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RESUMEN

La Seguridad Industrial ha ido tomando importancia por el gran crecimiento industrial
y las consecuencias del aumento de los accidentes afio con afo.

En México hay millones de lesiones cada afio, las cuales causan pérdidas
econémicas millonarias en produccién, material, tiempo y sobre todo pérdida del
elemento humano, componente principal de la empresa, por lo que conservar su
integridad es prioritario.

Para lograr la seguridad del personal es necesario erradicar los accidentes, a
través de entender las causas verdaderas que los ocasionan para el control efectivo
de las pérdidas; ya que los accidentes resultan muy costosos y disminuyen las
ganancias y la calidad en la produccion.

En afios recientes se ha reconocido la correlacion entre un buen programa de
seguridad y ganancias optimas; pero debe presentarse una cultura de prevencion
gue permita ubicar la seguridad como parte del proceso administrativo, ya que la
prevencion debe realizarse, vigilando el cumplimiento de la normatividad, en conjunto
con una accion programatica debidamente estructurada que permita definir la
participacion y responsabilidad de todos y cada uno de los niveles que conforman la
estructura organizacional de la empresa.

Un programa de seguridad es un plan en el que no solamente se establece la
secuencia de operaciones a desarrollar, tendientes a prevenir y reducir las pérdidas
provenientes de los riesgos puros del trabajo, sino también el tiempo requerido para
realizar cada una de sus partes. Para lograrlo, los planes de seguridad estan
conformados por aspectos administrativos y técnicos, que deben involucrarse
en las actividades que conformaran el Programa.

Siete elementos conforman un programa basico de seguridad: liderazgo y
administracion, entrenamiento del liderazgo, inspecciones planeadas, analisis y
procedimientos de tareas criticas, investigacion de accidentes/incidentes,
observacion de tareas y preparacion para la emergencia; aunque no son los Unicos;
las empresas adoptan el niumero de elementos de acuerdo a sus caracteristicas y
necesidades.

En el presente trabajo se analizaron las actividades, acciones y procedimientos del
Programa de Seguridad de Industria Mexicana de Envases S. A. de C. V. que les
proporcioné el Corporativo de Grupo Zapata al cual pertenecen; con el fin de
adecuarlos y/o proponer acciones, estrategias y controles que permitieran la
implementacion de algunas actividades del Programa en el departamento de
Troquelado Sanitario, el cual, en el analisis de los reportes de accidentes fue el de
mayor incidencia. Esto se realizé durante una estancia en la planta de 5 meses.
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Anteriormente se menciona que son 7 los elementos que conforman un Programa
Bésico de Seguridad; la empresa ya contaba con uno, por lo cual se baso en los
elementos contenidos en él para hacer las mejoras y asi obtener un Programa
funcional y aplicable; los elementos analizados fueron los siguientes: Programa
Preventivo, Comisiones y Comités de Seguridad, Andlisis de Accidentes Incidentes,
Andlisis de Actividades de Riesgo, Validacion de Maquinaria Herramienta e
Instalaciones, Monitoreo de Agentes Contaminantes, Equipo de Proteccion Personal
e Implantacion del Sistema Preventivo de Incendios. Al analizar estos elementos se
encontré que no eran claros, algunos en sus objetivos, otros en sus titulos y todos en
el ¢cémo proceder? y en el ¢para qué?, pero se logro la reestructuracion de los
mismos para que sean mas comprensibles y adecuados al aplicarlos en la planta.

Durante la estancia en la planta se fueron aplicando algunos formatos de los
procedimientos que conforman los elementos del Programa de Seguridad; por la
duracién de la estancia no se logré implantar todo el programa, sin embargo se
presentan los resultados de los formatos aplicados, que son un buen inicio en la
aplicacion del programa para que se continle con la misma y con la evaluacion para
asi lograr mejoras que se vean reflejadas en un ambiente de trabajo seguro y
agradable y en la calidad de la productividad.



INTRODUCCION

Los inicios de la Seguridad Industrial surgen por los sentimientos humanitarios al ver
sucesos de accidentes graves. Las medidas preventivas se basaban en la
adecuacion de condiciones fisicas de las instalaciones y equipos; actualmente se
busca lograr la seguridad del personal minimizando los accidentes mediante
actividades que proporcionen un medio ambiente seguro para los trabajadores.

Si entendemos que la Seguridad es una disciplina cientifica con términos y principios
universales que se apoya en la Administracion profesional para evitar accidentes
podemos decir que la Seguridad en el Trabajo es la aplicacién racional y con
inventiva de los técnicos que tienen por objeto el disefio de instalaciones, equipos,
magquinarias, procesos y procedimientos de trabajo; capacitacion, adiestramiento,
motivacién y administracion del personal; con el propésito de abatir la incidencia de
accidentes capaces de generar riesgos en la salud e incomodidades econdémicas a
las empresas y consecuentemente a los miembros de la comunidad.

Las causas de los accidentes se comienzan a explicar en la década de los 30's
cuando Herbert W. Heinrich plantea un modelo, haciendo la comparacion de la
secuencia de ocurrencia del accidente con una fila de fichas de domind y su caida en
cadena. Para evitar que suceda el accidente es necesario interrumpir la continuidad
de la serie; con lo cual ya no se hace extensivo sobre las fichas que representan el
accidente o la lesion.

Frank Bird disefio en la década de los 60°s un modelo a partir de la propuesta de
Heinrich, llamado Modelo ILCI de Causalidad de Perdidas, representado por cinco
fichas de dominé que involucran cinco conceptos: Pérdida, Incidente/Contacto,
Causas Inmediatas, Causas Basicas y Falta de Control. Este modelo explica que si
se inicia controlando la dltima ficha o concepto se puede minimizar la pérdida y
consecuentemente controlando los demas conceptos ésta se puede evitar.

Los costos de los accidentes también son un gran motivante para tratar de evitar las
pérdidas; pues estos representan costos en cuanto a tiempo, equipos, dinero, etc. y
generalmente no se pueden cuantificar facilmente porque no se lleva un registro de
los accidentes en funcion de los costos directos y de los indirectos; ya que estos
ultimos son muy dificiles de cuantificar.

Para cambiar la mentalidad respecto a los accidentes, que principalmente es
correctiva en vez de preventiva es sumamente importante la implantacién de un
Programa de Seguridad; para que sea posible detectar los riesgos que podrian
generar accidentes y asi aplicar medidas y controles que eviten o minimicen las
pérdidas y por otro lado investigar los accidentes ocurridos para aprender de ellos y
evitar su repeticion.

En Industria Mexicana de Envases (IMESA), no se habia adoptado un Programa de
Seguridad e Higiene en forma, sélo se habian aplicado algunas medidas enviadas
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por el Corporativo de Grupo Zapata; pero no se puede generalizar ya que cada
empresa tiene sus necesidades y sus actividades de acuerdo al equipo,
instalaciones, personal, extension, ubicacion, etc. que la hacen diferente a las deméas
empresas; por lo que fue necesario revisar y analizar las propuestas del Corporativo
para adecuarlas, complementarlas y proponer otras para asi lograr la conformacién
de un programa de seguridad e higiene que se adecuara a IMESA.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Analizar y colaborar en la implantacion del Programa de Seguridad e Higiene de
Mexicana de Envases S. A. de C. V., para prevenir y/o disminuir riesgos en el
proceso de troquelado de envases de hoja de lata destinados para la Industria
Alimentaria.

OBJETIVOS PARTICULARES

Identificar la informacion sobre los aspectos teéricos del desarrollo de
programas basicos de Seguridad e Higiene Industrial para aplicarla en la
adecuacion del Programa de Mexicana de Envases S. A. de C. V.

Describir las areas, los equipos y los procesos de las instalaciones de Mexicana
de Envases S. A. de C. V., para ilustrar los riesgos que se presentan en el area
de troquelado de envases de hoja de lata e identificar la incidencia de
accidentes en éste departamento.

Analizar las actividades, acciones y procedimientos que forman parte del
Programa de Seguridad e Higiene de Mexicana de Envases S. A. de C. V., con
el objeto de adecuarlos y/o proponer acciones, estrategias y controles que
deben estar especificados en éste programa, para el control de pérdidas por
accidentes en el proceso de troquelado de envases de hoja de lata.

Implementar algunas de las acciones, estrategias y controles que se
recomiendan en el Programa de Seguridad e Higiene Industrial, a fin de reducir
la incidencia y gravedad de los accidentes que se puedan presentar en el
proceso de troquelado de envases de hoja de lata, y establecer las mejorias que
se logren de acuerdo a las estadisticas registradas dentro de la planta durante
la estancia.



CAPITULO I. GENERALIDADES

Desde la Edad Media en la que surgen las primeras acciones positivas de
corporaciones profesionales o gremios, hasta la segunda mitad del siglo XIX puede
decirse que son los sentimientos humanitarios, casi siempre como resultado de
graves accidentes sucedidos, el argumento permanente para poner mayor 0 menor
énfasis en las medidas proteccionistas.

En esta época, las preocupaciones preventivas basan sus soluciones en la
adecuacion de condiciones fisicas de las instalaciones y equipos, es decir, en los
llamados factores técnicos de la produccién. (Rodellar, L. A., 1999)

En los ultimos afios la Seguridad Industrial en México ha dado pasos importantes.
Esto se debe al gran crecimiento industrial y a las consecuencias del aumento de los
accidentes afio con afio. Como un dato referencial, en las estadisticas del I.M.S.S. de
1986, ocurrieron alrededor de 600,000 casos registrados, tanto de incapacidad total y
temporal, como de incapacidad parcial permanente, sin contar con las defunciones y
las enfermedades profesionales producto del trabajo, y todo debido a las condiciones
prevalecientes en nuestra industria en general, segun los datos de la secretaria del
Trabajo y prevision Social. (Lozada, B. H., 1990)

En México hay 2.3 millones de lesiones cada afo, las cuales causan pérdidas de
millones de pesos en produccion, material, tiempo y sobre todo pérdida del elemento
humano, componente principal de la empresa, por lo que conservar su integridad es
prioritario.

Para lograr la seguridad del personal es necesario la erradicacion de los accidentes a

través de actividades que proporcionen un medio ambiente seguro para los

trabajadores, tales como (Asociacion Mexicana de Higiene y Seguridad A. C., 2001):

& Comprender el significado de la seguridad industrial.

& Conocer las politicas de seguridad y los riesgos potenciales de las actividades
productivas.

¢ Proporcionar al trabajador el equipo necesario para el buen desempefio de sus
labores.

¢ Mantener las instalaciones con el equipamiento adecuado para la proteccion y
seguridad de las mismas y de los trabajadores.

1.1. DEFINICIONES

Para entender mejor el tema de este trabajo es basico definir algunos conceptos
importantes que forman parte de la seguridad industrial. Inicialmente se hablara de la
Seguridad y posteriormente de lo que deriva de ella.

Seguridad: es la condicion de estar “seguro” y eso significa estar libre, exento de
riesgos, de dafos o de males. (Aguirre, M. E., 1996)



Generalmente la palabra seguridad se define como, inmunidad a los accidentes o la
condicion de estar a salvo de dafo, herida o pérdida. Sin embargo, una definicion
mas funcional es “control de pérdidas por accidentes”. Esta definicion considera
herida, enfermedad, dafio a la propiedad y pérdida en el proceso. Reduce a ambas,
la prevencion de accidentes y la manutencién de las pérdidas a un minimo cuando
ocurren los accidentes. También considera la funcidon de control en el sistema
administrativo. (Bird, F. E., 1990)

Esta vision general, cuando la trasladamos al mundo del trabajo, se concreta en la
seguridad que podemos obtener a través de acciones contra las pérdidas derivadas
de los accidentes de trabajo.

Las acciones que suponen mayor seguridad son:

& Una actitud positiva.

e Unas tacticas o estrategias para evitar el accidente.
& Unas técnicas y sistemas contra el accidente.

Todo ello explica que se hable de actitudes, técnicas, tacticas y sistemas de
seguridad, y que la seguridad sea, en definitiva, una disciplina cientifica con su
especifica terminologia y sus propios principios universales. (Rodellar, L. A., 1999)

Por lo tanto la seguridad es la aplicacion de la administracion profesional para evitar
accidentes, asi como, la actitud mental que permite realizar cualquier actividad sin
tener accidentes. De aqui podemos decir que la Seguridad en el trabajo: es la
aplicacion racional y con inventiva de las técnicas que tienen por objeto el disefio de
instalaciones, equipos, maquinarias, procesos Yy procedimientos de trabajo;
capacitacion, adiestramiento, motivacion y administracion del personal; con el
propésito de abatir la incidencia de accidentes capaces de generar riesgos en la
salud, incomodidades e ineficiencias entre los trabajadores o dafios economicos a

las empresas y consecuentemente a los miembros de la comunidad. (Hernandez,
Malfavén y Fernandez, 1997)

Dentro de la seguridad se habla de peligro y riesgo, pero estos términos tienden a
utilizarse indiscriminadamente por lo cual es necesaria su diferenciacion.

Peligro: Cualquier evento (reaccion quimica, mal funcionamiento del equipo o error
humano) o caracteristica (toxicidad, inflamabilidad, reactividad, presion o temperatura
elevada), que permite suceda algin mal a la salud humana, al medio ambiente o a la
propiedad. (NOM-STPS-005-1998; Chow, E. P., 1999 y Bird, F. E., 1990)

Es una condiciébn para que suceda algun mal a una persona, poblacion o al
ambiente, estas condiciones pueden ser toxicidad, inflamabilidad, corrosividad, altas
presiones, altas temperaturas, en cada uno de estos casos existe un peligro pero no
necesariamente un riesgo. (Rodellar, L. A., 1999; Espinosa, B. B. M., 1998)

Los peligros estan clasificados de acuerdo al dafio o lesibn que puedan ocasionar
(Hernandez, Malfavon y Fernandez, 1997):



# Peligro clase A. Una condicion o practica capaz de causar incapacidad
permanente, pérdida de la vida o alguna parte del cuerpo y/o pérdida
considerable de estructuras, equipos o materiales.

& Peligro clase B. Una condicion o practica capaz de causar lesion 6 enfermedad
grave, dando como resultado incapacidad temporal o dafio a la propiedad de tipo
destructivo, pero no muy extenso.

e Peligro clase C. Una condicion o practica capaz de causar lesiones menores no
incapacitantes, enfermedad leve 6 dafio menor a la propiedad.

Riesgo. Esta palabra tiende a usarse de diferentes maneras:

& Es la exposicion al peligro, es la probabilidad que ocurra un evento que provoque
una lesién o un dafo. (Hernandez, L. A., 2000)

e Caracteristica fisica o quimica de un material, sistema, proceso o planta que tiene
el potencial de causar efectos adversos en la salud humana, al medio ambiente o
a la propiedad (ACGIH, American Conference of Governmental Industrial
Hygienists).

¢ Potencial de ocurrencia de consecuencias negativas e indeseables que surgen de

una actividad; este se mide en términos de probabilidad y severidad. (Espinosa, B.
B. M., 1998)

# Es la probabilidad de que suceda un evento no deseado, asociado con la
gravedad de sus consecuencias. (Chow, E. P., 1999)

¢ Es la probabilidad potencial de que un factor biolégico, quimico o fisico, cause
dafio a la salud del usuario. (Ramirez, M. R., 1998)

Decimos que hay peligro cuando descubrimos, conocemos o sabemos que existe
una o varias condiciones peligrosas. (Rodellar, L. A., 1999) Por lo que vale aclarar que
para que un peligro o condicion peligrosa genere un riesgo es necesario exponerse a
este(a). Al darse esta condicion se puede generar un accidente como en la figura 1.

Figura 1. Factores que determinan la generacién del riesgo

PELIGRO —| EXPOSICION

RIESGO

ACCIDENTE O INCIDENTE

Fuente: Angeles, C. E., 2002

Un ejemplo mas claro para entender la diferencia entre peligro y riesgo es el
siguiente: Cuando una persona cruza una calle transitada, el peligro es claro, si la
persona se atraviesa con los vehiculos en movimiento, puede resultar seriamente
herida si es golpeada por uno o mas vehiculos. El peligro es, ser golpeado por un
vehiculo en movimiento. El riesgo sin embargo, depende de como la persona cruza
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la calle. Si la persona cruza por las areas designadas y toma precauciones para que
los conductores puedan verlo, no se ha cambiado el peligro, ain puede ser
atropellado, pero el riesgo de ser golpeado se ha reducido por las acciones
preventivas. Si pudiera cruzar la calle en un vehiculo blindado, el riesgo se reduciria
aun mas porque se disminuirian las consecuencias si es golpeado. (Chow, E. P.
1999)

El riesgo se clasifica dependiendo de la gravedad que pueda causar, como se
muestra en la tabla 1.

Tabla 1. Clasificacion del grado de riesgo
GRADO DESCRRIIEéZIGC())N DEL

4 Severo

3 Serio

2 Moderado

1 Ligero

0 Minimo

* Crénico

Fuente: NOM-018-STPS-2000

Ademas los riesgos se clasifican segun el tipo de dafio que puedan ocasionar:

riesgos para la salud, riesgos de inflamabilidad y riesgos de reactividad. (Koyuru, R. V.,
1991)

Accidente: Anteriormente ya se habia mencionado al accidente que esta muy
relacionado con el riesgo y también para este término existen conceptos diferentes:

®

Un suceso no deseado que ocasiona perjuicio a las personas, a la instalaciéon, la
propiedad y/o pérdida en el proceso; generalmente es debido al contacto con una
fuente de energia superior al limite critico del cuerpo o estructura con la que se
realiza el contacto. (Bird, F. E., 1990)

Ocurrencia no planeada ni buscada que interrumpe o interfiere en la actividad
laboral. (Blake, R. P., 1994)

Acontecimiento normalmente violento ocasionado por una causa externa,
produciendo lesiones corporales y a veces la muerte. (NOM-018-STPS-2000)

Suceso anormal subito o casi subito, imprevisible, y que produce una disminucion
0 anulacion de la integridad anatdmica y fisiolégica. (Mc Farland, R. A., 1954)

Los accidentes son el resultado de hacer mal las cosas y llevan al fracaso. (Rollin
H. S.y Grimaldi, J., 1963)

Secuencia no planeada de eventos que tienen una consecuencia no deseada.
(Rodellar, L. A., 1999)

Analizando las definiciones se puede decir que la primera es la mas completa ya que
maneja tres aspectos importantes:



Primero, no limita los resultados humanos a “herida”, sino que dice “perjuicio a las
personas”, esto incluye tanto la herida, la enfermedad y también, efectos adversos
sistémicos, neuroldgicos o mentales producto de una exposicion o de circunstancias.

Segundo, esta definicién no confunde “herida” con “accidente”. No son lo mismo, las
heridas y enfermedades son el resultado de los accidentes.

Tercero, si el suceso da como resultado dafio a la propiedad o pérdida en el proceso
solamente, y no ocasiona herida, es todavia un accidente. No solamente es caro el
dafio a la propiedad, sino que las herramientas, equipo o maquinaria dafados,
frecuentemente son causa de otros accidentes. (Bird, F. E., 1990)

En la ultima definicidn se dice que el accidente es una secuencia de eventos porque
te6ricamente cada evento es una oportunidad para reducir la probabilidad y las
consecuencias del accidente, esto se explicard mas adelante con el tema de causas
y costos de los accidentes/incidentes.

Incidente: Se define al incidente como todo evento no deseado, no intencionado,
gue con una ligera variante de las circunstancias pudiera haber resultado en dafio
fisico a una persona, a la instalacion o la propiedad, y que generalmente es debido al
contacto con una fuente de energia, es decir que un incidente es muy similar a un
accidente pero sin consecuencias, sin heridas ni dafio; al incidente también se le

nombra como “cuasiaccidente”, casi accidente o casi pérdida. (Bird, F. E., 1990 y
Rodellar, L. A., 1999)

En este contexto se puede afirmar que todos los accidentes son incidentes, pero no
todos los incidentes son accidentes.Los incidentes tienen mucha importancia para la
seguridad porque dan una oportunidad de investigar un evento no deseado pero con
la ventaja de no tener pérdidas en su ocurrencia. (Angeles, C. E., 2002)

Los incidentes son importantes por su frecuencia. En 1969 un grupo de estudio
presidido por Frank E. Bird, Jr., realiz6 un analisis de 1,753,498 accidentes
profesionales reportados por 297 organizaciones participantes que representaban 21
tipos diferentes de establecimientos profesionales, con un total de 1,750,000
empleados que trabajaron mas de tres mil millones de horas-hombre durante el
periodo de exposicion analizado.

El estudio revel6 que por cada lesibn grave o incapacitante se reportaron 9.8
lesiones leves y 30.2 accidentes con dafio a la propiedad. Parte del estudio incluy6
4,000 horas de entrevistas a los trabajadores llevadas a cabo por supervisores
entrenados sobre la ocurrencia de incidentes que, bajo circunstancias ligeramente
diferentes, podrian haber resultado en lesion o dafio a la propiedad. Los resultados
de este segmento del proyecto afiadieron los 600 incidentes a la proporcion. De este
modo, los datos obtenidos del estudio resultaron en lo que ha llegado a ser
ampliamente conocido como la proporcién 1-10-30-600. (DNV, 1995)

En la figura 2 se muestra que por cada accidente con lesion incapacitante ocurren
600 incidentes.



Figura 2. Estudio de la proporcion de accidentes

ACCIDENTES
—  INCAPACITANTES
.l O ____ ACCIDENTES
LEVES
30 DANOS A
LA PROPIEDAD

/ 600 \— INCIDENTES

Fuente: http://www.estrucplan.com.ar/Producciones/Entrega.asp?identrega=27

Enfermedad ocupacional: Ya se habia mencionado que una herida no es lo mismo
gue una enfermedad, para comprender mejor se tiene la siguiente definicion de
enfermedad ocupacional: es toda aquella alteracion en la salud del trabajador,
originada por el manejo o exposicion a agentes quimicos, biologicos o fisicos
presentes en su lugar de trabajo. Ademas se produce de acuerdo al tiempo de
exposicion, ya que puede ser una enfermedad repentina o cronica; cuando sucede
en un lapso prolongado puede ser una enfermedad progresiva o estados patolégicos

y es un fendbmeno previsible. La lesion se puede considerar como un dafio repentino.
(Hernandez, Malfavon y Fernandez, 1997)

De acuerdo a la Ley Federal del Trabajo (LFT) Titulo Noveno en su articulo 475;
enfermedad de trabajo es, todo estado patologico derivado de la accidon 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 presentar sus servicios. (Aguirre, M. E. 1996 y Hernandez,
Malfavon y Fernandez, 1997)

Las fuentes de los riesgos de enfermedades profesionales, son los objetos o

situaciones ligadas con el trabajo que, de manera continuada sobre la persona del

trabajador, acusan o inducen en éste un estado patologico. De acuerdo con la

concepcion juridica de las enfermedades profesionales o del trabajo, son fuentes de

las mismas las siguientes: (Aguirre, M. E., 1996)

# Los antibioticos.

¢ Los agentes bioldgicos, como bacterias, hongos, parasitos, virus, etc.

¢ Los agentes fisicos, como el calor, el frio, la humedad, los rayos de onda corta,
los rayos infrarrojos, los rayos ultravioleta, los rayos X, las radiaciones ionizantes,
las radiaciones electromagnéticas, etc.

¢ LoOs agentes quimicos, como &cidos, alcalis, anhidrido carbodnico, acetileno,
amoniaco, azufre, petréleo y sus derivados, fdsforo, bromo, fllor y sus
compuestos, sulfato de metilo, anhidrido sulfarico, ozono, y michisimos mas.
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La fatiga industrial.

Los gases provocados o provenientes de sustancias quimicas organicas e
inorganicas.

Los humos de origen animal, vegetal o mineral.

Los liquidos.

Los polvos de origen animal, vegetal o mineral.

Los vapores originados por sustancias quimicas organicas.

Las variaciones de las condiciones normales ambientales del medio de trabajo.

&
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Estas fuentes de riesgo de enfermedades profesionales se manifiestan en estados
patolégicos encuadrados dentro de la siguiente clasificacion:

& Cancer de localizacion diversa.

Dermatosis, que se presenta de diversas formas.

Enfermedades de las vias respiratorias.

Enfermedades diversas producidas por contacto con productos biolégicos.
Enfermedades diversas originadas por factores mecanicos y variaciones de la
normalidad del medio ambiente del trabajo.

Enfermedades diversas debidas a la exposicion de radiaciones ionizantes y
radiaciones no ionizantes.

Enfermedades enddgenas causadas por fatiga industrial.

Infecciones.

Intoxicaciones.

Neucomoniosis y enfermedades broncopulmonares.

Micosis.

Oftalmopatias.

Virosis, etc.

2 B2 B2 B
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La lista de sustancias que pueden ocasionar cancer u otras enfermedades, aumenta
cada afio. El cuerpo humano tiene niveles de tolerancia o umbrales de herida para
cada sustancia o forma de energia; los efectos dafiinos de un contacto Uunico, como
una cortadura, fractura, dislocacion, quemadura quimica, etc., son considerados
como heridas. Los efectos dafinos de repetidos contactos, como cancer, dafio al
higado, pérdida de la audicion, etc., son considerados enfermedades. Cabe aclarar
gue ambas tienen los mismos controles, la prevencion del contacto o su reduccion a
un nivel donde no se produzca dafio; aplicando las mismas etapas: identificacion de
las exposiciones, evaluacion de la severidad y probabilidad de incidente, y el
desarrollo de controles apropiados. (Bird, F. E., 1990)

1.2. CAUSAS Y COSTOS DE LOS ACCIDENTES/INCIDENTES
1.2.1. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES/INCIDENTES
Los registros de seguridad de grandes organizaciones muestran que los accidentes

no son un gasto inevitable del negocio. Sin embargo, es importante entender las
causas verdaderas de accidentes para el control efectivo de las pérdidas.



En la década de los 30’s se plantea la necesidad de dar explicaciones de la
ocurrencia de los accidentes. Herbert W. Heinrich, un ingeniero industrial americano,
esboz6 su modelo que pretendia dar no solamente la explicacién de la ocurrencia de
los accidentes sino también proporcionar soluciones operativas para su control.

En ese entonces se partia del siguiente supuesto. En la ocurrencia del accidente de

trabajo y en su eventual consecuencia, la lesién, nos encontramos con:

a) El operario que realiza su tarea en una forma determinada por su personalidad.

b) La existencia de condiciones inseguras, riesgos fisicos 0 mecanicos.

c) La realizacion de acciones inseguras, ya sea por ser realizadas en presencia de
condiciones inseguras, o por ser peligrosas por si mismas.

Heinrich compara la secuencia de ocurrencia del accidente con una fila de fichas de
domind y su caida en cadena. Al iniciarse la caida de la primera ficha (personalidad
del trabajador) cae toda la serie. Para evitar que esto suceda es necesario
interrumpir la continuidad de la serie. Esto se puede hacer retirando por lo menos
una de las fichas (condiciones inseguras o acciones inseguras) de esta manera, aun
cuando caiga la primera ficha (representando una “falla de la personalidad"), el
impacto no se hace extensivo sobre las fichas que representan el "accidente” o la
"lesion”. Se habra evitado el accidente y por lo tanto la lesion, si se consigue crear
una discontinuidad en la secuencia.

El modelo Frank Bird fue disefiado en la década de los 60’s a partir de la propuesta
de Heinrich. Se caracteriza por su insistencia en encontrar el origen de los
accidentes. Esta construido sobre la base de la pregunta “¢por qué?” que se reitera
en cuanto se tiene la respuesta a la pregunta anterior. Esta acotado a los limites de
la organizacion pues su concepto se apoya en que la misma puede y debe adoptar
las medidas de control que sean necesarias para prevenir la ocurrencia de
accidentes. (Asociacion Uruguaya de Seguridad, 2001)

El modelo de Bird se representa graficamente en la figura 3, se explica a partir de la
tltima ficha o bloque. A continuacion se da una breve descripcion de cada una de
ellas, de derecha a izquierda.

Figura 3. Modelo ILCI de Causalidad de Pérdidas

FALTA DE CAUSAS CAUSAS INCIDENTE PERDIDA
CONTROL BASICAS INVEDIATAS

1. Programa
inadecuado
Factores

Personales Personales

Contacto con
Energia o é Propiedad

2. Normas

—>
inadecuadas —)
—>

Actos y
condiciones

del programa deficientes

Factores del Sustancia

Trabajo Proceso

RR
by

3. Cumplimiento
inadecuado
de las normas

Fuente: Bird, F. E., 1990



Pérdida. El resultado de un accidente es la “pérdida” que involucra a personas,
propiedad, proceso y finalmente utilidades. El tipo y grado de la pérdida depende
parcialmente de circunstancias fortuitas y de las medidas que se tomen para
minimizar la pérdida.

El mejor modo que se conoce para minimizarla es usar tanto los aspectos humanos,
como los econdémicos, para motivar el control de los accidentes que dan origen a las
pérdidas. (Bird, F. E., 1990)

Incidente/contacto. Suceso que precede a la “pérdida”, el contacto que podria o que
causa el perjuicio o dafio. Cuando se permite que existan las causas potenciales de
accidentes, estara siempre abierto el camino para un contacto con una fuente de
energia sobre el limite critico del cuerpo o estructura.

El pensar en el accidente en términos de un contacto o intercambio de energia ayuda
a estructurar el pensamiento sobre los medios de control, como medidas que
atraigan o absorban la energia para minimizar el perjuicio o dafio en el momento y
punto de contacto; como equipo de proteccidn personal y barreras de proteccién, son
ejemplos comunes.

Causas inmediatas. Circunstancias que preceden inmediatamente al contacto;
generalmente pueden verse o sentirse. Se les llama “actos peligrosos” y “condiciones
peligrosas”, subestandares o subnormales. (Bird, F. E., 1990)

Los actos peligrosos son acciones o actitudes imprudentes que generan o
incrementan riesgos laborales especificos, estos pueden ser: (Angeles, C. E., 2002)

¢ Levantar cargas de forma incorrecta.

Situarse en lugares peligrosos.

Llevar a cabo operaciones sin adiestramiento previo.

No utilizar el equipo de proteccion personal.

Operar equipos sin autorizacion.

Ejecutar el trabajo a una velocidad no indicada.

Bloquear o quitar los Dispositivos de seguridad.

Limpiar, o intentar dar mantenimiento a la maquinaria cuando esta en movimiento.
Hacer bromas pesadas, etc.
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Regularmente estos se generan porque el trabajador no puede, no quiere o no sabe
coémo realizar su trabajo de una forma segura. (Angeles, C. E., 2002)

El 80% de los errores que comete la gente, son resultado de factores sobre los
cuales so6lo la administracion tiene control; 85 a 96% de los accidentes son
resultados de actos peligrosos o fallas de las personas. (Bird, F. E., 1990)

Las condiciones inseguras, son condiciones fisicas del medio que favorecen y/o
aumentan la intensidad y las probabilidades de la ocurrencia de un accidente, las
instalaciones, herramientas y el equipo, involucrados en la actividad que se esta
realizando. (Diario Oficial, 28 de Marzo de 1988)



Es esencial considerar estas practicas y condiciones sélo como causas inmediatas o
"sintomas” y hacer un trabajo completo del diagndstico de la enfermedad que existe,
si sélo se tratan los sintomas, ocurrird una y otra vez. Para resolver los problemas
del funcionamiento del control de pérdidas, se debe llegar a las causas basicas o
fundamentales.

Causas bésicas. Son las enfermedades o causas reales tras los sintomas; las
razones por las que ocurren los actos subnormales; los factores que, una vez
identificados, permiten un significativo control de direccion. Llegar a identificarlas es
el resultado de un proceso de andlisis que, en el fondo, nos explica por qué la gente
incurri6 en él o los actos subestdndares, inadecuados o mal estandarizados
identificados previamente y/o por qué existen las determinadas condiciones
subestandares, inadecuadas o mal estandarizadas que se hayan podido detectar.
Las causas basicas ayudan a explicar el por qué la gente realiza practicas
subnormales; también ayudan a explicar la existencia de las condiciones
subnormales.

Las causas basicas se dividen en factores personales y factores de trabajo (medio
ambiente laboral) y estas son los origenes de las practicas y condiciones
subnormales. (Bird, F. E. 1990)

Estos dos rubros engloban todos los factores y agentes capaces de producir efectos
adversos sobre los recursos humanos y de la produccién; en la tabla 2 se presentan
algunos factores personales y de trabajo que pueden llegar a ser las causas basicas
para que ocurra un accidente.

Y finalmente lo que comienza la secuencia, terminando en pérdida es la “falta de
control”.

Falta de control. El control es una de las cuatro funciones esenciales de la
administracion: planear-organizar-guiar-controlar; cualquier administrador debe
trabajar con estas funciones para ser efectivo. La persona que administra
profesionalmente, conoce el programa de seguridad/pérdida; conoce las normas;
planifica y organiza el trabajo para satisfacer las normas; mide su propio desempefo
y el de los demas; evalia resultados y necesidades; encarga, y en forma
constructiva, corrige, las ejecuciones. Esto es el control administrativo; sin él,
comienza la secuencia de accidentes y se desatan los factores causales que
originaran la pérdida.

Existen tres razones comunes para la falta de control: (Bird, F. E., 1990)

a) Programa inadecuado. Un programa administrativo adecuado de control
seguridad/pérdida, incluye una amplia variedad de actividades; estas varian de
acuerdo al campo de accion, naturaleza y tipo de la organizacion.

b) Normas inadecuadas de programa. Sin normas adecuadas, no puede haber
medicion, evaluacion y control significativos.

c) Acatamiento inadecuado de las normas. Una raz6n comun para la falta de
control, es la falta de obediencia a los estandares establecidos. Una vez que se
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desarrollan y comunican las normas adecuadas, es vital su imposicion y

refuerzo.

corregir estas tres

razones normales para la falta de control,
responsabilidad decisiva de la administracion.

es una

Tabla 2. Factores personales y de trabajo que originan un accidente

Factores personales

Factores del trabajo

X Deficientes aptitudes fisicas y fisioldgicas
Fuerza fisica desproporcionada
Deficiente visién o audiciéon

Mermas sensoriales

X Direccién y/o supervisién inadecuada
Mala identificacion de peligros
Inadecuada comunicacion de normas
Negligencia en practicar norma s

X Aptitudes psicolégicas inadecuadas
Comprension deficiente
Poco sentido comun
Lenta capacidad de reaccion

X Deficiente gestién de ingenieria
En el disefio ergondmico
En la exposicion
En el disefio

X Tensiones fisicas o fisiolégicas
Fatiga por falta de descanso
Fatiga por exposicion a temperaturas extremas
Drogadiccion

X Compras inadecuadas o su control
Especificaciones incorrectas

X Tensiones mentales o psicolégicas
Trabajo rutinario o monétono
Extremada concentracion
Frustraciones, preocupaciones

X Mantenimiento deficiente
Mantenimiento predictivo erroneo
Mantenimiento preventivo inadecuado
Mantenimiento correctivo deficiente

X Falta de conocimiento
Falta de conocimiento
Adiestramiento inadecuado
Instrucciones no comprendidas

X Herramienta y equipo inadecuado
Inadecuadas ergondmicamente
Especificaciones inadecuadas

X Actitudes inadecuadas
Sobreestimacion
Economizar tiempo
Presiones, excesos, burlas

X Criterios de trabajo inadecuado
En su desarrollo
En su comunicacion
En el mantenimiento

X Desgaste
Poca Vigilancia del servicio
Inspeccidon/mantenimiento impropio
Usos distintos a los previstos

Fuente: Rodellar, L. A., 1999 y Espinosa B. B. M., 1998

1.2.2 COSTOS DE LOS ACCIDENTES

Los accidentes resultan muy costos, dando menos ganancias y una menor calidad.
El dinero perdido por el factor accidente no se compara 0 no es el mismo al dinero
gue se gasta en materiales o salarios, 0 sea que no existe una recuperacion de
dinero gastado en el accidente; el dinero se gasta en médicos y medicinas, y sobre
todo en la compensacion para el trabajador;, ademas no se puede recuperar el
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tiempo perdido de trabajo y la capacidad del trabajador. Ademas aunque la compaiiia
pague seguros para que se haga cargo de las pérdidas, la compafiia siempre
eventualmente paga por ellos. Por otra parte existen los dafios de propiedad. Muchas
veces un accidente ocurre sin perjudicar a ninguna persona o que Unicamente fueron
rasgunos, pero si con grandes dafios a la propiedad. Los accidentes que no tienen
dafos personales ocurren frecuentemente. Estos tienen las mismas causas como Si
fueran accidentes de dafio personal, por lo que se pueden prevenir de la misma

manera. Estos accidentes resultan caros y aumentan el costo de la produccion.
(Janania, A. C., 1999)

Sin ninguna duda los accidentes de trabajo aumentan notablemente los costos de
cualquier actividad productiva, representan para las empresas pérdidas de personas
(temporal o permanentemente), tiempo, equipos, dinero, etc. Generalmente no se
puede cuantificar las pérdidas porque no se lleva un registro de los accidentes en
funcion de los costos. Los costos de un accidente son de dos tipos: directos e
indirectos.

Los costos directos son aquellos que cubre generalmente la Compaiia
Aseguradora y por lo tanto son recuperables. Aunque hay que tener en cuenta que
un accidente produce efectos adicionales que también consumen dinero y que la
mayoria de las veces no son recuperables. Son ejemplos: el seguro, por los
prestadores meédicos, compensaciones econdmicas, gastos por rehabilitacion,
protesis y traslados; que pueden determinarse con mayor facilidad.

Los costos indirectos, en promedio segun las estadisticas pueden llegar a ser de
una a veinte veces mas que los costos directos (Heinrich escribe que en promedio

representan cuatro veces mas). Se hallan determinados por:
(http://www.estrucplan.com.ar/Producciones/Entrega.asp?identrega=27)

¢ Produccion y utilidades perdidas debido a la ausencia del accidentado si no es
posible reemplazarlo.

¢ Tiempo y produccion detenida por otros obreros que alteran su trabajo para
atender al accidentado.

¢ Menor rendimiento del accidentado luego de su reingreso a su puesto de trabajo.

¢ Tiempo invertido por supervisores y jefes mientras se ayuda al lesionado, se
investigan las causas del accidente, preparan informes y ordenan Ilas
reparaciones, limpieza y restauracion de los procesos de produccion.

¢ (Gastos extras por trabajos de sobre tiempo debido a retrasos en la produccion.

¢ Costo del tiempo dedicado a primeros auxilios y otros costos médicos no
asegurados.

¢ Costo de los dafios materiales, equipos, maquinarias o instalaciones.

& Menor produccién debido al menor rendimiento del nuevo trabajador.

¢ Pérdidas debidas a entregas retardadas.

El problema radica en que estos costos indirectos son muy dificiles de cuantificar y
generalmente se representan como un iceberg tal cual lo muestra la figura 4. En la
cual podemos observar que los costos de dafio a la propiedad son de 5 a 50 veces
mayores que los costos médicos y de compensacién de lesiones ocupacionales,
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otros costos no asegurados constituyen una adicion de 1 a 3 veces mas que los

costos médicos y de compensacion.

Figura 4. Iceberg de los costos de accidentes.
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r Tiempo de investigacian
= Salarios pagados por pérdida
da tiempo
= Costos de cantratar yio preparar
parsnhal de remplazo
* Sobretiempo
» Tiampo extra de suparvisidn
» Tiempe de tramites
administrativos
/ « Menor produccion del
trabajador lesionado
+ Perdida de prestigic v de
posibilidades de hacer negocios

Fuente: http//www.estrucplan.com.ar/producciones/Entrega.asp?identrega=27

De lo mencionado anteriormente se puede decir que, la mentalidad respecto a los
accidentes es principalmente correctiva, en vez de preventiva. Por lo que
generalmente se pone mayor énfasis en los efectos y no en las causas que
produjeron un accidente.
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Por dicha razon, la implantacion de un Programa de Seguridad es sumamente
importante para poder, en primera, detectar los posibles riesgos que podrian generar
accidentes y en segunda, investigar los accidentes e incidentes ocurridos, para poder
aprender de ellos y evitar su repeticion.

1.3. PROGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

Es importante mencionar que por mucho tiempo se ha reconocido la necesidad de
tener un programa de seguridad para prevenir lesiones como una parte necesaria del
negocio. En afios recientes sin embargo, se ha reconocido cada vez mas la
correlacion entre un buen programa de seguridad y ganancias 6ptimas. Seguridad en
el contexto moderno, y segun se relaciona con el sistema de auditoria, se define
como control de lesiones y enfermedades ocupacionales; pero también incluye dafio
a la propiedad. (DNV, 1995)

La prevencién debe realizarse en primer lugar, vigilando el cumplimiento de la
normatividad, pero esto es insuficiente, si no se acompafia de una accion
programatica debidamente estructurada que permita definir la participacion y
responsabilidad de todos y cada uno de los niveles que conforman la estructura
organizacional de la empresa.

Este proceso de involucramiento sélo puede darse si todos y cada uno de estos
elementos cuentan con conocimientos técnicos de la normatividad en la materia,
pero sobre todo, de una cultura de prevencion que les permita ubicar la seguridad
como parte fundamental del proceso administrativo del centro de trabajo; a este
respecto es necesario que las empresas cuenten con un programa preventivo de
seguridad e higiene en el trabajo. (http://www.stps.gob.mx/312/metodologia.htm)

Para la elaboracion de un programa de seguridad e higiene, enfocado a prevenir los
riesgos de trabajo, se deberd contar con un diagndstico de la problematica de los
accidentes y enfermedades generados con motivo de la actividad laboral especifica;
con el fin de determinar la mejor manera de abatir los riesgos o prevenirlos. Es
necesario considerar que los riesgos de trabajo son originados por causas
inmediatas, causas basicas y deficiencias en el control administrativo. Por otro lado
es preciso dejar claro que las acciones y estrategias que debe contener un programa
de salud y seguridad en el trabajo, serdn acordes con la situacién econdémica,
financiera, condiciones de trabajo, etc., de la empresa, a fin de que sea de aplicacion
especifica y objetiva, a la problematica observada durante el analisis del diagnostico
realizado previamente en el centro laboral. (Coordinacién de Salud en el Trabajo IMSS, 2003)
Se tienen diversos enfoques y diversas extensiones en los programas de seguridad
de acuerdo a los autores, a continuacién se veran tanto su definicion como algunos
ejemplos del contenido de dichos programas.

Un programa de seguridad es un plan en el que no solamente se establece la
secuencia de operaciones a desarrollar, tendientes a prevenir y reducir las pérdidas
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provenientes de los riesgos puros del trabajo, sino también el tiempo requerido para
realizar cada una de sus partes.

El programa puede ser general o particular, segun se refiera a toda la empresa, o0 a
un departamento en particular.

Los objetivos de un programa son los siguientes: (Hernandez, Malfavon y Fernandez, 1997)

4

4

Reducir al minimo posible la ocurrencia de riesgos de trabajo dentro de las
instalaciones de la empresa.

Disminuir los indices de frecuencia, de gravedad y de siniestralidad de los riesgos
de trabajo.

Despertar y mantener latente en todos los trabajadores de la empresa la
conciencia de seguridad.

Cumplir con los lineamientos legales establecidos en la Constitucion Politica, Ley
Federal de Trabajo y en las NOM’s (Normas Oficiales Mexicanas), para la
prevencién de riesgos que representan la posibilidad de un dafio a la salud de los
trabajadores.

El Instituto Mexicano del Seguro Social a través de la Coordinacion de Salud en el
trabajo edito el folleto “Elementos basicos de un Programa General de Seguridad e
Higiene en el Trabajo”, que se basa en el analisis de riesgos; en este se mencionan
los elementos que deben ser considerados en el programa y son los siguientes:

1.

Planeacion: Es la primera de las cuatro funciones del proceso administrativo, y es
la que marca la direccion concreta de las acciones que se habran de seguir; fija
ademas los principios, la secuencia de operaciones y la asignacion de tiempos,
unidades, costos, contingencias, etc., necesarias para su realizacion. Comprende
tres etapas basicas:

a) Politicas: son los principios para orientar la accion.

b) Procedimientos: son la secuencia de operaciones o métodos.

c) Programas: son la determinacién de los tiempos requeridos.

Organizacion: Se refiere a la estructuracion técnica de las relaciones que deben
darse entre las jerarquias, funciones y obligaciones individuales necesarias, con
el fin de lograr la eficiencia; sus etapas son:

a) Jerarquia: delimitacion de la responsabilidad de cada nivel.

b) Funciones: determinacion de las actividades necesarias para lograr un fin.

c) Obligaciones: son las que tiene en concreto cada unidad de trabajo.

Direccion: Es impulsar, coordinar y vigilar las acciones de cada miembro o grupo
con el fin de que se realicen de manera mas eficaz los planes sefialados.
Comprende las siguientes etapas:
a) Mando o autoridad: es el principio del que deriva toda la administracion y
por lo mismo, su elemento principal es la direccion.
b) Comunicacion: significa informar a la direccion todos los elementos que
deben conocerse, asi como transmitir a cada area de la empresa las
ordenes de accion, necesarias y debidamente coordinadas.
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c) Supervision: es verificar si las cosas se estan haciendo tal y como se
habian planeado.

4. Control: Consiste en el establecimiento de sistemas que nos permitan medir los
resultados actuales y pasados en relacion con los esperados para, en su caso,
corregir y formular nuevos planes.

Un ejemplo de un plan general de seguridad como lo llama Cesar Ramirez Cavassa
(2000) es el siguiente:

En primera menciona que, la seguridad como subsistema, es abierta, conformada
por cuatro elementos basicos (personal, tarea, equipo y medio ambiente), cuyo
disfuncionamiento se traduce en accidentes. La contrapartida, serd el estudio del
subsistema en su funcionamiento, para lo cual es necesario un sistema de
planificacion que permita el control de las variables del sistema, y actuar sobre sus
desviaciones, mejorando su funcionamiento y creando nuevas formas de accién, que
permitan que el subsistema de seguridad sea operativo; en este caso el sistema de
planificacion sera el plan general de seguridad.

La planificacion de dicho plan tendrd por objetivo; contar con un sistema de
seguridad, conformado por una organizacion y medios a su alcance, que permita el
normal desarrollo de las diversas actividades laborales de la empresa, previniendo
las posibles causas y condiciones de accidentes y enfermedades profesionales,
mediante normas, disposiciones y control, para lograr condiciones de seguridad e
higiene, y de cuyos resultados se obtenga una mayor productividad para la empresa.

El plan se basara en la politica de seguridad de la empresa. Su campo de accion
abarcara las actividades que inciden sobre el trabajo y la produccién, y algunos
aspectos del entorno. Su caracter sera de tipo técnico, social y humano; de tipo
analitico, deductivo y correctivo, flexible a fin de actualizarse en forma permanente.
Su duracion y por tanto, su formulacion sera basandose en un criterio de vida no
mayor de 2 afios, considerando las siguientes actividades:

Planificacion:

¢ Organizar un elemento de seguridad, encargado del estudio, planificacion,
direccion y control de la politica de seguridad.

e Realizar una estrecha coordinacion con las demas politicas de la empresa.

¢ Organizar comités y equipos de control, encargados de la supervision del
cumplimiento de las normas de seguridad que se dicten.

¢ Formular la respectiva politica de seguridad, sefialando alcances y determinando
responsabilidades, asi como las necesidades para su buen funcionamiento.

¢ Proponer todas las medidas de proteccion posibles tanto dentro de la empresa,
como fuera de ella, y que atafien a la seguridad del sistema.

Ejecucion:
& Realizar los estudios de seguridad necesarios sobre: material, personal, equipo,
medio ambiente y entorno.
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¢ Determinar las condiciones y actos inseguros, potencialmente existentes en el
sistema.

& Formular los planes respectivos de proteccion.

& Dictar normas y directivas sobre prevencién de accidentes.

& Poner en accion el plan de seguridad de la empresa y controlar su ejecucion.

e Llevar las estadisticas de accidentes y realizar los analisis pertinentes.

¢ Realizar inspecciones periodicas de seguridad.

& Coordinar con las otras direcciones de la empresa sobre medidas de seguridad a
adoptar.

& Determinar responsabilidades a todos los niveles de organizacion de la empresa.

e Informar periédicamente y al final de cada periodo productivo sobre las
actividades de la organizacion y sobre los resultados de la politica de seguridad.

¢ Programar y llevar a efecto los diversos programas de preparacién sobre
conocimientos de seguridad y prevencion de accidentes.

e Investigar, desarrollar y perfeccionar, todos los medios de proteccion empleados
en la empresa.

Otro ejemplo es, el de la Secretaria del Trabajo y Prevision Social mencionando los
elementos considerados para la estructuracion de un Programa Preventivo de
Seguridad e Higiene en el Trabajo; dichos elementos son descritos a continuacion:

1. Politicas de la empresa: Son criterios para orientar la conducta del personal en la
operacion del programa. Sefialan el grado de participacion de los niveles
directivos y operativos, asi como la importancia del ser humano y la
productividad de la empresa.

Para operar las politicas se requieren como instrumentos:

1.1 Productividad, seguridad e higiene en el trabajo. Precisa las politicas de
actualizacion de la tecnologia y la utilizaciéon de materias primas acordes a
la misma, como un elemento de procuracibn de la seguridad y
mejoramiento de la productividad.

Permite establecer politicas sobre los servicios de bienestar y de seguridad
e higiene para los trabajadores, como un factor de promocion para el
incremento de la productividad.

1.2 Objetivos y metas definidas. Permite estimar costo-beneficio de las
acciones y definir la direccién del programa.

1.3 Matriz de responsabilidades. Precisa la participacion de todos los niveles de
trabajadores de la empresa en el cumplimiento de las actividades.

1.4 Comunicacién. Descendente para que los trabajadores ejecuten las
actividades preventivas que les competen, conociendo la fundamentacion
de las decisiones.

Ascendente para que los niveles directivos conozcan la realidad,
directamente, de quienes estan inmersos en las condiciones de seguridad e
higiene y fundamenten en ésta sus decisiones.

2. Diagnostico: Estudio analitico de las condiciones de seguridad e higiene en que
se encuentra la empresa, el cual sirve de base para la toma de decisiones en la
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elaboracion del programa. Para elaborar este documento, se requiere contar con
los siguientes instrumentos:

2.1

2.2

2.3

2.4

Sistema de informacién de riesgos de trabajo. Permite analizar la casuistica
de accidentes y enfermedades de trabajo.

Precisa la informacion de casos por departamentos, turno, puesto de
trabajo y tipo de riesgo.

Permite analizar el mecanismo del riesgo y el tipo de tratamiento que se le
dio a la persona que lo sufrié.

Permite analizar por departamento los indices de frecuencia, gravedad,
siniestralidad y los costos que se generaron por este concepto.

Mapa de riesgos. Es la representacion grafica de los problemas de
inseguridad que se tienen en el centro de trabajo: ambiente laboral,
procesos de trabajo, condiciones de trabajo y riesgos de trabajo; asi como
los trabajadores que se encuentran expuestos en cada caso.

Precisa las areas, procesos o equipos de alto riesgo, exposicion de agentes
nocivos a la salud y las areas o secciones mas desprotegidas de medidas
de seguridad e higiene, que deberan tomarse en cuenta para su inclusion
en el programa preventivo.

Capacitacion. Permite analizar el nivel de escolaridad que tienen los
trabajadores y la capacitacion que se les ha proporcionado para el trabajo,
en el trabajo y en seguridad e higiene.

Antecedentes personales de riesgo de los trabajadores. Permite determinar
factores de riesgo del trabajador, considerando antecedentes laborales de
antigliedad y ergonémicos.

Sistema de Verificacion de riesgos: Permite conocer la magnitud y el impacto de
cada uno de los problemas que en materia de seguridad e higiene tiene la
empresa. Para ello, se hace necesario contar con los siguientes instrumentos:

3.1

3.2

3.3

Verificacion. Debe contar con un procedimiento de inspecciones periodicas
por personal responsable, que reflejen las condiciones de seguridad e
higiene.

Recorridos de la Comision de Seguridad e Higiene. Deben apegarse a la
Norma Oficial Mexicana NOM-019-STPS-2004.

Investigacion de incidentes y riesgos de trabajo. Se debe investigar el 100%
de los incidentes, accidentes y enfermedades de trabajo que ocurran en el
centro laboral.

Sistema de Control y Correccion de Riesgos: Son acciones tomadas por los
responsables de la empresa para corregir la situacién de riesgo con sefialamiento
de lapsos para su cumplimiento, a fin de evitar o limitar los dafios a la salud de
los trabajadores, minimizar los costos de produccion, elevar la calidad de los
productos e incrementar la productividad de la empresa. Los instrumentos que se
requieren son:

4.1

Recursos Técnicos. Debe tener procedimientos seguros en aquellas
operaciones 0 procesos de trabajo, que observan una condicién insegura
para la salud de los trabajadores.
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4.2

Debe contar con controles de ingenieria, para el desarrollo de un trabajo
seguro e higiénico.

Debe contar con el procedimiento de dotacién de equipo de proteccion
personal, adecuado a las necesidades y exposiciones de los trabajadores.
Debe contar con un programa de mantenimiento preventivo y correctivo,
haciendo hincapié en el primero.

Debe contar con planes y procedimientos de emergencia (brigadas de
primeros auxilios, prevencion y combate contra incendios, etc.).

Recursos Administrativos. Debe contar con los procedimientos para atender
las situaciones de riesgo, que comprenda los recursos financieros y el
procedimiento a seguir.

Debe establecer medidas correctivas para quienes no cumplan con las
reglas establecidas para la prevencion de riesgos de trabajo.

Debe contemplar mecanismos de difusibn para que los trabajadores
conozcan el programa, los procedimientos de trabajo seguro, la
normatividad en materia de seguridad e higiene y las medidas de
prevencion de riesgos de trabajo.

Debe contar con un sistema de registros de acuerdo a la normatividad, que
contenga informacion de los examenes medicos periodicos de los
trabajadores que incluya su capacidad fisico-funcional, de los accidentes,
incidentes, emergencias y simulacros que se generen en la empresa.

5. Sistema de Capacitacion: Debe contener las acciones de capacitacion a realizar,
asi como los responsables de su ejecucion y los objetivos esperados. En esta
etapa se debera considerar lo siguiente:

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

Capacitacion a responsables. Debe definir el tipo de capacitacion requerida
por los responsables, para que €stos conozcan y promuevan en sus areas
de influencia, las acciones prevencionistas para el control de riesgos.
Capacitacion en el trabajo. Debe establecer la capacitacion que se
proporcionara a los trabajadores para promover un trabajo seguro, eficiente
y de calidad.

Manejo de emergencias. Debe establecer los lineamientos, la metodologia,
los responsables, los integrantes de las brigadas y los recursos necesarios
para hacer frente a una emergencia.

Capacitacion en emergencias. Debe establecer la capacitacion que sera
proporcionada a los responsables y a los trabajadores, en el uso y manejo
de equipo y herramienta para los casos de emergencia.

Reforzamiento. Debe establecer los mecanismos de reforzamiento para dar
seguimiento al programa de capacitacion, asi como de los instrumentos
necesarios para su control y evaluacion.

6. Seguimiento: Todo programa deberd tener una continuidad, por lo que se hace
necesario establecer sistemas de control del propio programa, a fin de que se
pueda considerar su impacto en la prevencion de riesgos.

Se deberd tomar en cuenta el diagndstico, la verificacion, los recorridos de la
Comisién de Seguridad e Higiene, la participacibn de los trabajadores, el
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involucramiento de los diferentes niveles de responsabilidad, aspectos técnicos y
administrativos y la capacitacion.

El programa preventivo deberd ser evaluado en las juntas de administracion
mensual, bimestral o trimestral segun se determine en el mismo, considerandose la
seguridad e higiene en el trabajo el elemento fundamental de la junta de
administracién. El programa se actualizard anualmente.

En el caso de Hernandez, Malfavon y Fernandez, 1997 consideran importantes los
siguientes aspectos para un programa de Seguridad:

1. Aspectos administrativos.
Los objetivos de la empresa constituyen un plan basico de la firma. Para poder
llevarlos a efecto se requiere del planteamiento de cursos de accion acordes a las
politicas de la empresa, las cuales de preferencia deberan expresarse de manera
simple, bien definida y por escrito.

Dentro de las politicas de seguridad esta la implantacién y el acatamiento de las
normas de seguridad que deben emerger directamente de la mas alta jerarquia, y
deben darse a conocer a todos los funcionarios, técnicos y trabajadores de la
planta y de reciente ingreso.

En la estructuracion de un programa se requiere asignar las actividades que
habran de desempefar cada una de las personas que conforman la organizacion.
Se debe hacer participe a los mas altos dirigentes, capacitar al personal con
respecto al manejo y riesgos generales del equipo o de la actividad a realizar y
documentarlos sobre las politicas y programas de seguridad existentes.

2. Aspectos técnicos.

La prevencion de accidentes consiste en eliminar las causas potenciales, tanto
técnicas como humanas, a través de los procedimientos o tareas podemos
modificar en gran medida las causas. A continuacion se mencionan algunos de
estos:

a) Disefo del lugar de trabajo.

b) Aspectos que afectan el lugar de trabajo.

c) Factores que afectan a la seguridad en el lugar de trabajo.

d) Inspecciones de seguridad.

e) Asignacion de puestos.

f)  Examenes médicos personales periodicos.

g) Estudio del trabajo.

h)  Estudio de las herramientas.

)) indices y tasas en la prevencién de accidentes.

Los programas de seguridad e higiene, siendo operados permanentemente, logran

mejorar las condiciones de trabajo, repercutiendo en la disminucién de los costos de
operacion.
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La investigacidon y la experiencia de exitosos programas de seguridad en muchas
compaiiias y paises diferentes, muestran que las actividades que se enlistan en la
tabla 3, son los elementos mas comunes de éxito. Muchas organizaciones en todo el
mundo, usan estos elementos del programa como un anteproyecto para construir un
adecuado programa de control de la seguridad/pérdida. Se ha comprobado que estas
actividades cuando son realizadas adecuadamente, logran resultados 6ptimos, no
sélo para el control de pérdida y seguridad, sino también para calidad, produccién y
control de costos.

Tabla 3. Elementos del programa de control de la seguridad/pérdida.

EQUIPO DE PROTECCION

DIRECCION Y ADMINISTRACION
PERSONAL

ENTRENAMIENTO DE LA

ADMINISTRACION CONTROL SALUD Y SERVICIOS

SISTEMA DE EVALUACION

INSPECCIONES PLANEADAS DEL PROGRAMA

PROCEDIMIENTO Y ANALISIS DE
TRABAJO/TAREA

CONTROLES DE ADQUISICION E
INGENIERIA

INVESTIGACION DE

ACCIDENTE/INCIDENTE COMUNICACIONES PERSONALES

OBSERVACIONES TRABAJO/TAREA

REUNIONES DE GRUPO

PREPARACION PARA
EMERGENCIAS

PROMOCION GENERAL

REGLAS ORGANIZACIONALES

CONTRATACION Y UBICACION

ANALISIS DE ACCIDENTE/INCIDENTE

REGISTROS E INFORMES

ADIESTRAMIENTO DE LOS

EMPLEADOS SEGURIDAD FUERA DEL TRABAJO

Fuente: Bird, F. E., 1990

Muchas organizaciones no pueden enfatizar inmediatamente cada uno de los
elementos del programa, ni tampoco seria sabio intentarlo. Por o que muchas
comienzan con un programa de 7 o 10 puntos, y gradualmente, van formando un
programa completo.

El planificar, organizar, dirigir y controlar, son todas funciones vitales, en los aspectos
de seguridad y salud, de las responsabilidades de un supervisor. En el control de
pérdidas por accidentes, la meta basica de la seguridad es el control. Las siglas I-S-
M-E-C (Identificacién, Standares, Medicién, Evaluacion y Correccion) resumen la
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esencia de un sistema de control. A continuacién se examinan cada una de las
partes que comprende este sistema.

Identificacion del trabajo. En esta parte se especifican los elementos y actividades
del programa para lograr los resultados deseados.

Standares (Normas). Aqui se establecen las normas de ejecucion (criterios por
medio de los cuales se evaluaran los métodos y resultados). La medicion incluye la
comparacién con las normas. Sin normas adecuadas, no puede haber medicion, ni
evaluacion, ni correccion de ejecuciones significativas.

Las buenas normas son pruebas de ejecucion. No sélo permiten el progreso de la
evaluacién del programa y ejecucion individual de la organizacion, sino que también
permiten que cada supervisor guie, evalle y corrija su propia ejecucién. La eficacia
de las tres etapas restantes para controlar (medir, evaluar y corregir) dependen
completamente de esta etapa; o sea del desarrollo de buenas NORMAS.

Medicion. En esta parte se mide la ejecucion; registrando, reportando el progreso y
completando el trabajo. El nucleo del control administrativo es medir la ejecucion en
términos objetivos y cuantificables. Las medidas preferidas en 1-S-M-E-C, son
medidas de control que vienen antes de los accidentes y pérdidas; medidas que
responden la pregunta, ¢qué tan bien se esta haciendo el trabajo para el control de
seguridad y salud/pérdida? Las medidas reflejan logros como un porcentaje de la
norma.

Evaluacion. En esta etapa se evalua la ejecucion, midiéndola y comparandola con
las normas establecidas; evaluando el trabajo y los resultados. La evaluacion de la
ejecucion es determinar hasta qué grado se ha cumplido una o varias normas,
generalmente se expresa, como un porcentaje; esto permite conocer cuales normas
se han cumplido y cuéles no, que merece alabanza y qué necesita correccion
constructiva.

Correccion constructiva y elogio. Esta parte se refiere a la regulaciéon y mejora de
métodos y resultados, elogiando la ejecucibn deseada y corrigiendo,
constructivamente la ejecucion subnormal.

Este enfoque a la evaluacion de la ejecucién permite que se identifique

objetivamente el buen funcionamiento y que se den los elogios apropiados; este

enfoque también permite que se identifiqgue y corrija la ejecucion subnormal antes

gue ocurran los accidentes y otras pérdidas. Pueden usarse una variedad de medias

constructivas correctivas: (Bird, F. E. 1990)

@ Mejor comunicacion de metas, objetivos y normas para asegurar que son
entendidas.

@ Preparacion mas efectiva para hacer posible que una persona cumpla las
metas, objetivos y normas.

& Retroalimentacién de ejecucion mejorada y aumentada, para que la gente no
tenga que adivinar dénde estan situados.
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@ Perfeccionamiento de procedimientos y métodos de trabajo que ayuden a evitar
la frustracion, peligros y actividad sin sentido.

@ Reconocimiento por el comportamiento deseado para comunicar lo que
realmente importa.

¢  Castigo, como Uultimo recurso, pero realizado de modo que comunique
preocupacion genuina.

1.4. LOS SIETE ELEMENTOS PARA UN PROGRAMA BASICO DE
SEGURIDAD

A continuacion se da una explicacién de los primeros 7 elementos que deben
conformar un programa basico de seguridad.

1.4.1. LIDERAZGO Y ADMINISTRACION

El liderazgo efectivo y la administracion del programa de seguridad son vitales para
el éxito del control de pérdidas (DNV, 1995); ya que solo el 15% de los problemas de
una compafiia pueden ser controlados por los empleados, mientras que un 85%
puede ser controlado exclusivamente por la direccion, por lo que la mayor parte de
los problemas de seguridad, son problemas de la administracion. (Bird, F. E., 1990)

Para reflejar efectivamente la actitud positiva de la administracion sobre el control de
pérdidas y su comportamiento hacia ella, la empresa debe hacer una declaracion por
escrito de la politica general de control de pérdidas. La figura 5 es una muestra de
una declaracion de la politica.

La declaracion de la politica la firma el ejecutivo de nivel mas alto en la empresa, ya
gue su nombre es facilmente reconocido por los empleados del lugar. Si se desea,
pueden ser agregadas firmas adicionales de ejecutivos de la corporacion o personal
superior ajeno al lugar.

La declaracion de la politica del lugar debe estar comunicada y disponible a través de
los medios indicados por ejemplo: folletos de reglas para empleados, manuales de
procedimientos y politicas de control de pérdidas, manuales de administracion y
politicas, manuales de entrenamiento, manuales de procedimientos estandares de
trabajo; para su facil uso y referencia regular. Debe ser colocada en areas donde
todos los empleados y publico puedan facilmente verla a diario.

1.4.1.1. Responsabilidad en el Control de Pérdidas
Para manejar el programa de seguridad se requiere de un coordinador de control de
pérdidas; (DNV, 1995) que sera el encargado de ejecutar las funciones especializadas

de planificar, organizar, dirigir y controlar.

El “coordinador” puede ser una persona dedicada unicamente al control de pérdidas,
el gerente de la planta, el director de personal, un gerente de riesgos u otra persona
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Figura5. Muestra de Politica de Seguridad y Salud

Politica de Seguridad y Salud

se compromete a la proteccion de sus
empleados y propiedad contra pérdida accidental.

En cumplimiento con este compromiso proveeremos Yy
mantendremos un ambiente de trabajo seguro y sano segun se
indica con practicas aceptables de la industria y con el
cumplimiento con requisitos legislativos. Nos esforzamos en
eliminar cualquier peligro anticipado que pueda resultar en
incendios, pérdidas de seguridad, dafio a la propiedad vy
lesiones/enfermedades personales.

Se puede controlar la pérdida accidental a través de una buena
administracion en combinacidon con una participacion activa de los

empleados. La prevencién de pérdidas es una responsabilidad
directa de todos los administradores de linea asi como de todos
los empleados.

Todas las funciones administrativas incluyendo la administracion
de negocios, de linea y asociada, cumplira con los requisitos de
prevencion de pérdidas de la compafiia
segun se aplican al disefio, operacion y mantenimiento de plantas
y equipo. Todos los empleados desempefiaran sus trabajos
debidamente de acuerdo con los procedimientos establecidos y la
filosofia operacional.

Confio en que todos Uds. se asociaran conmigo en un compromiso
personal hacia la prevencion de pérdidas como unaformade vida.

Gerente de la planta

NOTA: La muestra aqui presentada es solamente para propoésitos ilustrativos y aunque es
representativa de las que se usan normalmente, no se propone como ideal en aplicaciones

organizacionales especificas

Fuente: DNV,1995

claramente designada para coordinar el sistema. El titulo no es tan importante como
la intencion y el entendimiento de la responsabilidad especificamente asignada a un
individuo para coordinar el sistema de control de pérdidas. (DNV, 1995)

La funciébn administrativa de control de cualquier gerente en su area de

responsabilidad puede resumirse como: (Bird, F. E., 1990)
1. Identificar todas las exposiciones a pérdida.

2. Evaluar el riesgo en cada exposicion.

3. Desarrollar un plan.
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4. Implementar el plan.
5. Monitorear — Alabar — Corregir.

El ajuste de tiempo, recursos y apoyo es un asunto de juicio profesional en cuanto a
las necesidades especificas de la organizacion. Los recursos incluyen tiempo, dinero,
personal, herramientas y la ayuda de los grupos gerenciales. Por lo que es necesario
que el coordinador de pérdidas reporte a un ejecutivo con suficiente poder para
afectar decisiones y ejecutar la politica y practicas del control de pérdidas en todo el
lugar. Entre més alto es el nivel al cual se reporta, mas colaboracion administrativa
se obtiene.

Es importante definir especificamente en cada descripcion de trabajo las
responsabilidades de control de pérdidas de cada posicidon gerencial, ademas se
debe proveer a cada gerente con una copia de la descripcion escrita. Los empleados
también deben estar conscientes de sus responsabilidades de control de pérdidas,
incluyendo: inspeccionar sus areas de trabajo para conseguir pérdidas potenciales,
reportar peligros, reportar accidentes, acatar todas las politicas y regulaciones
aplicables al control de pérdidas.

El establecimiento de objetivos en el control de pérdidas puede contribuir
significativamente a la implementacion y mejora progresiva del sistema; ademas de
establecer las responsabilidades en el programa. La intencidon de esto es asegurar
gue los objetivos existentes de desempefio son especificos, medibles, alcanzables,
realistas y rastreables, orientados a obtener los resultados deseados. Los objetivos
deben ser regularmente evaluados para asegurar que las actividades y metas se
encuentran de acuerdo a lo planeado.

La revision de los procedimientos de evaluacion y/o formularios de evaluacion deben
mostrar evidencia de que se evalla separadamente el desempefio del control de
pérdidas o se incluye como una parte importante del proceso de evaluacion.

Los documentos que requieren control pueden ser: registros de contratos y compras,
resultados de auditorias y evaluaciones, registros de entrenamientos, registros de
cumplimientos, planos y copias de ingenieria, permisos resultados de evaluaciones
de salud y medio ambiente, manuales de referencia y estandares de desarrollo,
procedimientos operativos, formulas patentes, registros de nomina, registros
financieros, registros de clientes y cualquier otra informacion necesaria que satisfaga
los requisitos del sistema de control de documentos.

Los registros deben indicar claramente sus fuentes de origen, incluyendo firmas de
terminacion y revision/aprobacion, fecha, seccién de la organizacion (departamento,
unidad de trabajo, etc.), nombre de las formas y numeros de control, etc. También
deben mostrar fechas de revisibn de documentos, incluyendo instrucciones para su
sustitucién, con indicaciones para modificaciones claves.

Los periodos de revision deben ser determinados para cada documento de control,
basado en su criticidad y potencial de cambio, segun lo determine la organizacion.
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El control de pérdidas debe ser considerado no sélo como una evaluacion del
rendimiento pasado, sino también en una forma pro-activa como parte integral del
proceso administrativo. El control de pérdidas debe ser siempre tratado junto con
produccién, calidad y costos cuando las reuniones de la administracion examinen los
planes y objetivos de trabajo. Se puede encontrar evidencia de esta cobertura en
agendas, minutas, registros relacionados, y testimonio personal.

Todos los niveles de la gerencia deben participar en la programacion, en la agenda
de las reuniones de la gerencia operacional por lo menos mensualmente, y el control
de pérdidas debe ser una parte significativa de la agenda de cada reunion.

Como en cualquier evaluacién adecuada, no sélo se debe medir la cantidad del
trabajo realizado, sino también la calidad del mismo.

1.4.1.2. Participacion de la Gerencia Superior y Media

Es importante la participacion activa y visible de la gerencia media y superior para
asegurar un éxito duradero en el control de accidentes mediante la influencia en las
actitudes y como resultado, la alteracién del comportamiento.

Los métodos que pueden usar los gerentes superiores y medios para demostrar su
compromiso al sistema de control de pérdidas pueden incluir cartas y memos
motivacionales, giras de ejecutivos, participacion activa en comités y reuniones,
publicacién periddica de articulos en boletines, cumplimiento personal con las reglas
y reglamentos de la organizacién, establecimiento de relaciones efectivas de reporte,
desarrollo de objetivos de desempefio orientados al control de pérdidas,
responsabilizaciéon del personal subordinado e incluir regularmente el control de
pérdidas como parte de la agenda en las reuniones de la gerencia.

Las cartas, memos y/o comunicaciones escritas, deben ser firmadas por el gerente
superior y distribuidas a los empleados, por lo menos trimestralmente.

Para demostrar visiblemente la participacion y compromiso por parte de la gerencia
al programa de control de pérdidas, se debe realizar un recorrido formal y planeado;
también llamado gira, que a la vez son una manera de educar a los gerentes en las
necesidades del programa; estas giras se deben realizar cada seis 0 doce meses a
todas las areas de la planta, cabe mencionar que este tipo de gira no reemplaza las
inspecciones generales planeadas regulares.

Todo el personal administrativo debe participar en actividades especiales de control
de pérdidas fuera de sus responsabilidades normales, desde el gerente general
hasta el administrador de primera linea/supervisor; estas pueden ser: presidir grupos
de promocion, dirigir grupos de trabajo, ser el “campedn” de un elemento del sistema,
participar en un comité de control de pérdidas, hacer presentaciones especiales, etc.
Al aumentar la participacién de empleados en actividades de control de pérdidas se
incrementara la aceptacion y efectividad del sistema. (DNV, 1995)

26



1.4.2. ENTRENAMIENTO DEL LIDERAZGO

El término “lider” como es presentado en este elemento se refiere a todos aquellos
individuos que son directamente responsables por actividades de control de
pérdidas; gerentes de supervisor, jefe de equipo, supervisor, gerente a nivel medio y
coordinador de elemento.

El entrenamiento del liderazgo debe proveer el conocimiento en control de pérdidas
gue cada individuo necesita para ser efectivo(a) en su respectivo nivel. El
entrenamiento para ejecutivos se debe enfocar en liderazgo y revision de funciones.
Los gerentes tienen que saber cdmo organizar y controlar. Supervisores de primera
linea, jefes de equipo y coordinadores de elementos o actividades tienen que saber
cémo aplicar el programa y como activar la participacién de los empleados.

Es preciso realizar un analisis de necesidades que identifique el entrenamiento
necesario para asumir la posicion de lider en la implementaciéon de un sistema
administrativo de control de pérdidas. El andlisis debe ser especifico, tanto en las
posiciones individuales como, en los elementos o actividades del programa a ser
implementados.

Ya que se definieron las necesidades en cuanto al entrenamiento se daran las
orientaciones/inducciones del liderazgo, que deben incluir instrucciones breves sobre
el proposito del programa de control de pérdidas, asi como una introduccion a las
responsabilidades y obligaciones especificas del individuo. El lider debe recibir
copias de las politicas, estandares y guias necesarias para permitirle lograr un
desempefio adecuado.

1.4.2.1. Registros de Entrenamiento

El tener los registros de entrenamiento ayuda a realizar revisiones internas para
determinar el nivel de cumplimiento de acuerdo a las necesidades identificadas. Los
registros deben incluir la(s) fecha(s) de las orientaciones/inducciones, las materias
discutidas y los instructores que impartieron el entrenamiento. (DNV, 1995)

1.4.3. INSPECCIONES PLANEADAS

La inspeccién es una de las mejores herramientas disponibles para descubrir los
problemas y evaluar sus riegos antes que ocurran accidentes y otras pérdidas. (Bird,
F. E., 1990)

Ningun otro elemento del programa se orienta mas hacia la identificacién del
potencial de pérdidas por exposiciones peligrosas que las inspecciones planeadas.
Las inspecciones planeadas no so6lo son una parte importante del programa de
control de pérdidas, sino también tienen un potencial para incrementar el
cumplimiento con los requisitos legislativos, mejorar la moral de los empleados y
aumentar la eficiencia del trabajo. (DNV, 1995)
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Dos categorias amplias son: Las inspecciones ‘“informales” y las inspecciones
“planificadas”.

1.4.3.1. Inspecciones Informales

Este tipo de inspeccion es simplemente la conciencia del propdsito determinado de la
gente cuando comienza a realizar sus actividades regulares, pero tiene sus
limitaciones ya que no es sistematica.

Las inspecciones informales en las que los empleados observan defectos,
condiciones y practicas peligrosas, son muy valiosas. Si se les educa en el
reconocimiento del peligro, pueden ser muy efectivos en la identificacion de pérdidas
potenciales. Un enfoque positivo es hacer que los empleados reporten verbalmente

la condicion y el supervisor redacte por escrito un informe de condicién. (Bird, F. E.,
1990)
1.4.3.2. Inspecciones Generales Planeadas

Las inspecciones generales planeadas de la organizacion involucran examenes
sistematicos de las instalaciones, equipos, herramientas, materiales y el uso de ellos
por los empleados.

Dentro de las inspecciones planeadas hay necesidades criticas para inspecciones
planeadas como: inspecciones de partes/articulos criticos, evaluaciones de
mantencion del lugar, inspecciones generales y rondas de seguridad y salud de los
gerentes superiores.

En este rubro hay dos tipos de inspecciones:
1. La Inspeccion General es un paseo planificado a través de un area completa,
una mirada comprensiva a todo y nada, en busca de exposiciones de pérdida.
2. Las inspecciones de partes/articulos criticos se centran en los componentes
de las maquinarias, equipo, materiales, estructuras o areas con probabilidad
de dar por resultado un problema grave o una pérdida, cuando se gasten,
dafen, maltraten, utilicen mal o se apliquen en forma inadecuada.

1.4.3.2.1. Inspecciones de partes/articulos criticos

Se puede definir a las partes o0 puntos criticos como los componentes de la
maquinaria, equipo, materiales, estructuras o areas, que son mas factibles de
ocasionar un problema o pérdida mayor cuando se gastan, dafian, se abusa de
ellos, se maltratan o se aplican inadecuadamente. “Si esta actualmente en uso, es
una parte critica; si esta en bodega es un articulo critico”.

Las actividades para esta inspeccion son las siguientes:
Tomar_un_inventario. Esto incluye un listado comprensible de todas las areas,

estructuras, maquinas, equipo, materiales y sustancias para la organizacion y la
determinacién de sus partes y articulos criticos.
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Para llevar a cabo este inventario se pueden utilizar los siguientes cinco pasos:

1. Clasificar por categorias todo lo que posee la compafiia, como maquinaria,
equipo, estructuras, sustancias, materiales y areas.

2. Delinear areas de responsabilidad considerando ordenaciones fisicas y
operacionales y asignar responsabilidades dentro de cada area.

3. Hacer una lista de todos los objetos en cada categoria (maquinas, equipo,
estructuras, materiales, etc.) para cada area. Utilizar inventarios existentes,
como inventarios de contabilidad, registros de adquisiciones, libros mayores
de seguro e inventarios de bodega.

4. Compilar la lista y, de acuerdo a ella, identificar todas las partes/articulos
criticos usando un enfoque de equipo:

A. Los miembros del equipo podrian ser ejecutivos de primera linea,
operadores, representantes de los fabricantes, especialistas en salud
laboral, especialistas en control de pérdida.

B. Herramientas utiles podrian ser los registros de pérdida, registros de
mantenimiento, manuales de los operadores, manuales de
adiestramiento, publicaciones de seguridad, procedimientos laborales.

C. Identificar las pocas partes articulos/criticos que probablemente podrian
causar un problema importante si fallan.

5. Enlistar todas las partes en un sistema apropiado de registro que incluya: la
pieza del equipo o estructura, los articulos/partes criticas, que inspeccionatr,
la persona que hace la inspecciéon y con qué frecuencia.

Mantenimiento de Regqistros. Es necesario tener registros apropiados para el
funcionamiento adecuado del sistema; el cual se puede realizar en tarjetas. El
controlar las inspecciones de partes criticas le asegura al supervisor que se evitara la
falla o el mal funcionamiento. Una causa basica de muchas pérdidas es el uso y
desgaste normal. Un mantenimiento adecuado, ajuste o reemplazo reduce el
desgaste y controla las fallas prematuras. Muchas partes con vida util conocida y
tasas de falla, se reemplazan en base a planificaciones regulares de mantenimiento
preventivo. Esta actividad no elimina la necesidad de inspecciones de partes criticas
de maquinarias y eq