE COMITES DE LA
MISMA AREA

EM

ENTRENADOS ADECUADAMENTE
ESPACIOS DE LOS GOMITES NO
MANIOBRA REDUCIDOS TOMAN DECISIONES \
ﬂ LOS COMITES NO SABEN
COMO TOMAR DECISIONES
Eﬂm i
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CONCLUSIONES

El resultado obtenide en la ejecucién de!l modelo administrative de la
seguridad & higiene en la Planta papel, fue bueno considerando que es una
Planta nueva donde la mayoria de la gente es racién contratada y sin
experiencia,

£l tener un Indice de frecuencia alrededor de 2.0 al fina! del primer afio de
implementacion con casi 500 empleados, significa haber tenido
aproximadamente 10 accidentes registrables a Io largo de todo el afio. Esto no
es un rasultado sobresaliente para una Planta establs, pero para una Planta en
arranque de operacicnes, es bastante aceptable.

Esto, junto con el promedio de calificacién en elementos clave igual a & al final
del afio, el cual indica un avance substancial en un afic (de cero a cinco)
destacan que la seguridad dentro de la Planta, es una variable que pronto
llegard a estar completamente bajo control y en mejora continua.

Los problemas que se observaron en los resuitados, son inherentes de una
organizacion enfocada al arranque de las operaciones y a la escasez de
recursos propios de esta situacién.

Un factor que Influyd considerablemente en estos resultados, fué el considerar
el trabajo en seguridad e higiene como algo extra al trabajo normal, y como un
requerimiento especial de un grupo en particular (departamento de seguridad
e higiene} y no como una parte intrinseca del disefio del trabajo.

Otro factor fue el crecimiento desmedido de la Planta, de 20 a 450 empleados
en un afio, donde se perdic fa individualidad y se trabajé masivamente, tanto
en entrenamientos, como en desarrollo personal, acarreando como resultado
una baja sensible en la calidad de la cuttura de la crganizacién.

El problema es organizacional, es el enfoque a la tarea, a la maquina y a que
&sta no pare, para que pueda alcanzar los niveles de eficiencia requeridos por
la curva de arranque y asl entregar el volumen de producto regueride por el



mercado.

Esto generd una cultura que recompensaba las crisis y qué tan blen se
resolvieran estas, en vez de la planeacién y la creacién de estructuras bien
definidas, como la del modelo de seguridad, para resolver sistamédticamente
los problemas.

La investigacidén preliminar sobre el entorno, la legislacion, y la situacién da la
seguridad en e! marce nacional, dié un panorama amplio sobre la materia y
sobre el enfoque que se le da en las empresas.

El disefip del modelo por su fundamento conductual y su estructura secuencial
probo ser efectivo, aunque un poco complejo debido a su magnitud.

Lo més enriquecedor del trabajo, es saber que el modeio sigue
implementddose en la Planta Pape! y que las propuestas de mejora estdn
dando buenos resultados.

Un aspecto importante fue el detectar que para poder crear un sistema de
seguridad e higiene industrial, es necesaric conocer tanto el proceso
productivo como las demds dreas operativas de una Planta (bodega, servicios,
mantenimiento, calidad, etc.).

Esto, y el habér analizado la estructura organizacional de la Planta, el sistema
de trabajo, y la cultura de la organizacion, dieron una perspectiva préctica a los
conceptos adquiridos durante la carrera.

Conceptos tales como la administracién cientifica de F. Taylor que menciona la

especializacion del trabajo, de la cual se deriva el estudio del mismo, los
tiempos y movimlentos, etc., al estudiar las operaciones de fa Planta para
realizar las practicas seguras, y al hacerlo dentro del marco de un sistema de
trabajo de alto desempefio, se vieron en la practica como obsoletos, y
limitativos, ya que su fundamento subutiliza la capacidad de la gente (teorfa x}

y obstaculiza el flujo de la organizacién.

Se apreciaron a profundidad las ventajas de dotar de multihabilidades a la



gente en vez de espscializarlas en algo especfico, ademas de darles libertad
da accién y de decision, dentro de un marco de trabajo en equipo y con un
fiderazgo situacional efectivo.

Una satisfaccién muy grande de nosostros, los autores, es que este modelo no
fué tan sdlo un trabajo de investigacion mas, sino que fué un proyacto real,
basado en una necesidad real, y que pudimes llevar a la practica la propuesta
que desarrollamos.
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