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completado el desarrollo de su trabajo.

El trabajo de tesis cumple conlos objetivos planteados y ademas, se ajusta

al contenido indicado y autorizado segtin protocolo, lo que permite seguir los
trémites correspondientes.

Atentamente
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Introduccidn.

La seguridad industrial, en el concepto moderno,
significa mas que una simple actuacién de seguridad
fisica, una situacién de bienestar personal, un
ambiente de trabajo iddéneo, una economia de costos
importantes y una imagen de modernizacién vy filosofia
de vida humana en el marco de la actividad laboral

contemporéanea.

La sociedad industrial hasta hace poco dio
preferencia a la maquina, el tiempo y el movimiento,
buscando la maximizacién de beneficios, sin tomar en
cuenta al hombre, elemento basico de todo el engranaije
productivo. De acuerdo c¢on lo anterior, es
indispensable gque el elemento humano tenga las
condiciones y aptitudes necesarias para desarrollar
el trabajo sin accidentes que impidan el proceso normal

de trabajo.

El presente trabajo de tesis sobre el proceso,
desarrollo e implantacidén de un modelo de seguridad
industrial, nos permitira conocer y proveernos de los

lineamientos basicos necesarios para el bienestar del
hombre en las empresas, mediante un esfuerzo

racionalizado y humanizado de flexibilidad y seguridad,
estableciendo y manteniendo un programa para la

prevencién de accidentes,

s




Objetivo General

Proporciohar los principios y las disposiciones generales que
permitan el desarrollo, implantacién y evolucién de un modelo
de seguridad industrial en la industria de calzado Y que
sirva como una guia para ayudar a las empresas en este sentido.

Objetivos Especificos
Crear conciencia en todos losg niveles, desde el empresario
hasta el Gltimo de los operarios de que la seguridad industrial
es parte integrante de los sistemas de trabajo.
Conocer el proceso de desarrollo e implantacidén de un modelo de
seguridad industrial para la obtencién y aplicacién de técnicas
que nos permitan una reduccidén de los accidentes dentro y fuera
del lugar de trabajo, creando condiciones de trabajo seguras y
salubres.
Proveer los lineamientos bidsicos necesarios para la proteccién
del personal de las empresas ante el riesgo de accidentes,
estableciendo y manteniendo un programa para la prevencién de
éstos.
Dar a conocer que la finalidad de toda organizacién de seguridad
es ayudar a la direccidén de las empresas a que establezcan v
tengan en vigor un programa destinado a proteger a los empleaaos
Yy aumentar la produccidn wmediante la prevencién y el control de

accidentes.
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pmendy

Glosario
Aparado:
Material cortado que forma el calzado

Accidente:

Es -una combinacién de riesgo fisico y error humano.
Es un hecho en el cual ocurre o no la lesién de una

persona, dafiando o no a la propiedad.
Acto inseguro:

Es la violacién del procedimiento aceptado como seguro,
que permitid u ocasiond el accidente, llevado a cabo por

negligencia o desconocimiento.
Condicidén Peligrosa:

La condicién fisica o la circunstancia gque permitid

0 qué ocasiond el accidente.
Clase de accidente:

El hecho que directamente provocod el accidente.
Datos significativos:

Posibilidad de que los datos sean consecuencia del
azar, y que los resultados sean o no importantes en el

funcionamiento del sistema.

Datos ergonémicos;:

Son los datos de salud, riesgos de enfermedad, riesgos

de accidentes, calidad, productividad, etc.

ITT




Lesidén incapacitante:

Es aquella que imposibilita a la persona a trabajar

uno o méas dias
Origen de la lesién:

El objeto, la eXposicidn, la sustancia o el movimiento

del cuerpo que directamente produjo la lesiédn.
Riesgo:

Posibilidad de que suceda un dafo o desgracia.
Piroféricos:

Son todo aquellos materiales que en contacto con el
aire o la humedad del mismo reaccilonan violentamente con

despredimientos de grandes cantidades de luz y color.
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Capitulo 1. Conceptualizacidn de la seguridad industrial.

La seguridad es una situacidtn ideal en que el hombre
trata de mantenerse, es decir, libre de peligros.

Con el fin de alcanzar sus objetivos, durante sus
actividades cotidianas, se ve obligado a afrontar diferentes
clases de peligros o de riesgos que en caso de imposibilidad
de evitar que sucedan, serd afectado de alguna manera,la cual

puede ser fisica, wmoral, econdmica o de cualguier otra forma.

1.1 Desarrollo y evolucidén de la seguridad en el trabajo.
1.1.1 El1 hombre primitivo.

Desde que el hombre surgidé en la Tierra, su existencia
conllevd una serie de riesgos Yy peligros, Yy para poder
subsistir, tuvo gque buscar la forma de protegerse de ellos.
El constante peligro indudablemente estimuldé sus impulsos
instintivos que con el transcurrir del tiempo, lo obligd a
afrontar nuevas experiencias y a crear ideas. Ha logrado
protegerse de tantos riesgos que han surgido juntamente con
el progreso Y sug proplias iniciativas.

La razdén de vivir en cavernas era para protegerse de las
fieras que representaban una amenaza permanente. Buscaban
medios de seguridad, sin embargo, el hecho de subir por medio
de un tronco de arbol con peldafios amarrados con bejucos,
representaba un nuevo riesgo. Para el hombre actual, esto
pareceria una forma totalmente insegura. La necesidad de

defenderse de las fieras y lograr los alimentos de su familia
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lo motivd a construir sus propias armas: hachas de piedra, a
la vez que proporcionaba un medio de seguridad pofque podia
defenderse; también significé un nuevo riesgo, por la falta
de destreza en su manejo.

Gracias a la inteligencia y sentido comin que se fue
desarrollando en el hombre y a las experiencias Yy
conocimientos, fue posible la conservacidn y preservacidn de
la especie.

Es en esta etapa donde se manifiesta la seguridad en su
forma mds primitiva. El descubrimiento del fuego fue otro
avance que contribuy®é en la seguridad del hombre, para
protegerse del frio y cocinar sus alimentos, sin embargo,
significé automaticamente un nuevo riesgo no previsto dque
para los efectos de seguridad, dicho descubrimiento primero

fue positivo y despies negativo.

1.1.2 Desarrollo de la seguridad.

El desarrollo industrial trajo el incremento de
accidentes laborales, lo que dbligé a aumentar las medidas de
seguridad, las cuales se cristalizaron con el advenimiento de
las conguistas laborales.

Cuando surgié el vapor, la fuerza motriz y la eléctrica,
en su orden fueron siendo utilizadas en la industria, gque
significaron como consecuencia nuevos riesgos, pues los
operadores de magquinas no estaban acostumbrados ni a los

tipos de fuerzas o energias, ni a la maguinaria misma que




cada vez fue mas complicada y menos facil de manejar.

Todo esto significd mayor nlmerc de lesiones graves. No
era lo mismo una cortadura de un dedo que la mutilacidén de
una manc o la pérdida de la vista en un ojo.

Mayor fue atn cuando cobraron existencia las grandes
fdbricas, pues estas fueron dejadas bajo techo. Las
circunstancias de apifiamiento causaron un considerable namero
de accidentes gue llamdé la atencidén de la comunidad.

En aquellos tiempos, los efectos de las lesiones no eran
tratados simplemente como un problema econdmico. Se inicié
un movimiento orientado a determinar las causas de las
lesiones, y llevar a cabo su eliminacidn. No se olvidd la
idea de que 1los efectos fiscales de las indemnizaciones

contribuirian despertar el interés en la seguridad.

1.1.3 Era industrial.

Fue en Inglaterra primero, como resultado de importantes
inventos que transformaron la tecnoclogia industrial, que 1la
industria textil alcanzé un gran auge, pasando de una
produccidn casera a una produccidén fabril. Esto dio lugar a
una gran demanda de mano de obra, especialmente en menores de
edad, que trabajaban en pésimas condiciones, y como resultado
de las wmismas surgieron un gran nimero de accidentes. Es
decir, en 1,871 el cincuenta por ciento de los trabajadores

moria antes de los veinte afios, debido a los accidentes y a

las pésimas condiciones de trabajo.




En 1,795, se formGé la Camara de Salud de Manchester, que
asesoraba en relacidén con la legislacidn para reglamentar
las horas y las condiciones del trabajo en las fabricas. En
1,802 fue aprobada la ley relativa a la salud y la moral de
los aprendices, la que en efecto vino a constituir el primer
paso en pro de la prevencidn reglamentada de las lesiones, y
la proteccidén del trabajo en las fédbricas inglesas.

En 1,833, se realizaroﬁ las primeras inspecciones
gubernamentales; pero fue en 1,844, cuando por medio de las
primeras leyes de proteccién al trabajador, que los
empresarios comenzaron a aceptar la responsabilidad por la
integridad fisica de sus laborantes. Fue en ese mismo afio en
el que se promulga por primera wvez la ley de fabricas,
recomendaciones y wedidas para la proteccién de la salud y
vida de 1los trabajadores. Fue hasta 1,850, cuando se
verificaron ciertas mejoras como resultado de las
recomendaciones hechas entonces. La legislacién acortd 1la
jornada de trabajo, establecié un minimo de edad para los
nifios trabajadores e hizo algunas mejoras en las condiciones
de seguridad. Fue asi como el sufrimiento y las lesiones
experimentadas por los nifios en el sistema wmanufacturero
inglés incitd la intervencién legislativa en pro de la
seguridad por primera vez en la historia.

En Alemania y otros paises de Europa, también comenzaron
a promulgar los reglamentos para la proteccién fisica del

trabajador, durante la primera mitad del siglo XIX.




En los Estados Unidos, ya en 1,877, se promulga una ley
que establecia los resguardos a las distintas mdquinas donde
especificaba detalladamente las condiciones fisicas de una
fdbrica. Al mismo tiempo; se obliga a los patronos a
notificar los accidentes de trabajo.

Tanto en Europa como en América, ya se incluia en las
leyes laborales la responsabilidad del patrono de suministrar

un lugar saludable y seguro para sus trabajadores.

1.1.4 Origenes de la seguridad.
Pesde los albores de 1la historia, el hombre ha hecho de

su instinto de conservacidn una plataforma de defensa ante la

lesién corporal; tal esfuerzo probablemente fue en un
principio de caracter personal, instintivo-defensivo. Asi
nacidé la seguridad industrial, reflejada en un simple

esfuerzo individual mds que en un sistema organizado.

Mas de 2,000 afilos antes de nuestra era, 1los antiguos
baﬁilonios se preocupaban de los "accidentes" que ocurrian en
aqueilos tiempos, y prescribieron un método gue sirviera para
indemnizar al lesionado. Hammurabi (2,100 A.C.) logré,
durante los 30 afios de su reinado, volver a asegurar la
independencia de Babilonia, y ordendé la compilacién de un
conjunto de leyes. Estas leyes aparecen grabadas en una
columna de diorita, en tres mil seiscientas 1lineas de

caracteres cuneiformes; columna que actualmente se encuentra

en Paris. El co6digo de Hammurabi sobrevividé a la influencia
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sirio-romana y, mas tarde,'a la ley mahometana.

Como los embargues por mar eran comunes, el cédigo
exigia que el fabricante de la nave compensara por cualquier
efecto en su construccidén, y por los dafios que éstos causaran
durante un afic después de la entrega. En caso de que un
esclavo que resultase lesionado por cualquier otro que no
fuera su duefio, el codigo especificaba la multa que habria de
ser pagada al duefio del esclavo.

El Cédigo de Hammurabi facilita pruebas evidentes de que
hace por lo menos 4,000 afios ya se habia pensado en la
necesidad de adjudicar y controlar las pérdidas indeseables.
Revela asimismo la considerable atencién dada al detalle de
las indemnizaciones y castigos que habian de ser cubiertos
por los responsables de las practicas y situaciones que
ocasionaban las lesiones. El Cédigo contribuyé probablemente
a la idea familiar de que los reglamentos autoritarios, y la
amenaza de medidas disciplinarias aplicables en caso de
violacidén, eran los medios mds eficaces para lograr la
segﬁridad.

Ya en el afio 400 A.C., Hipbecrates recomendaba a 1los
mineros el wuso de baflos higiénicos a fin de evitar la
saturacién del plomo. También Platén vy Aristdételes
estudiaron ciertas deformaciones fisicas producidas por
ciertas actividades ocupacionales, y plantearon la necesidad
de su prevencién. Plinio el Viejo (23-79 d.C.) describe un

numero de enfermedades ocupacionales, a las que clasifica




como "enfermedades de los esclavos". Las descripciones de
las operaciones correspondientes a la manufactura y la
mineria, equivalen a las enfermedades y a las condiciones que
actualmente producen lesiones tal como ahora las conocemos Yy
las controlamos en nuestro tiempo.

Con la revolucidn Francesa, se establecen corporaciones
de seguridad destinadas a resquardar a los artesanos, gque fue
la base econt6mica de la época.

La Revolucidén Industrial marca el inicio de la seguridad
industrial como consecuencia de la aparicién de la fuerza del
vapor y la mecanizacién de la industria, lo que produjo el
incremento de accidentes y enfermedades laborales. No
obstante, el nacimiento de la fuerza industrial y el de la
seguridad industrial no fueron simultaneos, debido a 1la
degradacidn y a las pésimas condiciones de vida y de trabajo
de la época.

- En 1,883, se pone la primera piedra de la seguridad
indgstrial moderna cuando en Paris se establece una empresa
que asesora a los industriales. Pero es hasta este siglo,
que el tema de seguridad en el trabajo alcanza su méxima
expresidn al crearse la Asociacidn Internacional de
Proteccidn de los Trabajadores. En la actualidad la OIf,
Oficina Internacional del Trabajo, constituye el organismo
rector y guardidn de los principios e inquietudes referentes
@ la seguridad del trabajador en todos los aspectos Yy

niveles.




1.1.5 La seguridad en Guatemala.

Probablemente durante todo el curso de la historia de
Guatemala, la proporcidén de las lesiones sufridas por los
trabajadores en el desempefioc de su trabajo ha sido elevada.
Es indudable que la labor de crear un pais nuevo no es nada
facil, y en las condicines en que el pais nacid y crecid
tenia que aceptarse como inevitable una proporcidén alta de
lesiones ccasionadas por accidentes. El desarrollo de
grandes establecimientos industriales ha puesto de manifiesto
el nGmero de bajas sufridas a causa de lesiones, ya gque al
concentrarse gran numero de trabajadores en un solo lugar, se
produce en cada fabrica una serie de lesiones
impresionantes.

Las cifras de accidentes es escalofrignte; en menos de
un afio, ochocientos trabajadores fueron trasladados al Segquro
Social y a los hospitales piblicos con fracturas y lesiones.
Eso sin incluir a los 2,000 trabajadores que una sola de las
unidades del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social
{(IGSS) recibio en 1,994, y que presentaban en su mayoria
golpes en las extremidades superiores e inferiores.

Las cifras son escandalosas para el IGSS, ya que en el
afio de 1,993, los costos por accidentes alcanzaron la ciffa
de Q 184,439,382 guetzales y representd un total de 158,988
casos de asistencia médica por accidentes. .

Actualmente el IGSS a través de su departamento de

Seguridad e Higiene ha presentado a las empresas un programa




que intenta impulsar un sentido md&s humano de la actividad
laboral. Uno de los propdsitos del programa es ayudarle a
recordar a los empresarios gque el trabajador no es una
mdquina desechable.

Ademds con dicho programa se pretende elaborar dentro de
cada empresa los perfiles de riesgo y dafio, capacitar a los
empleados, estructurar las normas de seguridad, fortalecer el
sistema médico empresarial, controlar los desastres vy
desarrollar la seguridad wvial. Programa que segin el IGSS,
estard evitando accidentes que en el futuro pueden
representar para la empresa un mayor gasto.

Con los datos anteriormente mostrados, se demuestra que
hay mucho que hacer para proteger a los trabajadores. La ley
de trabajo es demasiado vieja. Las empresas proliferan y las

estadisticas de accidentes laborales van en aumento.

1.2 Objetivos de la seguridad dentrc de la empresa,

El propésito primordial de las tareas de seguridad ha
sido la de evitar lesiones y muertes. No hay que decir que
se trata de un objetivo tan elevado y satisfactorio como
cualquier actividad que pueda aspirar a tener. Cuando se
producen lesiones, la mayor parte de 1los especialistas 'de
seguridad experimentan una preocupacion personal,
particularmente en el caso de que aquella lesidn- hubiera
podido ser prevenida. El mejor programa de seguridad del

mundo, sin embargo, no logra eliminar todos los accidentes.
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Las lesiones pueden ser sin embargo reducidas a minimos no
superable.

El campo gque abarca 1la seguridad en su influencia
benéfica sobre el personal, y 1los elementos fisicos es
amplio, en consecuencia, también sobre log resultados humanos
y rentables que producen su aplicacién. No obstante, los
objetivos basicos de la seguridad dentro de la empresa son
cinco:

1.- Evitar la lesién y muerte por accidente (humanitario).

Cuando ocurren accidentes hay una pérdida de potencial
humano y con ello una disminucién de la productividad.

El pais en su totalidad sufre una pérdida de recursos
humancs cuando se producen lesiones. El trabajo perdido no

es recuperable.

Excluyendo por el momento el efecto de las lesiones en
los costos operativos o de produccién de una compafiia, hay
por‘lo menos otras tres consecuencias desdichadas que
resultan de las lesiones personales. La primera, y mas
evidente, es el sufrimiento inmediato de la persona gue ha
resultado herida. En segunde lugar, la posibilidad de alguna
lesidén de tipo permanente. Aproximadamente una de cada
veinte lesiones se convierte, cuando el trabajador no puede
asistir a la tarea al dia siguiente de la lesién, en alguna
incapacidad permanente, tal como la amputacién o dafio en el
uso de una mano, de un brazo, © tal vez de un 0jo. En tercer

lugar, se dan los efectos econdmicos de las lesiones sobrelos
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trabajadores y  sus familias. Bl wmas directo de dichos
efectos s la pérdida del =alario. Generalmente un
trabajador lesionadoe pierde todos los salarios gue hubiers

ganado durante los dias que siguen a la lezion, si se
encuentra incapacitado para trabadfar durante ellos. EsFo es
consecuencia de gue las compensaciones a 1os trabajadores por
parte del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS)
cienen periodos de espera, aproximadamente de unos 20 dias,

antes de gque la compensacidn se  haga pagadera. Algunas

Clenen continuvar abonando el salario
este periodo.

e ooasiones a

fe por parte de un Lrabajador Ligerament

1t

Ge costos como un objetivo de la seguridad

ocostog opsretivos de producoida,
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de seguridad

consliste en reducir los 200

las Las
Ve aud son wmas divectamente importantes por
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La reduccién de los <costos nos suministrard una
finalidad directa para evitar toda clase de acontecimientos
indeseables, los que causan, como los que no causan lesiones.
La reduccién de costos como finalidad se orienta a las
pérdidas ocasionadas por dafios a la propiedad y por
dificultades en la produccién, asi como a los aspectos
correspondientes a las lesiones. Es evidente, sin embargo,
que la estabilidad del personal es vital para la eficiencia
de la produccidn. La produccidén por persona o por
departamento se acelera cuando los trabajadores adquieren
familiaridad con sus trabajos y se desarrolla un trabajo en
equipo. La reduccidén de costos es frecuentemente el motivo
que permite realizar el trabajo de seguridad, orientado a la
ganancia, en cualquier fdbrica, y ocupar asi un lugar junto
al proceso de simplificacién, el buen manejo de 1los
materiales, el control de produccidén y las restantes técnicas
de gerencia.

La reduccién de los costos pueder ser considerada como un
propésito mayor en el modelo de seguridad, o bien un medio para
compensar el costo de las actividades orientadas a la
eliminacidn de lesiones, las que la gerencia puede decidir con
aplicar con independencia de los costos. Los antecedentes
muestran en general gque un esfuerzo para reducir los costos ha
constituido razdén suficiente para ampliar el esfuerzo de
seguridad, el cuél, a no ser por los costos de las lesiones,

jamas habria sido aceptado como inadecuado.
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En algunos terrenos, tales como el del comercio del
calzado, en donde las lesiones son relativamente mas altas que
lo que se piensa en lo referente al riesgo inherente al tipo de
industria, en éstas puede muy bien ocurrir que sea la reduccidén
de los costos lo que constituya el motivo para que se lleve a
cabo una wmayor exigencia en pro de la seguridad. Tales
terrenos han recibido poco del impacto que el movimiento en pro
de la seguridad ha tenido en los procesos de fabricacién.

Pueden lograrse ganancias intangibles gque no parecen
susceptibles ni siquiera de wuna medicidén aproximada. Su
importancia se comprueba a trdves del costo de produccién por
unidad, por la calidad y cantidad de ésta, y por el volumen de
las ventas. De esta manera, se incide en la nminimizacién de
costos y la maximizacién de beneficios.

3.- Mejorar la imagen de la empresa y , por ende, la seguridad
del trabajador que asi da un mayor rendimiento en el
trabajo.

4.- Contar con gistema estadistico que permita detectar el

avance o disminucidén de los accidentes y la causa de los mismo.

5.- Contar con los medios necesarios para montar un plan de

seguridad, que permita a la empresa desarrollar las medidas

basicas de seguridad e higiene, contar con sus propios indices

de frecuencia y de gravedad, vy determinar los costos e

inversiones que se derivan del presente renglén de trabajo.
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1.3 Principios fundamentales para una buena aplicacién de la
seguridad.

Toda industria de calzado deberd adoptar por lo menos los
siguientes principios, cuyo propdsito principal es fomentar la
seguridad y la conducta apropiada de parte de los trabajadores.
Por supuesto, la amplitud de cada una de estas actividades
dependera de factores, tales como el nimero de trabajadores
empleados y el grado de riesgos inherentes., A continuacidén, se
mencionan tales principios:

a.- Los trabajadores deberdn tener adiestramiento desde el
momento mismo en que inicien su trabajo. Lo primero
gue debera  hacerse es presentarle los informes
generales acerca de seguridad que deberd poseer para
poder trabajar en el establecimiento que se trate,
Cuando se le asigne determinada labor, es preciso
adiestrarlo en los métodos de seguridad que deberd de
seguir para desewmpefiarla satisgfactoriamente. La gente
aprende hacer sus actividades, generalmente por medio
de la practica. Por tanto, el adiestramiento del nuevo
trabajador deberd consistir en el método sintetizado en
la siguiente frase: "decirle lo que deberd hacer,
mostrarle cémo lo deberéd hacer, dejarlo que lo haga,
corregirlo hasta que 1lo haga bien, vigilarlo para
cerciorarse de que continGa haciéndolo bien".

b.- Se fomentara el interés en la seguridad, que consiste

esencialmente en propoganda en favor de ella.
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Para lograr este propdsito, se recurrird a wmedios,
métodos, ideas y demostraciones de variedad infinita
que llamen la atencidn.

hacer participe a los trabajadores en atencién a que 1la
mayoria de la gente aprende principalmente "haciendo
las cosas", y que se logra invitdndola a que participe
personalmente en la actividad que se trate; para eso,
es conveniente fomentar el concurso de los trabajadores
en las diversas actividades para él fomento de 1la
seguridad.

En todo programa de seguridad bien organizado. se
podria asignar a cada trabajador cierta labor
determinada. De hecho, la gerencia de cualquier
empresa se dard cuenta de que si siguen esta politica
sus empleados progresaran constantemente en sus
conocimientos acerca de seguridad y ahorrardn cada dia
mas a la empresa el trabajo rutinario que se refiere al
programa de seguridad.

Para que los trabajadores mejoren su desempefio en los
puestos de trabajo, es necesario que se le den a
conocer las medidas correctivas que se realizaran para
un mejoramiento y correccién del trabajo que llevara a
cabo. Estas medidas correctivas se aplicardn como
parte de los procedimientos cotidianos de opexacién,

Se debera mantener la armonia en el trabajo, ya que un

ambiente de discordia es propicio a los accidentes.
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Los conflictos de trabajo hardn que aumente la
proporcién de lesiones. La mayor probabilidad de que
ocurran accidentes se asocia a cualquier cambio
importante de las operaciones de 1la empresa o© a
cualquier reanudacién del trabajo, después de un
periodo de suspensién del  mismo; y cuando este
desequilibrio lo provoca un desacuerdo grave entre la
empresa y sus trabajadores, la probabilidad de mas
accidentes seguird en aumento, hasta gque se restablezca
el espiritu de «concordia y de colaboracién para
prevenir accidentes.

La empresa debera de elevar la wmoral de los
trabajadores, y para hacerlo debera de demostrarles qgue
en la empresa existe un alto indice de seguridad, ya
gue esto tendra mucho valor para sus trabajadores.
Ademds, el programa de seguridad, por si mismo, es muy
valioso para el fomento de la comprensién mutua, en la
colaboracidn entre empresas y trabajadores, Yy entre
todos los miembros de la organizacidén que se trate,
Cuando la empresa se una sinceramente a sus
trabajadores en un esfuerzo para evitar que sufran
lesiones durante el desempeiio de su trabaﬁo,
contribuird a poner de relieve su respeto a la
naturaleza humana, tanto la suya propia como la de sus

hombres.
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Capitulo 2. Seguridad social.
2.1 Problemas de seguridad social en los paises en vias de
desarrollo.

El establecimiento de un régimen de seguridad social que
trate de garantizar los medios de existencia o de organizar el
servicio de atencidén médica, se enfrenta a dificultades
particulares en los paises cuya economia y recursos médicos no
han alcanzado un desarrollo suficiente.

Los paises econdmicamente poco desarrollados son aquellos
en los que el ingresc nacional por habitantes es bajo. En
estos paises, la poblacién activa generalmente comprende una
pequeiia parte de los asalariados del comercio y de la industria
Yy una parte importante de trabajadores agricolas; a veces estan
insuficientemente poblados. Perc con mayor frecuencia, se
trata de naciones en las que una parte importante de la mano de
obra disponible estad subempleada. Estos paises deben realizar
un importante esfuerzo para aumentar su ingreso nacional Yy
elevar el nivel de vida de la poblacién. Tal desarrollo
implica aumentar la preductividad de los trabajadores,
disminuir el subempleo y realizar importantes inversiones en la
produccidn.

Como las prestaciones del segurc social financian los
gastos de consumo, la parte del ingreso nacional dedicada a la
seguridad social aparece en el rubro de los recursos generales
de cada pais. De este modo, el desarrollo que puede alcanzar

la seguridad social queda comprendido en el limite de las

[y
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disponibilidades que el pais pueda dedicar a la produccidén de
los bienes de consumo.

Sin embargo, la seguridad social puede desempefiar un papel
muy importante, cualquiera que sea su desarrollo, en lo que se
refiere a asegurar una distribucién equitativa de las cargas de
los individuos y disminuir las desigualdades econémicas entre
las categorias de las personas que forman la poblacidn.

En otras palabras, nos encontramos en una situacidn
contradictoria. Por una parte, la necesidad de proteccidn
social es tanto mds imperiosa cuanto que el nivel de vida de
los individuos es inferior, lo cual agrava las consecuencias de
riesgos sociales y, por otra parte, los medios para satisfacer
las necesidades individuales dependen del estado econdmico del
pais; la fraccidn de produccién nacional que puede ser dedicada
a la produccién social es limitada.

Esta contradiccién solamente puede solucionarse
estapleciendo el programa de seguridad social en funcidén de la
situacién econémica, social, financiera y demografica del pais.

De esta manera, ;a eleccidén de las personas protegidas,
las contingencias cubiertas y la extensién de las prestaciones,
son dominadas por las posibilidades de financiamiento y 1la
bisqueda de la eficacia méxima.

El establecimiento vy desarrollo de un programa de
seguridad en un pais determinado, trae consigo miltiples
opciones en lo referente a las contingencias y a la poblacién

cubiertas, se puede definirse esta Gltima en funcién de las
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zonas territoriales, de la rama de actividad a gue pertenencen
los trabajadores o de la importancia de las empresas que los
emplean.

ﬁn muchos paises, se implanta la seguridad social ante
todo en las zonas territoriales que tienen el mayor potencial
econdémico y que encierran las concentraciones obreras mas
importantes.

Los progresos en la higiene pablica, la prevencién y el
tratamiento de las enfermedades han permitido que disminuyan
notablemente las tasa de mortalidad v, sobre todo, de
mortalidad infantil. Por el contrario, no baja la tasa de
natalidad. Finalmente, la mayor parte de los paises en vias de
desarrollo ya no cuentan con la posibilidad de reducir el
excedente de su poblacidén por la emigracién. El rapido aumento
de la poblacién mengua 1la parte del ingreso nacional que
corresponde a cada habitante.

Hay paises en que el desarrollo econdmico aparece como una
carrera entre el crecimiento demografico, por una parte, y por
la otra el aumento de la produccién, del ingreso y de las
posibilidades de crear empleos productivos.

A la expansién de la poblacidn, se afiade con frecuencia
una migracién desordenada hacia las ciudades, que cuentan con
una creciente poblacidén de elementos inestable y sin formacién
profesional, lo que agrava el desempleoc y el hacinamiento en
éstas; problemas que no pueden ser solucionados bor ia

seguridad social.
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A menudo, la poblacidén urbana de los paises en vias de
desarrollo comprenden un nicleo relativamente restringido de
personas con un nivel de vida bastante elevado que participa
plenamente en el funcionamiento de la economia fundada en los
intercambios monetarios. A su lado, se encuentra una categoria
importante de personas con ingreso minimo que participa mds o
menos en la vida urbana (trabajadores ocasionales, pequefios
artesanos y mano de obra poco calificada).

Ante todo, se impone una politica laboral que apresure la
solucidén de 1los problemas planteados por las masas citadinas
indigentes. Esta politica debe tomar en cuenta su situacién
econdmica, social y cultural, que permita buscar la mejora de
su suerte, y puedan participar cada vez mas en el aumento de
las riquezas de la colectividad. En otras palabras, el primer
objetivo es elevar el nimero de empleos productivos y disminuir
el subempleo. En los paises desarrollados que disponen de
capital, el progreso técnico contribuye a desarrollar la
riqueza economizando la mano de obra. En los paises en vias de
desarrollo, faltos de capital pero con mano de obra abundante,
debe hacerse un esfuerzo para utilizar racionalmente el mayor
nimero de trabajadores con un equipo modesto, y para elevar la
productividad mediante técnicas que no impligquen grandes
cantidades de capital.

Los sistemas modernos de proteccidén social puedeﬂ aumentar
la eficacia econdmica de los trabajadores calificados, ocupados

en el sector industrial. Pero éstos no deben ser unos
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privilegiados. Los sistemas de proteccidén social también deben
adaptarse para mejorar la situacidén del resto de la poblacidn.
El desarrollo econdmico trae consigo la fijacién de nuevos
objetivos para los individuos y la colectividad. Incluye una
transformacion de las estructuras sociales y el establecimiento
de nuevas formas de organizacidén de las relaciones humanas. La
seguridad social debe contribuir a que se llene el vacio dejado
por el trastorno de las formas tradicionales que daban a la
poblacién elementos de seguridad en el marco de la familia,del
pueblo o de la tribu.

Cada pueblo tiene  sus caracteristicas propias, su
concepcibén de las relaciones sociales y sus propias aptitudes
para idear la organizacidén de las relaciones colectivas. Asi
pues, deben darse a todos los paises los medios para dgue
encuentren una solucidén original con la gque elaboren su sistema
de seguridad social £fijando la naturaleza, el oxden ' de
prioridades y el escalonamiento temporal de las realizaciones
sociales en funcién de las necesidades que deben satisfacerse,
de sus posibilidades y de 1las condiciones de su desarrollo

ecdnomico.

2.2 Seguridad social integral en Guatemala.
Cuando en Guatemala se tratd de establecer el Régimen de
Seguridad Social y se hicieron los primeros estudios

pertinentes, fue necesario hacer una revisién de las

experiencias de otros paises, toda vez que en nuestro medio no

Tty
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existia casi nada relacionado con dicho régimen, razdén por la
cual hubo de recurrirse a hacer un estudio del Régimen de
Seguridad Social de aquellos paises en que va estaba
establecida y contaban con un desenvolvimiento industrial muy
avanzado en comparacién con el nuestro, por lo gue fue
necesario adoptar el sistema a las necesidades y al grado de
desarrollo industrial nuestros.

En lo que respecta a antecendentes legales en nuestro
medio, debemos remontarnos en cuanto a politica social a la
época colonial, concretamente, a las leyes de Indias, varias de
las cuales fueron puestas nuevamente en vigor en 1,835; mas
tarde, en 1,877, fue dictado el Decreto Gubernativo 177 Decreto
Reglamento de Trabajo de Jornaleros, en el cual se define 1lo
que debe entenderse por patrono y por jornalero, y se establece
cudles son las obligaciones de aquél.

En 1,906, es dictada la Ley Protectora de Obreros, Decreto
Gubernativo 669, en el que se incorporan prestaciones para los
casos en que los trabajadores sufran accidentes profesionales,
asi como asistencia médica en casos de enfermedad. Para los
casos de incapacidad temporal, se establecen subsidios en
dinero, en cuantia igual a la mitad del salario; pero para los
casos de incapacidad permanente, se establecen pensiones
vitalicias, tanto para los sobrevivientes como para la viuda y
huérfanos; se crea una caja de socorros, con obligator;edad de
afiliacidn por parte de 1los trabajadores, la cual era

financiada en forma tripartita, o sea, por el Estado, 1los
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patronos y los trabajadores.

Finalmente, como culminacién d&e esa evolucidn en el
aspecto legal, se llega a la constitucidn de Guatemla, emitida
en 1,945, en la cual se determina el establecimiento del Segquro
Social obligatorio, del cual la ley regula sus alcances,
extensidn y forma en que debe ser puesto en vigor.

Tal disposicién tuvo aplicacién practica hasta que entrc
en vigor el Cédigo de Trabajo en 1,947 y fue Creado =1l
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social (IGSS)

La aplicacién de la Seguridad Social se realizo primero en
la industria, porque fue donde primero se crearon derechos Y
obligaciones entre patrén vy trabajador, y se ordanizé con
relativa facilidad 1la Seguridad Social en ese sector, un
sistema coordinado de prestaciones, ya que los trabajadores
estaban bastante bien localizados y la organizacidén vy
administracién de los servicios de 1la Segquridad Social, no
presentaban grandes obstaculos.

Las legislaciones gque han surgido, vy gue han impuesto la
obligatoriedad de la Seguridad Social, han nacido imperfectas,
con miltiples limitaciones en el campo de la aplicacidn, pero
gradualmente se han ido perfeccionando, y han extendido su
esfera de influencia a medida que la Seguridad Social wva
generalizando su proleccion a todos los sectores socialew Y
conforme los afios de experiencia han transcurrido; los
programas de Seguridad Social tratan de establecer sistemas de

proteccién que abarcan todos los riesgos y benefician a toda la
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poblacidén, desde la cuna hasta la tumba, yva gque se ha llegado a
reconocer gque la Seguridad Social es un derecho gque debe’
disfrutar tocda la poblacidén como una funcién congénita a la
vida, pero las dificultades econdmicas y técnicas influyen en
la demora en cuanto a su campo de aplicacién, tanto eﬁ lo que
respecta a las personas protegidas come en lo referente a las
contingencias cubiertas; en nuestro medio, por ejemplo, su
aplicacidn se circunscribe a aquellos gue viven de un trabajo
dependiente de un salario o sueldo o vinculados en una relacién
de trabajo en comunidad.

Las contingencias previstas por el Régimen de Seguridad
Social, prevé las contingencias antes mencionadas, aungue en la
actualidad, el IGSS proporciona los servicios correspondientes
a accidentes en general, maternidad, etc., comprendiendo dentro
de tales servicios, el pago de prestaciones tanto en metdlico
como en asistencia médica y dentro de las prestaciones
previstas en el Reglamento sobre proteccidn relativa a
accidentes en general, en las cuales estéan contempiadas las
correspondientes en caso de muerte por accidente.

La Seguridad social, en su finalidad, va protegiendo al
trabajador, desde la indemnizacién que compensa la capacidad de
"rabajo perdida, hasta la reparacion, recuperaciodn v
conservacidén de dicha capacidad. De tal manera gue la
Seguridad Social, ya no es s6lo un socorro sino la defensa,

conservacion y creacidn de las fuerzas productoras del pais.
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La Seguridad Social tutela la capacidad psicofisica del
trabajador; éste pierde energias, ya gue no es una maquina, y
estd sujetd como ser humano a padecer de alguna dolencia que le
provogque una disminucidén o una cesacién de su capacidad laboral
o en un caso extremo, al ocurrir un siniestro, un accidente,
puede adquirir una enfermedad profesional (enfermedad debida a
la profesién que se ejerza); en todos estos casos, se pierde
su capacidad laboral y 1la sociedad pierde el valor de su
trabajo.

El trabajo, pues ha producido un decaimiento fisioldgico;
ha preparado las condiciones de un proceso mérbido o un
siniestro laboral, y es entonces cuando la Seguridad Social
debe intervenir para cubrir tales riesgos.

La Organizacién Internacional del Trabajo, al referirse al
campo de aplicacién de la Seguridad Social, en su recomendacidn
nimero 67, deja constancia de que la corriente de opinidén mas
impbrtante en este sentido es hacia la universalizacidn del
sistema, es decir que la Seguridad Social se debe aplicar

cubriendo todos los riesgos y protegiendo a toda la poblacidn.
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Capitulo 3. Salud ocupacional.

Una vez adaptado el trabajador a su funcidn, debe de
protegérsele de cualquier condicidén adversa a su salud. Es
conveniente que tenga un buen ambiente de trabajo para gue
desarrolle sus aptitudes fisicas y psicoldgicas en el Optimo
desempefio de su funcidn.

Para la promocién y el mantenimiento de la salud, se
estudian diversos procedimientos que evitan al trabajador
desarrollar su actividad en un ambiente malsano. La salud
ocupacional mediante estudios de fisiologia del trabajo vy

toxicologia industrial colaboran con ese propdsito.

3.1 Clasificacidén de la salud ocupacional.
3.1.1 Seguridad industrial.

La seguridad industrial en el trabajo es el conjunto de
medidas técnicas, educacionales, médicas y psicolégicas, que se
emplean para prevenir los accidentes, eliminar las condiciones
inseguras del ambiente, e instruir o convencer a las personas
gsobre la implantacidén de medidas preventivas. Su emplec es
indispensable para el desarrollo satisfactorio del trabajo.
Cada vez es mayor el nimero de empresas que estan estableciendo
sus propios servicios de seguridad industrial. Segﬁn. el
esquema de organizacidén de la empresa, los servicios de
seguridad industrial tienen la finalidad de establecer normas y
procedimientos, que ponen en practica los recursos disponibles

para lograr la prevencidén de accidentes y controlan los

e
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resultados obtenidos. Muchos servicios de seguridad industrial
no obtienen buenos resultados y aun fracasan, porgue £stos no
estan apoyados en directrices béasicas bien delineadas vy
comprendidas por la gerencia de la empresa, o porque no fueron
debidamente desarrollladas en sus diferentes aspectos. E]l
diseflo del modelo de seguridad industrial para la industria de
calzado parte del principio de que la prevencién de accidentes
es alcanzada por la aplicacién de medidas de seguridad
adecuadas y que s0lo pueden aplicarse acertadamente con un
trakajo de equipo. En rigor, la seguridad es una
regsponsabilidad de linea y una funcién de staff. (ver fig. No.l
). La seguridad no debe de quedar restringida solamente al Aarea
de produccidn. Las oficinas, depbsitos, etc., que también
ofrecen riesges cuyas implicaciones afectan a toda empresa.

Las condiciones de trabajo, el ramo de actividad (en
nuestro caso calzado), el tamafto, la localizacién de 1la

empresa, etc determinaran los medios materiales preventivos.

3.1.2 Higiene idustrial.

La higiene industrial se refiere a un conjunto de normas Y
procedimientos que protegen la integridad fisica y mental del
trabajador, que lo preserva de los riesgos de salud inherentes
a las tareas del cargo y al ambiente fisico donde sca
ejecutadas. La higiene industrial segiin la Asociacién Médica
Americana (1) estd relacionada con el diagnéstico y con la

prevencidén de las enfermedades ocupacionales ‘a partir del
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estudio y el control de dos variables: el hombre y su ambiente

de trabajo.

Los principales aspectos de un plan de higiene industrial

serdn los siguientes:

1.

Un plan organizado. Incluira la prestacién no solo de
servicios médicos, sino también de enfermeros, ya sea de
tiempo completo o parcial, que dependen del tamafio vy
recursos de la empresa.
Servicios medicos adecuados. Incluira el botiquin de
emergencia y los primeros auxilios, si es necesario; esas
facilidades deberan de incluir:
a) examenes médicos de admisidn,
b) cuidados eficientes de las heridas personales,
provocadas por molestias profesiocnales,

c) primeros auxilios,
d) registros médicos adecuados y comodos,
e) eliminacidén y control de las areas insalubres,

f) supervisidén adecuada en cuanto a higiene y salud,
g) examenes médicos periodicos de  revisiédn,
h) utilizacidén de hospitales.
Servicios adicionales. Como parte de la politica sanitaria
de la empresa para con el empleado y la comunidad se
incluiran:

a} programa informativo destinado a mejorar las hébitos de

vida y a aclarar los asuntos de higiene y de salud.

Los supervisores médicos de la empresa, enfermeros vy




28

demds especialistas dardn informacidén en el curso de su
trabajo,

b) provisiones de cubrimiento financiero para casos
esporadicos de prolongado retiro del trabajo por
enfermedad o por accidente, por medio de planes de
seguro de vida o de seguro médico en grupo, o© aun,
incluyéndose entre los beneficios sociales concedidos
por la empresa. De esa manera, aunque esté retirado
del servicio, el empleado recibe su salario normal, que
se completa con este plan.

La higiene industrial tiene un cardcter eminentemente

preventivo, ya gque tiene por objeto la salud Yy el confort del

trabajador y evita que se enferme o se ausente transitoria o

definitivamente del trabajo.

Segin Baptista (2), entre los principales objetivos de la

higiene industrial estéan:

eliminacidén de las causas de las enfermedades profesionales,
reduccioén de los efectos perjudiciales provocados por el
trabajo en personas enfermas o portadoras de defectos
fisicos, |
prevencidn del empeoramiento de enfermedades o de lesiones,
mantenimiento de la salud de los trabajadores y aumento de
la productividad, por medio del control del ambiente de
trabajo.

Los objetivos de la higiene industrial podran obtenerse:

por la educacién de los operarios, Jefes, gerentes, etc.,
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que indiquen los peligros existentes Yy ensefien como

evitarlos,

por el constante estado de alerta contra los riesgos
existentes en la fabrica,

por los estudios y observaciones de los nuevos procesos o
materiales que deben ser utilizados.

La higiene industrial también incluye el estudio y el

control de las condiciones de trabajo, que son las variables de

la situacidén que influyen poderosamente en el comportamiento

humano.

ADMINISTRACION

Resy bilidad 1otal para la seguridad del trabajo.
Delegacion de resy bilidad a los miembros de 1a firma,
Aprobacion de las directivas gonerales de seguridad. €—-

Apoyo para el desenvolvimicnto salisfactorio del servicio.
Participacién activa en <l programa por medio de contac-
los necesarios; de reuniones, de inspeccion, de seguridad, <le.

2 J

SUPERVISION
Responsabilidad por b scguridad de los seclores y personas

subordinadas.
Exigencia sobre el plimiento de las normas eslablecidas.
Contactos con la admini ion de los servicios especializa-

dos para la solucion de los problemas de seyuridad.
Participacion acliva segin el programa cstablecide.

A 7

LINEA MAESTRA
R bilidad por fa o ion del programa,

Prevision para correccion de condiciones instguras.
Entrenamiento de los subordinados y cormrecion de sus falias.
Exigencia de obediencia a fas y a la discipli
Investigacion de los accidentes v correccion de sus causas,
Cooperacion con la CIPA y con el érgano de scguridad.

0 J

inspeccion de seguridad.

(Siafhi

ORGANIZACION DE SEGURIDAD

PRESIDENCIA DE LA CIPA

estudic de ¢atos de accidentes,
Resomendaciones de medidas pars mejorar las condiciones de trabajo ¥ desarrollo del espivitn de seguridad.

TRABAJADORES
Obcdicncia a la normas de sepuridad,
C tcacion de las condici inseguras.

Cooperacion con la CIPA y con el organo de seguridad.
Uso correcto del equipo individual y de proteccién.
Colaboracitn en el orden, la limpicza y la disciplina.

1

1

| Ejercicios de las atribucioncs previstas en ¢l regla-
I mento y programa de [a empresa,

I
¥
Cooperacitn y coordinacion del drgano de seguri- [ é__
| dady conJos supervisores. I

[ 173 11 71 711

Desarraito, orienta¢ion y fiscalizacién de la seguridad segin el programe de {a ampresa v de acverdo con las leyes vigenles.

Publicacibn, promecidn y oiganizacion de campaitas especiales en coordinacidn y vooperacion con la CIPA.

Organizacion vertical con sscese directo a todos los  miveles jerdrquicos.

Preparacion de estadisticas,

é st e e Incentive ¢ instruccion para fa prevencion de acei-

E dentes también fuera def trabajo.
b e e e e
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3.1.3 Ergonomia.

La ergonomia, como ciencia, es 1la disciplina metddica y
racional con miras a adaptar el trabajo del hombre y viceversa,
mediante la interaccidén o comunicacidén intrinseca entre el
hombre, la maquina, la tarea y el entorno, que configura el
sistema productivo de toda empresa. Dicho sistema necesita ser
controlado por algunos de estos elementos, vy es el hombre el
que a su vez busca en todo momento su mayor rendimiento Y
seguridad. Asi la ergonomia, para cumplir con dicho cometido,
concibe los equipos con los cuales trabajara el individuo en
funcién de sus caracteristicas fisiolégicas vy psicoldgicas;
estudia el sistema ambiental y condiciones de seguridad como
elementos de impulsién y motivacién Y. Pprincipalmente, al
sujeto en toda su acepcidén mesomdrfica Yy psicoldgica, con el
fin de adaptar el equipo y la tarea al trabajador. Para asi, de
esta manera, aumentar su productividad y evitar en lo posible,
concebir situaciones o causas potenciales de accidentes.

Los objetivos principales de la Ergonomia son:

- incrementar el bienestar humano en la relacidn hombre

trabajo,

- incrementar la seguridad y reducir el indice de

accidentes,

- Pprevenir el aparecimiento de enfermedades profesionales

Yy sociales,
- mejorar el rendimiento de las miquinas,

- incrementar la productividad en el campo industrial,
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- reducir al minimo el esfuerzo humano requerido para el

manejo de las maguinas.

Optimizando las condiciones de salubridad y seguridad del
ambiente laboral, se garantiza el bienestar del recurso humano,
gque es lo mas importante en toda empresa y por ende se
garantiza también la inversidén empresarial con el incremento de
la productividad.

Pero, ¢gue es la ergonomia?, la ergonomia es "el estudio
cientifico de la relacién del hombre con su medio de trabajo",
la Organizacién Internacional del Trabajo (0.I.T.) define la
ergonomia como "la aplicacién conjunta de algunas ciencias
bioldgicas y ciencias de 1ingenieria para asegurar entre el
hombre y el trabajo el &ptimo de mutua adaptacidén con el fin de
incrementar el rendimiento del trabajador y contribuir a su
bienestar”.

En conclusidn, la ergonomia es la tecnologia gque aprovecha
los conocimientos de la ingenieria, medicina, psicologia,
fisioclogia, sociologia y de las técnicas de seguridad e higiene
para mejorar las condiciones del ambiente de trabajo, o mejor
dicho humanizar el ‘trabajo con el propdsito primordial de
prevenir los accidentes y enfermedades profesionales, y a la
vez mejorar el rendimiento de las maquinas e incrementar la
produccién. Esto quiere decir que la ergonomia es la adaptacidn
del trabajo al trabajador y no del trabajador al trabajo como
suele ocurrir. La ergonomia toma en cuenta todo lo relacionado

con la naturaleza del trabajador, sus limitaciones, sus
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habilidades y aptitudes.

3.1.4 Medicina laboral.

Es importante evitar confunsiones y comprender que en la
proteccién de la salud la medicina no tiene el monopolio. La
proteccidén de la salud, objeto y razdén de ser de la medicina,
puede lograrse también guizd con mayor exito, a través de
disciplinas y ténicas no médicas.

En el caso concreto de la patologid del trabajo para
proteger la salud, amenazada por aquélla, se pueden movilizar
los recursos médicos también concretos de la medicina laboral Y
las de otras disciplinas no médicas (seguridad, higiene,
ergonomia, etc.). La disciplina no médica responsable de la
proteccidén de la salud frente a los accidentes del trabajo es
la seguridad.

La medicina laboral tiene como objetivo proteger la salud
frente a los riesgos de la patologia del trabajo. Como técnica
médica frente a la patologia del trabajo, la medicina laboral
puede desarrollar actuaciones preventivas (antes de que se
pierda la salud) o bien actuaciones curativas y rehabilitadoras

En el caso concreto de 1la prevencidén frente a los
accidentes del trabajo, la medicina laboral podra movilizar sus
técnicas preventivas (diagnésticas vy terapéuticas) con un
rendimiento de prevencidn terciaria. -

Mediante la seguridad se intenta prevenir los accidentes

del trabajo actuando sobre el ambiente para, que al identificar




36

Capitulo 4. Inventario de condiciones.

El objetivo principal del inventario de condiciones es
obtener un diagnéstico actual real de la empresa, en lo que a
seguridad e higiene se refiere. Para realizarlo, es necesario
que se tenga un amplio conocimiento de:

- El proceso productivo.
- TFormatos estandar.

- Técnicas de inspeccién.

4.1 Proceso productivo.

Sera dificil mantener 1la ejecucién del modelo =i se
desconoce el proceso para el cual fue diseflado, por lo cual
deberén de conocerse a fondo todas las &reas de trabajo y sus
posibles riegos antes de iniciar un programa de seguridad.

Para una mejor comprensidén, se describird el procesa de

produccidn del calzado de lona de la fabrica Bata de Cuatemala.

Deﬁartamento de Manipulacidn.

El inicio del proceso productivo lo tenemos en esta
seccidén de manipulacién del material; de acuerdo con la
distribucién y elaboracidén de vales wmediante el sistema de
computacidn, se tiene el nimero de plano, grupo, color y namero
de articulo, los pares por ndmero de la serie y el total de

pares.
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DIAGRAMA DE FL.UJO DEL PROCESO

ASUNTQ; Produccion de zapatos. FECHA: Mayo 1995.

Método Actual FABRICA: "BATA" de Guatemala.

Inicio Bodega TERMINA: Empaque.
BODEGA

Se transporta el material a corte.

—
(]) Tendido, inspeccién y corte en capas del mate-

: rial.
(b A cortadora para el corte del material.

E::b Se transporta el material cortado a revisado.

2 Clasificacion y revisado del material cortado,
Na separacion y encajonamiento del mismo.

Transporte al area de costura.

\3 Clasificacidn y costura de los materiales.

| Anélisis del aparado terminado.

[Z:J_l> Se transporta al drea de inyectado.

@

4 Inyectado y revision del calzado.

r—""—:—> Se transporta al drea de empaque.

(®)

Clasificacion y empaque el calzado:

5
|—5L> Se transporta a bodega de producto terminado.
\1/

Se almacena en bodega de producto terminado
para despacho a tienda de ventas y vendedores.
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DIAGRAMA DE FLLUJO DEL PROCESO

ASUNTO: Produccion de Zapatos FECHA: Mayo de 1995.
Método actual FABRICA: "BATA"de Guatemala.
Inicio Bodega TERMINA: Empaque.

@ Preparado de hormas

Transporte de moldes y hormas a maquinas

Colocacion de moldes en maquinas.

Inspeccion de moldes.

Colocacidn y centrado de hormas.

Colocacion de la plantilla,

Centrado y ajuste de moldes, plantillas y
hormas.
Pruebas de temperatura de las hormas.

Ajuste de la temperatura final de las hormas.

solciolote: @qﬂg

Transporte de los aparados a las secciones de
calentamiento de las maquinas,

@ Preparado de cajas

’—f—>Tansporte de cajas y materiales de empaque.

'y . . T
8 Sellado e inspeccién de cajas indicando
numero de planos, color y tamaiio.

Area de materiales para empaque.

<HB

Resumen: Produccién de calzado

No| Descripcidn| Simbolo | Cant.

1 Transporte |:;> 9
2 | Operacion O 5
3 Inspeccion |::| 2
+| e | O |5
5

Almacenaje v 2

o
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Teniendo conocimiento del tipo y calidad del material que
vamos a cortar, se procede a realizar el tendido del material
en el numero adecuado de capas en las mesas de tendido; éstas
tienen capacidad para realizar tendidos hasta de 3 metros de
largo, que para el cortado de los planos, normalmente de 1,200
pares, se considera suficiente. Las capas del material (el
namerc de capas se calcula segin el matrial a cortar,
generalmente se preparan 10 capas) son engrapadas o© cosidas;
se pretende con esto, evitar que se muevan en el momento del
corte, y posteriormente son destinadas a 1la maquina cortadora
que se ha asignado.

Ya cortado el material, éste se pasa al personal de
revisado, el cual se encarga de revisar las piezas cortadas y
81 éstas van completas; si no van completas, se pasan al
reparador para que corte 1los faltantes. Completadas las
piezas, se agrupan mediante ligas y se empacan por 20 pares en
contenedores especiales. Posteriormente se realiza la entrega
a la seccidén de costura, y se indica el nimero de plano y

cantidad entregada.

Departamento de Costura.

Los planos completos y empacados se reciben de la seccidn
de manipulacidn, se corrobora con la distribucién de planos 3%
se registra en la forma respectiva.

En este departamento, se realizan las operaciones

adecuadas para confeccionar el aparado mediante la hoja de
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especificaciones, la cual indica pasc a paso la secuencia de
Operaciomnes, asi como los materiales que deberan utilizarse

en la realizacién de dicho trabajo. Terminado el plano, é&ste
es contado y muestreado para verificar que la cantidad sea la
correcta y lo mas importante que la calidad sea enteramente
satisfactoria; en este punto, es necesario mencionar que el
planoc que no refina los requisistos minimos de calidad, es
rechazado y se tienen que corregir las fallas vy entregar el
plano en la condiciones requeridas por las especificaciones.

Ya obtenido el plano completo con todas 1las operaciones

necesarias, se entrega al Departamento de Inyeccién.

Departamento de Inyeccidn.

En este departamento se colocan los moldes de la suela qgue
es requerida, segin el tipo de calzado gque se va a inyectar.
Luego se procede a inyectar el material (PVC) que formara la
suela del calzado. Una vez que se haya inyectado el molde. el
sisﬁema de enfriamiento inicia su labor, que consiste en ayudar
a la solidificacidén del pléastico liquido, y lo mas importante,
enfriar la suela del‘calzado, para evitar que ésta se deforme,
Ya que, si por el contrario, el calzado se extrae alin sin
solidificarse la suela, ésta al lograr su enfriamiento, .por
Supuesto, mas lentamente y sin permanecer en el molde, sufriria
tal deformacidén que resultaria inservible para calzarlo.

Aqui también se realiza el conteo Y muestreo para asegurarnos

que la cantidad y la calidad sean las correctas.
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Departamento de Terminado.

Después de inyectada la suela al calzado, éstos se pasan
al departamento de terminado, especificando el nimero de plano
y la cantidad de calzado inyectado. Enseguida en este
departamento, se realizan las operaciones siguientes:

- Recortar rebabas y abastecer las mesas de trabajo.

~ Cementar plantillas en miquinas y colocarlas en el

calzado.

- Colocar etiqueta de control de calidad.

- Armar cajas y cajas plegadizas.

- Revisar calzado para definir primeras Yy segundas

calidades.

- Retocar calzado, preparar, timbrar Y empacar calzado de

segunda calidad.

- EBmpacar calzado en la caja y empacar en el cartdén.

- Finalmente se despachan los planos completos a la

bodega de producto terminado, indicando el nidmero de

plano, modelo, color y nimero de pares por serie.

4.2 Formatos esténdar;

Los inventarios de condiciones deberan hacerse con la
ayuda del o los supervisores o jefes de departamentos, pues son
ellos los que realmente conocen los riesgos en sus respectivas
areas de trabajo , y son los que tienen el mayor interés en
que sus departamentos sean lugares seguros de trabajo.

. Para obtener una informacidén detallada de lasg condiciones
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de seguridad de todos los departamentos que conforman la
planta, serd necesario realizar un inventario de condiciones,
evaluando distintos aspectos de cada uno de ellos, para luego
ponderarlos de 0 a 5, segin si fuera: muy malo , malo, regular,
bueno, muy bueno y excelente.

Se debera de utilizar urn formato cuidadosamente
seleccionado para cada departamento gque conforma la planta, con
el fin de que éste ayudara a determinar la condicién actual de
la fabrica en materia de seguridad e higiene industrial. {ver

cuadro No. 1).

INVENTARIO DE CONDICIONES

SEGURIDAD £ HIGIENE INDUSTRIAL
FECHA DE INSPECCION: DEPTO:

PONDERACION SEGURIDAD INDUSTRIAL
& » WUY HALG
1 = MALD

2 » REGULAR
3 = BUERD

d = WY BUENG
& » EXCELEMTE

AREA

ORDEN ¥ LMPIIZA
MAMESO MATS.

ALNAC. MATS.

1oU#0 ELECTRIGO
HMERAAMIENTAS
ERCALINAR

AELOS ¥ PisOS

IDENT. TUBEAUS

IBENT, YALYULAR
SERALIZACION

1QUIPQ CHINCENDIO
COMELINES ELECTRICAS
FUQAS DF AGUA

FUQAS O LUBRIGANTIN

FARILLOR
TAANS, MONTACARIAS

TOMACONRIENTEN

L. AJINOS AL AALA
TUBEAIA BF TECHOS
CONEX EL EN TECHOS
BARANDAR

OIFCSIT. BEGURIDAD
AGC. SROY. CIWCINDIOS
CSTANTEALAS

OBSERVACIONES:

SUPERVISOR JEFE DEPTO.

cuadro No. 1
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La ponderacidn debera llevarse a cabo tomando muy en
cuenta las areas escogidas, pues existirdn dreas en donde las
condiciones seguridad no se advierten como buenas, o tendran
situaciones antenuantes que deberdn ser tomadas en cuenta.

Se deberan de realizar tablas de ponderaciones por
separado: apareceran por separado los aspectos de seguridad
industrial con los de higiene, ornato Yy varios, lo cual no

significard que los de higiene sean menos importantes.

(ver cuadros No. 2 y 3}.

CONDICIONES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL PONDERACION
1.-Ondeny Limpica
2-Pasillos

3.~ Identificacion de luberias

4.« Identilicacion de sustancias peligrosas

5.- Estanterias

6.- Escaleras

7.- Equipo contraincendios

8.- Conexioncseléctricas

9.-Tomacorricnies

10.-Conexiones eléetricas en lechos

1L~ Equipo cléetrico

{2~ Seflalizacion

13.- Guardas demacquinaria

14-Suclosy pisos

15.- Hemamiciitas

16.- Materiales ajenos al drea

17.-Mangjo demateriales

18.- Almacenamiciio demaderiales

19.-Tubcrias entecho

20-- lugas de lubricantes

Promedio General

Cuadro No. 2
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CONDICIONES DE HIGIENE INDUSTRIAL PONDERACION
. Numinacion
. Ventilacion
. Ruido y vibraciones
. Vapores, gases y polvos
. Paredes

. Servicios sanitarios
. Olores .
. Pintura

. Ventanas
. Puertas

ol ol sl |l o v 2ol —

—

Promedio general

cuadro No. 3

Con los promedios generales de las tablas (se observara su
mayor aproximacidn) se determinardn las condiciones dJgenerales
de la planta en materia de seguridad e higiene industrial.

El resultado que se obtenga en las evaluaciones de
nuestras fabricas serd un indicador de que si seré necesario o
no implementar un programa efectivo de seguridad e higiene
industrial, que tendrd como consecuencia una reduccidn efectiva
de los riesgos en todas las A&reas de trabajo, asi como la
capacitacién y entrenamiento del personal para que sus actos
sean seguros, ya que la seguridad industrial debe de ser una
combinacién de condiciones y actos seguros,'y no de condiciones

y actos inseguros.

4.3 Técnicas de inspeccién.

El descubrimiento de las condiciones y practicas inseguras
por medio de la ingpeccidén y su rdpida correccidén es uno de los
mejores métodos gque puede emplear la Gerencia paré prevenir

accidentes y proteger a sus trabajadores.
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Su objetivo es el de descubrir aquellas condiciones que,
una vez corregidas, pondran a la planta en situacidn de cumplir
con las normas aceptadas y aprobadas, y haran de ella un lugar
més segurc y saludable para el trabajo.

La inspeccidn sistematica es el instrumento bdsico para
el mantenimiento de  unas condiciones satisfactorias de
seguridad y para el control de las précticas inseguras.

Al preparar una inspeccidn, se deberdn de analizar todos
los accidentes que se hayan producide en 1los Gltimos afios
(incluso los que no hayan dado lugar a lesiones y aquellos que
estuvieron a punto de producirse, si fuera posible), a fin de
que se preste atencidn a aquellas condiciones vy lugares
precisos coneocidos ya por su propensidn a accidentes. Se deben
de elaborar cuadros y graficos que indiquen el namero de
accidentes ocurridos, los departamentos en donde se hayan
producidos, los tipos de accidentes ocurridos, los &rganos
afectados, la indole de las lesiones y, lo mids importante de
toao, sus causas.

Una vez que son determinados los puntos de verificacién y
establecido un proéedimiento sistematico, existen cuatro
posibles formas de 1ingpeccionar las zonas de trabajo. Las
inspecciones de seguridad se pueden clasificar de la siguiente
manera:

- Inspecciones periddicas.

- Inspecciones intermitentes.
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- Inspecciones continuadas.

- Inspecciones especiales.

Se debe de hacer la observacidén que la inspeccidén esté

intimamente ligada al mantenimiento de la planta.

- Inspecciones periddicas.

Estas ingpecciones son las que se tienen que programar a
intervalos regulares. Se aconseja establecer inspecciones para
la planta completa, para clertas operaciones ¢ para cierto
tipos de equipo. Se deben de realizar wmensual, semestral,
anualmente o a otros intervalos gque se consideren adecuados.
Por ejemplo: el material para extincidédn de incendios,
recipientes a presidn, etc., se deberan de inspecciocnar de
acuerdo con la ley, a intervalos regulares.

Inspeccidén contra incendios. Uno de los peligro
principales a gue estan expuestas las fébricas de calzado por
el material que se manipula y almacena es el de incendio, por

1o cual deberd de establecerse un sistema rigido de inspeccidn

periddica de todos los equipos de proteccidn. ‘Estas
inspecciones abarcaran los depdsitos de agua, sistemas de
rociadores, surtidores, mangueras, bocas de incendio, 0

extinguidores y todo el equipo propic de proteccién contra
incendios. El programa de estas inspecciones deberda de
cumplirse con la maxima exactitud y se llevard un registro

cuidadoso de cada pieza de equipo inspeccionada y probada. Las
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inspecciones incluiran también todos los sistemas de evacuaciédn
del edificio.

Junto con esta inspeccidn programada, ge deberi de
efectuar una cuidadosa revisién de todos los equipos de nueva
adquisicién. Se recomendard la reposicidn del equipo defectuoso
o anticuado, asi como la compra del equipo adicional. A
medidad que se wvan afladiendo nuevos procesos y productos del
sistema de fabricacidn, se originaran tal vez nuevos peligros
de incendios que exigirdn un tratamiento individual, y
posiblemente dispositivos especiales de extincidn, por lo que
es necesario mantenerse siempre al dia.

Se aconseja realizar inspecciones suplementarias mas
frecuentes , de las que se podria encargar un trabajador
calificado de la empresa.

Otras inspecciones periddicas. Se inspeccionaran con
regularidad los suelos y pavimentos. Al mismo tiempo, se
debera de prestar atencidn a las condiciones que pudieran dar
origenra caidas, que son la segunda causa, por orden de
importancia, de la muerte por accidentes.

Todas las inspecciones periddicas que se realicen deberédn
de estar bien planificadas para poder efectuarlas sistemdtica y

eficientemente.

- Inspecciones generales.
En muchas compafiias de calzado en nuestro medio, es

politica ya establecida el de efectuar una inspeccidn general
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de las instalaciones una vez al afio, exceptuando aquellos
departamentos o equipos que deben de inspeccionarse con mas
frecuencia.

La inspeccidén general se deberd extender también a
aquellos lugares "donde no va nadie" y "donde nunca pasa nada".
Muchos de estos lugares apartados (donde podrian producirse
perdidas de wvida) estdn en lo alto, donde resulta dificil
apreciar los posibles peligros desde el piso del taller. Las
inspecciones no deberan limitarse solamente a los lugares en
donde ya se han producido lesiones graves. Por eso es
importante estudiar los accidentes sin lesiones o los que han
estado a punto de producirse, ya que con frecuencia sirven de
pauta para detectar causas posibles de futuras lesiones.

Las inspecciones generales son especialmente valiosas
cuando se trata de la reapertura de una planta tras un largo
periddo de inactividad o antes de una campafia o concurso de
seguridad. Sin embargo, no deben ocupar el 1lugar de las
reétantes inspecciones.

- Una inspeccién general no debe interpretarse como una
sefial de que ha concluido la responsabilidad de 1las
inspecciones continuadas a través del afio, ni tampoco deben
descuidarse los peligros conocidos a la espera de que. se
produzcan tales inspecciones.

La inspeccidén de edificos y plantas propiamente dicha se

deben de realizar una vez al afio.
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Ejemplo de una adecuada lista de verificacidén para
inspecciones periddicas:

- terrenos,

- estructuras exteriores,

- suelos,

- escaleras,

- orden y limpieza,

- instalaciones electricas,

- tendido eléctrico,

- cuadros eléctricos y transformadores,

- azoteas.

- Inspecciones intermitentes.

L.a inspeccidn mads corriente es la gue se hace a intervalos
irregulares, y es la que se efectia en la mayoria de las
plantas. A veces se hace sin previo aviso en un determinado
departamento, pieza de equipo © pequefia zona de trabajo, vy
tiene por objeto mantener al supervisor alerta en situaciones
de riesgo, para que las reporte antes de que 1lo haga el
encargado de seguridad.

Las tabulaciones y andlisis de accidentes indican con
frecuencia la necesidad de efectuar inspecciones intermitentes.

Las inspecciones intermitentes podrian efectuarlas no sélo
el departamento de seguridad, sino también los supervisores,

comités de seguridad y los trabajadores.

e
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- Inspecciones continuadas.

Muchas compafiias de calzado, en nuestro medio, tienen
establecido un sistema de inspeccidn continuada segGn el cual
determinados empleados dedican todo su tiempo a observar
determinado equipo y operaciones. En este tipo de inspecciones,
los encargados del mantenimiento, electricistas y otros, cuyo
trabajo consiste en mantener el eqguipo en buenas condiconas-
mecdnicas, deberan de ser asignadoé a grupos especificos de
maquinas. La obligacidn de ellos sera la de andar por el
departamento observando = continuamente las operaciones Y
efectuando ajustes y pequefias feparéciones.

Se deberan de establecer programas de inspeccidén para los
nuevos equipos, materiales y precesos. Ninglin elemento entrara
en servicio sin verificarlo antes para Eomprpbar sus posibles
peligros, estudiar su fuﬂcionamiento, instélar las protecciones
adicionales necesarias f desarrcllar 1aé instrucciones vy
procedimientos de seguridad pertinentes. Este serd un buen
momento para adiestrar_a los ampleados en su manejo seguro. Se
demora menos y cuesta menos que si se deja para mas tarde.

Mediante una sitemdtica planificacién'y organizacidén, el
supervisor podrd cumplir con su funcién primordial: la
supervisidn. Periddicamente debera realizar comprobaciones sin
previo aviso para asegurarse de. que las tareas se realizan y de
que el equipo funciona con Seguridad:y eficiencia.
- Ingpecciones especiales.

Estas inpecciones son necesarias de realizar a veces como
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resultado de la instalacidn de equipos © profesos nuevos, la
construccidén de nuevos edificios o la remodelacidn de edificios
antiguos, o de la aparicidén de nuevos peligros.

La investigacidén de accidentes exige la realizacidn de
inspecciones especiales por parte del comité investigador y. del
profesional de seguridad. Estas investigaciones se realizarén
con la misma minuciosidad que las inspecciones periddicas.

- Reconocimientos sanitarios.
- Inspecciones en lugares altos.
- Investigacién de accidentes.

Otras inspecciones especiales. De vez en cuando, sera
necesario efectuar otros  muchos tipos de inspecciones,
incluyendo la de herramienta manual, equipos de proteccidn
personal, equipo. general de .ventilacién, etc. Estas
inpecciones podréan realizarse a peticidn de los supervisores,
grupos de trabajadores o porque asi lo'aconsejen las tendencias

de 'aumento de los accidentes.

ey
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Capitulo 5. Disefio del modelo de seguridad.
5.1 Elementos basicos de la organizacidn de seguridad.

La seguridad, como subsistema, es un sistema abierto,
conformado por cuatro elementos bdsicos:

a}) personal,

b} tarea,

c} equipo, vy

d) medic ambiente.

Su disfuncionamiento se traduce en accidentes, para la cual es
necesario un sistema de planificaci@n que permita el control de
las variables del sistema, y actuén sobre sus desviaciones,
mejorando su funcionamiento y creando nuevas formas de accién,
que permitiran que el modelo de seguridad sea operativo.

a) Persomnal.

Entre los elementos de seguridad,'el-dé mas alto valor es
el humano, ya que dicho valor estda determinado por lo altos
niveles de calificacidén y en razdén de su costo creciente.

El costo de personal como elemento especial y el aumento
continuo de salarios y cargas indirectas que caracterizan
actualmente las diversas economias, incide de una manera muy
definida sobre el costo del producto, tanto mds porque el
precio de capital y de las materias primas, tiende aumentar de
modo menos répidory regular.

Entre las actividades a gue estd obligada la empresa, esta
la de formar a su personal, en la.prevencién de accidentes. El

éxito en la consecucién de los fines de la prevencién de
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accidentes implica acciones detalladas y profundas gue visan
descentralizar acciones y responsabilidades, con base en un
criterio comin de conciencia de seguridad.

Si cada individuo es un complejo en si, y se considera que
son muchos 1los individuos de una empresa, la tarea- de
homogeneizar las actitudes del grupo es bastante dificil. No
es objeto del presente estudio, realizar una investigacidn
profunda scobre el particular, pues esa tareas pertenecen al
campo del psicoldgo y del socidlogo; por lo tanto, se limitara
a dar una semblanza de aguellos factores que intervienen de
modo importante sobre el individuo, con el fin de considerar el
plan de proteccidén del elemento humano contra los accidentes de
trabajo.

Factores fisicos.

La biologia humana gue estudia la anatomia, como la
fisiologia y la psicologia, da pauatas del posible
coﬁportamiento del individuo, frente a la actividad que
desarrolla. Y es en este campo, al relacionarse con otros
elementos gque surgen las variaciones de disfuncionamiento vy
crean la situacidn de conflicto o accidentes.

De acuerdo con estas situaciones, es posible determina; el
esfuerzo fisico gue implica una determinada tarea y conocer las
caracteristicas fisicas del individuo a fin de repartir en
forma ventajosa el trabajo.

La alimentacidn juega un papel esencial en el

comportamiento fisico de la persona; segin los ergonomistas,
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existen técnicas que permiten medir el esfuerzo fisico y el
gasto de energia en kilocalorias por hora, independientemente
de la forma de actividad ejercida.

Las dimensiones antropométricas juegan un papel
preponderante en el aspecto dimensional de los puestos de
trabajo, a fin de conseguir una mejor adaptacidén vy
maniobrabilidad de los mismos. Para que el trabajo del
operadoxr sea eficaz, es necesario que controle las diferentes
operaciones mediante los sentidos. Los ma importantes son: el
oido, la vista y el tacto.

Entre las muchas teorias"sobré_'la predispocién de
accidentes, generalmente sge trata de disminuir el riesgo real,
al perfeccionar los materiales y dar una mayér'proteccién al
personal. Esto es necesario, @y forma parte del
perfeccionamiento del sistema, pero no es suficiente. Aun
cuando se trate de disminuir los riesgos reales que implica
deterrminada tarea, la tasa de accidentes permanece mias O MENos
constante, si no se incide sobre el eleﬁento_humano, ya que si
se ahaliza, a mayor seguridad en los medios, el hombre tratara
de ampliar sus limites de confianza en si wismo, y se
despreocupara de la posibilidad de sufrir un accidente. Por
tanto, un programa conjunto en el que se evallden las
condiciones fisicas del individuo. y sus habitos, en funcién de

los otros elementos, serd concebideo en forma arménica.
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Factor Pgicolégico.

Desde la perspectiva del factor humano, la empresa viene a
ser un conglomerado de diferentes grupos, con lengua, status,
motivaciones, pautas de conducta Yy formacién cultural
diferente; no obstante, todos convergen hacia un objetivo
final, bajo el comin denominador del elemento econdmico, para
subsistir.

Desde el punto de vista de la seguridad, 1los trabajadores
no ven de manera igual una misma situacién, © sobreestiman o
subestiman los hechos. Los trabajadores antiguos Y
experimentados son mds reticentes al cambio Y por tanto,
cualquier enmienda o nueva disposicién en el trabajo no es bien
recibida. En general, se aferran a sus propios métodos vy
procedimientos y se dejan 1llevar por la 1llamada fuerza de
costumbre. Lo contrario sucede con el joven o principiante que
por ser mds dinamico, es mas arrieggadec, no mide los peligros y
trata de adaptarse a cualquier situacidén nueva.

b) Tarea.

La tarea no es otra cosa que el conjunto de operaciones
relativas a un trabajo determinado y en el cual coinciden
elementos objetivos como el hombre, la mdquina, y demas medios
a su alcance, como elementos subjetivos, a saber: formas de
accon, grados de responsabilidad, y su relacién con el conjunto
de la empresa.

Para efectos del estudio del presente pérfafo, se

consideraran basicamente las interacciones hombre-maquina, vy
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las diversas modalidaes de accién del hombre respecto al
trabajo; este conjunto denominado particularmente tarea, se
analizard brevemente para determinar sus posibles causas de
disfuncionamiento. Partiendo de las preguntas: squé hace el
trabajador? ¢(cémo lo hace? ¢por qué lo hace?.

¢Qué hace el trabajador?, implica una serie de examenes
objetivos del contenido del puesto de trabajo, esto es, las
diferentes operaciones que realiza, las relaciones entre dichas
operaciones y las capacidades y habilidades fisicas e
intelectuales del operador; se puede responder a ella mediante
el siguiente andlisis: finalidad de la tarea, y la enumeracién
de los diversos trabajos que requiere el cumplimiento de 1la
tarea. Contenido de la tarea; naturaleza de la tarea, tiewmpo
consagrado a las actividades principales, periodicidad de las
mismas, y actividades ocasionales.

(Como lo hace?, implica a su vez, los medios a su
disposicidén, bien sea la modalidad del operador en su
actuacién, como aplicacién de fuerzas, dimensiones Y posturas
acongejables.

El analisis correspondiente de estas dos preguntas
permitira obtener datos necesarios, para determinar 1las
caracteristicas de la tarea y su relacidén con el individuo, y
determinar la simplificacién de métodos de trabajo, medidas de
seguridad, métodos de analisis de tareas, tales como el de la
observacidn directa del puesto de trabajo, el de la entrevista

con el propio trabajador, o el del cuestionario, para lo cual
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se le hace llenar un cuestionario sobre su propio trabajo;
tienen sus propias ventajas y desventajas; no obstante, un
analisis que involucre los resultados de los tres anteriores,
sumados a un analisis técnico de tareas desde el punto de vista
ergondémico, dard mejores resultados para la finalidad que se
persigue.
¢) Equipo.

En general, se refiere a todas las mdquinas que intervienen

en el proceso de produccién, y sus auxiliares que pueden

presentar peligros intrinsecos como : filos cortantes,
accesorios de gran volumen y peso, conexiones de tipo

eléctrico peligrosas, etc. Y extrinsecos como: mal estado,
falta de sefializacidén de las caracteristicas operativas, regias
de mantenimiento y mala disposicién en las areas de trabajo.

El emplazamiento de los mandos, su colocacidn, dimensidén Y
forma, asi como su accesibilidad por el operador, constituyen
otro factor de disfuncicnamiento del equipo. Si bien es cierto
que los datos antropométricos no son estandar, generalmente,
los mandos obedecen a los datos que son proporcionados por la
ergonomia de acuerdé con la wedia de valores de las diferentes
poblaciones del globo. Su distribucién en un tablero de mandos
o cualquiera que sea el sistema gque se va emplear debera
responder a las caracteristicas psicofisicas del operador, de
tal manera que permita una mayor Llibertad de _ accidén vy
seguridad.

Igualmente la prolongada manipulacién de determinada
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maguina, produce un cierto hdbito en el trabajador, que al
manipular otra magquina de mandos diversos, provoca una serie de
accidentes. La falta de normalizacidn y estandarizacién de los
dispogsitivos de mando conjugados con los de una mala
seflalizacidén, es uno de los principales motivos de accidentes.
d) Medio ambiente.

Todo trabajo se realiza en medio de una serie de elementos
gque lo rodean e influyen. Son elementos fisicos que de una u
otra manera mejoran o dificultan se ejecucién o bien sobre el
operador y actian sobre su vitalidad, y disminuyen su
rendimiento. Un estudio gobre el particular abarcaria todo un
volumen; en el presente caso, se enumerardn ciertos conceptos
generales, gque presenta el wmedio ambiente respecto a la
seguridad. Entre los efectos del medio ambiente que afectan el
trabajo, estan:

a) efectos luminosos,

b) el ruido,

c) efectos térmicos, y

d) contaminacidn.

a) Efectos luminosos.

Es muy dificil fijar normas sobre la ilumnicacidén debido a
sus caractristicas de adaptacidén de la wvista. En la préética
segin estudios ergondmicos, la iluminacidén debera ser 30 veces
superior al valor fijado para una tarea. Cuando se- realiza un
estudio de iluminacién se tendrd en cuenta la relacidn

existente entre la luz natural y la artificial, a fin de evitar
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demasiada uniformidad, o© sea la tendencia de la vista a
orientarse a la zona de campo visual méas clara, es un fendmeno
conocido como efecto "fotdtropo".

Las tareas de conduccidén de distancia, la conduccidn de
motores, y control de calidad, necesitan de la percepcidén de
seflales visuales a veces dificiles de captar. Por tanto, toda
deficiencia en el ambiente luminoso, constituye por si una
causa potencial de accidentes. Entre é&stas se nombran:
iluminacidén insuficiente e inadecuada, demasiado brillo o
deslumbramiento, mala reparticién de la iluminacién; zonas sin

luz, y falta de un dispositivo de emergencia.

b) El ruido.

El aparato auditivo normalmente funciona entre los 20 y
los 20,000 Hz, y su limite superior puede descender a 12,000
conforme envejece el individuo. Las diversas partes del
timpano reaccionan de modo diferente segin la frecuencia y la
ampiitud de las vibraciones sonoras.

Respecto al nivel de presidén sonora, con el cual
independientemente de una lesidn auricular, se siente dolor
dentro del mismo, se ha fijado dicho nivel entre los 120 y 130
db. En general, las lesiones debidas al ruido no se traducen
solamente en sordera acrecentada, sino en una disminucidén de
sensibiliddad de percepcidén de ciertad frecuencias elevadas.

Entre las posibles causas de accidentes debidas al factor

je
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ruido, se tiemen: ruidos producidos por maquinas y equipos de
taller; ruidos producidos por agentes extrafios al taller;
gritos empleados en la comunicacién verbal entre dos o© més
personas, ruidos intermitentes, debidos a trabajos no
programados, explosiones o ruidos imprevistos y excesiva
exposicidn de los individuos al ruido, sin los medios de
proteccidn.

¢) Efectos térmicos.

El cuerpo obedece a las leyes elementales de los cambios
de temperatura. En términos fisicos, el hombre es considerado
como un cuerpo negro buen receptor de calor irradiado, y buen
transmisor de radiacidén térmica.

Los estudios que se relacionan con las condiciones
ambientales, respecto a los accidentes, demuestran gque éstos se
producen solamente en caso de un calor o frio excesivos, y no a
temperaturas normales. El problema del frio es mids facil de
resolver; el cuerpo puede soportar bajas temperaturas por un
periodo mds largo de tiempo.

Dentro de las posibles causas de accidentes debido a las
condiciones térmicas estan la deshidratacidn, apatia,
alteraciones organicas internas, disgusto en el medio de
trabajo, irritacién y mal genio, disminucién de la habilidad
del trabajador debido a un excesivo enfriamiento, aereacién
insuficiente, temperaturas y humedad excesivas.

d) Contaminacidn.

La contaminacidén que no es otra cosa que el deterioro del
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medio ambiente, debido a escapes de gases de los equipos,
elementos residuales de las operaciones de produccidén, de
cardacter téxico, o a la mala distribucidén de plantas y, por
consiguiente, al mal almacenamiento, asi como al apifiamiento de
residuos y chatarras, constituye un factor responsable de
diferentes enfermedades profesionales.

Agentes ambientales como polvos, mondxido de carbono,
tolueno, benceno y muchos otros, inciden de manera directa
dentro del ambiente de la empresa con perjuicio para la salud
del trabajador. Un ambiente saturado y contaminado, aparte de
las molestias del momento que causan durante el desarrollo de
la tarea, como sofocacidén, adormecimiento, irritaciones en los
ojos, alteracidén del sistema nervioso, malos olores, causantes
de dolores de cabeza, perjudican la salud de los trabajadores,
mediante complicaciones de enfermedades en la piel, aparato
respiratorio, sistema digestivo, vy ©Organos sensoriales; la
consecuencia final es un bajo rendimiento del operario vy

predisposicdn al ausentismo y a los accidentes.

5.2 Adiestramiento de los trabajadores.

El adiestramiento de los trabajadores en la seguridad, es
el proceso gue permite desarrollar la aptitud en el empleo de
los métodos seguros de trabajo y en la aplicacidén de practicas
seguras, durante el desempefio de las labores. .

Para que un sistema de adiestramiento tenga el éxito

deseado, deberd incluir los sigienteg elementos:
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~ Se desarrolla vy ée escribe con sencillez, pero con
todos los pormenores‘necesaribs; es el método seguro
para realizar cada operacidn o} cada serie de
operaciones que intervienen;en determinada labor.

- Se seflalan y se escriben con toda claridad los diversos
riesgos, asi como la relacidén que existe entre ellos y
los pasos necesarios paré ejecutar el trabajo, de
acuerdo con el método seguro.

- El adiestramiento es sistemdtico y cuidados. El método
consiste en lo siguiente:

- Digale al trabajador le que debe hacer.

- Indiquele cémo debe hacerlo.

- Ordénele gue lo haga.

- Corrijale hasta que lo haga bien.

- Vigilelo para cerciorarse de que continda haciéndolo
bien.

En forma semejante, se explica y se ensefia el uso correcto
de determinadas protecciones necesarias para hacer mas segura
la labor de los trabajadores. Por ejemplo, se adiestra a los
trabajadores a comprender el uso correcto de las protecciones
instaladas en el lugar de trabajo, frente a las maquinas, los
guantes en las operaciones de inyectado, gafas, protectores
faciales, etc.

El andlisis de seguridad de las labores suministrara la
informacidén fundamental necesaria para el adiestramiento. Ese

andlisis perfeccionard el método sequro, y pondrd de relieve
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los puntos peligrosos, e indicard las precauciones que deberan
tomarse y sefialard la proteccidn concreta gue requerird cada
operacidén. También ayudard a colocar a los nuevos obreros en
labores que puedan desempefiar al determinar las limitaciones
materiales de ciertos trabajos y aptitudes que el aspirante
debera tener en grado superior. Tebdricamente el andlisis
deberia aplicarse también a ldé féctores psicoldgicos, pero en
la préactica 1la valoracidén exacta de estos factores es tan
dificil, tan costosa y tan tardada que no resulta practica como
procedimiento general.

El adiestramiento aumenta la eficacia del trabajador,
despues de que la educacidén le ha indicado la forma de hacer
bien sus tareas.

Como en todas las artes, el adiestramiento de seguridad
deberd impartirse por medio de instruccién, demostracién vy
repeticidn, bajo la vigilancia de una persona competente.
En general, estos procedimientos pueden agruparse de la
siguiente manera:

- Conferencias.

- Adiestramiento en el taller:

- Instruccidn inicial.

- Adiestramiento en la propia tarea, llevado a cébo
por:
- Instructor especialista.

- Supervisor.
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Afortunadamente, se ha desmostrado que casi todos los
trabajadores estédn dispuestos a aceptar la idea de la seguridad
y a trabajar sin asumir riesgos innecesarios Yy sSin que sea
preciso vigilarlos muy de cerca. Una de las tareas més
importantes a la que se enfrentan los gerentes que se preocupan
~por la seguridad, es descubrir a los trabajadores que no
responden lo suficiente al programa de adiestramiento. Aqui
interviene la dificil tarea de corregir habitos de inseguridad,
asi como la propensidén a los accidentes. No se recomienda el
despido de los obreros como medio de lograr gue se cumplan con
los requisitos del programa de seguridad. El despido no sdélo
demuestra el fracaso del programa, sino que fomenta la
tendencia a "ocultar" las prédcticas deficientes.

El adiestramiento de los trabajadores en seguridad debera
ser trazado con cuidado y desarrollado en forma sistematica.
Los encargados del adiestramiento deberdn primero valorizar el
funcionamiento de seguridad de la empresa y la conducta de los
trabajadores en lo gque concierne a la seguridad. Despues,
deberan acordar el grado de importancia que conviene dar a los
procedimientos encaminados a despertar el interés, el
ensanchamiento de 1los conocimientos acerca de seguridad y el
adiestramiento en préacticas seguras. Los programas bien
trazados, y dirigidos en forma competente y con base en
conocimientos de los factores que intervienen en el caso, por

lo general dan buenos resultados.
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5.3 Comités de seguridad e higiene industrial.

Un comité de seguridad (llamado frecuentemente un consejo)
es practica normal en muchas organizaciones de seguridad de las
éompaﬁias, aunque hay opiniones diferentes acerca de sus
‘méritos. Harvey (3) encontrdé que los comités "tendian a quitar
la carga de la responsabilidéd de sobre los gerentes, en orden
a la seguridad de sus departamentos”. Una de las razones para
organizar estos comités radica en la idea de que sumistran un
procedimiento para interesar a los empleados en el esfuerzo de
seguridad. La mayor parte de los comités de seguridad estan
compuestos por miembros de la gerencia y representantes de las
distintas areas de trabajo de la empresa. Un medio alternativo
de ayudar a los trabajadores a identificarse con los programas
de seguridad, es el de utilizar observadores de seguridad. El
papel de éstos se explicard en otra seccidén de este mismo
capitulo.

"Al iniciar un comité, debe prepararse una declaracidn
escrita indicando:

- Misidén o responsabilidad del comité.

- Autoridad, que incluye presupuestc concedido, si es que lo
hay .

- Procedimientos, es decir: frecuencia de las reuniones, horas
para iniciar las mismas y duracién de estas, orden del dia,
exigencias en cuanto a la asistencia, minutas o actas que
han de ser tomadas, y la determinacién sobre a quién habra

de someterse los informes de las reuniones.
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Puede decirse que las mayores ventajas de los comités son:
Relnen diferentes puntos de vista Y proporcionan
generalmente mas justas decisiones que las originadas por
el punto de vista individual.

Amplian el interés, y dan activa participacién a cierto
nimero de personas en la conduccidén del trabajo de
seguridad.

El tamafio del comité debe ser lo suficientemente pequefio

para que pueda realizar un trabajo eficaz, pero al mismo tiempo

lo bastante grande para gque suministre el conocimiento que se

requiere para ejecutar la misidn. (Ver fig. No.2).

Gerente de
Produccion
Gerente de Supervisor Jefe Represent.
R.R.H. H. Produccion Bodega Trabajad.
Figura No. 2

Segin el tipo y el tamafio de la empresa, la seguridad

puede quedar a cargo de:

a.- Los jefes de secciones que concentran en sus” manos la

direccidn y vigilancia de los empleados.
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Un especialista, el inspector de seguridad, que proporcione
la orientacién en cuanto a la prevencién de accidentes, sin
expedir Ordenes directas al personal subordinado.

La Comisién Interna de Prevencidén de Accidentes (CIPA), que
tiene en cuenta las condiciones inseguras y educa al
personal, mientras que la seccién de seguridad se encarga
de eliminar las causas y tomar las ﬁedidas necesarias.

Del organo especializado en seguridad e higiene industrial,
que completara las formas ya descritas y orientara en
todos los niveles el entrenamiento intensivo de los
empleados, que se convertirdn en agentes responsables de la
seguridad individual y colectiva.

La CIPA debera de anotar todos los actos inseguros de los
trabajadores y las condiciones de inseguridad. Debe de
fiscalizar lo que vya existe. (ver cuadro No.4}), y la
seccidn de seguridad anotarid las soluciones. La CIPA tiene

especial importancia en los programas de seguridad de 1la

pequefia y de la mediana industria, pero en las grandes su

concepte estd més evolucionado: los miembros de la CIPA
auxilian a los supervisores.

Los observadores de seguridad, que por razén de que
frecuentemente se cree que uno de los medios para mejbrar
la seguridad consistird en envolver en ella a tantos
empleados como sea posible, se deberdn de establecer estos
programas de observadores de seguridad. Los observadores y

los voluntarios gque acepten estos puestos deberan
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permanecer en €l por lo menos cuatro meses y deberédn ser
reemplazados al transcurrir este tiempo. Su funcgidn
consistira en realizar una inspeccidn semanal de rutina en
sus departamentos, con el Unico objetivo de buscar riesgos.
Esta bisqueda debera ser ayudada con un cuestionario que
recuerde los tipos de problemas por averiguar. Al realizar
este trabajo se conserva un informe escrito de todos 1los
riesgos observados. Se debe facilitar un espacio en el cual
el gerente haga notas con sus comentarios acerca de las
acciones emprendidas. Se c¢cree qgue el programa de
observadores promueve una mejor relacidén de trabajo entre la
gerencia y empleados, perc previene sobre el riesgo de que
llegue a considerarse que los riesgos pueden ser detectados
y corregidos solo mediante el trabajo de grupos de
observadores de seguridad.

La ejecucién de las politicas de seguridad e higiene

industrial, asi como la planificacidén de las actividades

relativas a la materia, deberia estar en manos del Comite de

Seguridad e Higiene que estard integrado por las siguientes

personas:

Gerente de produccidn.
Gerente de recursos humanos.
Supervisor de producciodn.
Jefe de bodega.

Representante de los trabajadores.
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CONDICIONES INSEGURAS DE LOS ACCIDENTES

I.-Faltade limpieza

2 - Ausencia de normas de seguridad

3.- [luminacion deficiente

4 - Ruido excesivo

5.- Temperatura mal controlada

6.- Polucion del medio ambiente

7.- Maquinas mal protegidas

8.- Senalizacion inadecuada

9.- Falta de material de proteccion personal

10.- Herramientas defectuosas

11.-Acumulacién de objetos mal colocados

12 .~ Instalaciones eléctricas en mal estado

13.- Obstruccion de escaleras, corredores y puertas

*14 - Falta de gente entrenada en combatir incendios

15.-Ausencia de normas de seguridad

16.- Falta de personal para primeros auxilios

17.- Escaleras sin barandas

18.- Pisos resbaladizos

19 - Carencia de extinguidores y mangueras

20.- Falta de defensas en las maquinas

CuadroNo. 4
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5.4 Funciones del comité de seguridad e higiene industrial.

El comité debe de proporcionar una buena comunicacidén en

las dos direcciones, y debe de contar con el respaldo absoluto

de toda la gerencia para gue funcione con eficacia. Entre sus

funciones basicas, estéan:

a.

Examinar las politicas de seguridad y recomendar su
adopcidén por la gerencia.

Hacer que se pongan en practica las recomendaciones
aprobadas por la gerencia.

La integracién de los empleados en el espiritu de
seguridad. La prevencién de accidentes es trabajo en
equipo. Todos los medios de divulgacién deben de ser
usados y encaminados, utilizando los métodos mas
aceptados y mejor asimilados por los empleados.

La extensidn del programa de seguridad fuera de la
empresa, tiene por objetivo la seguridad del hombre en
cualquier lugar o cualquier actividad, Y la
eliminacién de los consecuentes accidentes fuera del
trabajo, que : son semejantes, en extensidén y en
profundidad, a los ocurridos en la industria.
Mantenimiento del personal dedicado exclusivamente a

la seguridad.
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5.5 Formacidén de brigadas de emergencia.

Siendo la seguridad de los trabajadores de la empresa y de
sus instalaciones responsabilidad de la gerencia, ésta debera
tomar las medidas mas aconsejables para su logro, mediante la
elaboracidn de un plan de operaciones, para lo cual se debera
buscar asesoria de entidades que ftengan misiones inherentes a
la atencidén de desastres (bomberos, Cruz Roja, Insivumeh,
ete.) .

Es importante que cuando ocurra una emergencia en la
empresa, el personal esté capacitado para actuar, vya que en
muchos casos, no se sabe que hacer cuando ocurre una
emergencia, por ejemplo: un accidente que provoque una lesién,
un incendio, un terremoto, etc.

Por eso, 1los trabajadores deberdn ser entrenados para
actuar en forma correcta antes Y durante tales
acontencimiento, asi como también manejar el equipo de
emergencia en forma adecuada. Las brigadas de emergencia que
deberan formarse en la empresa son las siguientes:

- Brigada de primeros auxilios.

La brigada de primeros auxilios es muy necesaria, ya que
cuando ocurra un accidente gue provogque una lesidn, los
brigadistas estaran en capacidad de atender al trabajador
lesionado, mientras llega una unidada médica especializada o
para el traslado del lesionado a un centro hospitalario.

La empresa debera coordinar con un médico o con la Cruz

Roja la planificacidén de sesiones de primeros auxilios al
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personal escogido para formar esta brigada, Y que £€stos a su
vez debidamente supervisados, entrenaran al personal y 1los
organizaran en grupos. Al seleccionar este personal, se debera
tomar en cuenta se capacidad de asimilar Y transmitir los
conocimientos.

Se deberan organizar periddicamente campafias personales de
salud, por ejemplo: campafia de vacuna;lén antitetdnica y otras,
para reducir al minimo la amenaza de enfermedades en la
comunidad.

- Brigada contra incendios.

El fuego, gran bienhechor de 1la humanidad, se transforma
en un enemigo terriblemente destructor cuando escapa de nuestro
control, y es por eso que debemos de aprender a controlarlo y
combatirlo.

La capacitacidén y formacidén de la brigada contra incendio
se deberé coordinar con cualquiera de los Cuerpos de bomberos,
y para el uso correcto de los equipos de extinguidores se
podria coordinar con la empresa que 1los suministra y da
mantenimiento.

Es necesario que los trabajadores conozcan los riesgos de
sus areas de trabajo y asi poder utilizar el tipo de equipo
contra incendio adecuado, va que de no ser asi, se provocafia
mayor dafic a la magquinaria o al personal.

- Brigada de evacuacidén y transporte.
La brigada de evacuacién y transporte es muy importante

cuando ocurren siniestros, como incendios Yy terremotos; es

ety
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importante hacer notar gque Guatemala es un pais donde 1la
amenaza sismica es latente, ya que se encuentra localizado en
una triple unidén de fallas téctonicas (Placa de Norte America,
Placa del Caribe y Placa del Pacifico).

La brigada de evacuacidén y transporte deberd coordinarse
con otras instituciones de ayuda y auxilio para realizar

practicas de evacuacidn sin aviso previo con base en un tipo de

desastre (incendio, temblor, etc.), con participacidén de todos
los trabajadores de la empresa, siguiendo las rutas de
evacuacién ya establecidas y sefializadas, hacia &dreas de

seguridad bajo direccidn y control de los brigadistas.

Los brigadistas se encargaran de que en el lugar mas
visible de la empresa, se instale un plano en el cual Zé
indicarad claramente la ubicacién de las zonas de emergencia a
donde deberan evacuar guienes se encuentren en ella, al momento

de producirse la emergencia.

5.6 Manipulacidn y almacenamiento de materiales.

El almacenamiento y manipulacién de materias primas,piezas
y productos forman parte de todos los procesos productivos. Si
éstos se realizan eficientemente, pueden asegurar que el
trabajo se efectle sin tropiezos y ayudan a evitar demoras Y
obstrucciones. No obstante, la manipulacién y almacenamiento no
son, por si mismos, fuentes de ganancia o valor -adicional.
Durénte estas operaciones, las mercancias no adguieren nuevas

cualidades, sino que ocurre todo lo contrario: los materiales
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un rapido acceso a las mismas. Los recipientes se pueden usar

en la mesa de trabajo o colocarse en bastidores rotativos (ver

figs. 3, 4 y 5).

- — \\\\\\\\\\\\\\

g fig. No. 5

fig. No. 4
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- Actividades mis breves y en menos cantidad de transporte y
manipulacién.
Cada vez gue un trabajador toma un elemento de trabajo en
Sus manos, se pierde tiempo y energia. Analice sus operaciones
de trabajo y vea si cada operacidén de manipulacién se halla
realmente justificada. Si no es asi, encuentre la manera de
eliminarla.

Es evidente que la cantidad de operaciones de manipulacién

esta estrechamente vinculada con la de las diferentes tareas
del proceso de produccién. También guarda relacién con el
orden en que la maguinaria y 1los puestos de trabajo estarédn
diseminados dentro del taller. Estas cuestiones forman parte
de la organizacidén de la produccién y la disposicién generales
de su fdbrica. ©No obstante, usted pbuede tener varias opciones
para perfeccionar las actividades de manipulacién sin adoptar
ningin cambio en materia de organizacidn.

Cuanto méds lo use, mas cerca tiene que estar. Para que el
trabajo sea productivo, es importante que los puestos de
trabajo estén bien disefiados. Habitualmente los trabajadores
repiten operaciones andlogas un gran numero de veces. Si
pueden hacerlo rapida y facilmente, la productividad sera wmés
elevada y mejorara la calidad. Un puesto de tabajo es un lugar
que ocupa un trabajador cuando ejecuta una tarea. Dependiendo

del diseflo del puesto de tabajo, se verd 1la manera de

it
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asegurarse de que el trabajador pueda tener facil acceso a todas las
herramientas y materiales en el puesto de trabajo en que se los
utilizara.

Este problema se resuelve colocando todas las herramientas y
elementos de trabajo de acuerdo con la frecuencia de su utilizacidn,
y se les asignaréd sus lugares respectivos.

Utilice depdsitos mdéviles. Inclusco después de haber gquitado del
taller todo lo que sea innecesario, usted tendrd una gran cantidad de
elementos gue deben de ser desplazados entre diferentes puestos de
trabajo o entre lugares de almacenamiento y lugares en que se trabaja.
Con frecuencia, esto se hace al azar, lo cual puede involucrar
numerosos desplazamientos adicionales y un control no muy estricto
de las existencias. Si usted piensa en la manipulacién y al mismo
tiempo disena la disposicién de lo almacenado, puede alcanzar los

siguientes resultados:

»

H

menos operaciones de manipulacidn de materiales,

- menos tiempo muerto para la maguinaria,

- mayor flexibilidad en la distribucidn interna de la
fabrica,

- menos tensiones fisicas y lesiones,

- control sencillo y eficaz de las existencias,

- menor deterioro de los elementos de trabajo,

- mantenimiento mas econdmico y eficaz.

Una buena medida para comenzar es el disefio de carros

méviles para el calzado, lo gue permitird desplazar mas

{ PROPIEDAD Df '[A UNIERSINAD DF SAN CARIOS 0F CUATEMALA |
1 Biblioteca Central ‘
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elementos al mismo tiempo de un puesto de trabajo a otro.

{ver fig. 6).
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fig. No. 6

- Actividades mas eficaces Y en menor cantidad de
levantamiento de pesos.

No levante cargas mads alto de lo necesario. Las operaciones de

levantamiento constituyen un motivo importantisimo de

accidentes, deterioro de bienes y costos improductivos. ' Por

consiguiente, conviene evitar los levantamientos en la medida

de lo posible. Puede ahorrarse tiempo y esfuerzo utilizando

plataformas o vehiculos mas bajos, para no tener que levantar
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El objetivo es un levantamiento mds eficaz y seguro. Una carga

pesada suspendida en el aire constituye un peligro constante.
Siempre deberian de preferirse los dispositivos de
levantamientos apoyados en el piso que efectuén el minimo
necesario de elevacién.

‘Al organizar el trabajo de levantamiento, recuerde que al
inclinar y levantar el péso del cuerpo para levantar las cargas
desde el piso (ver fig. 10), se aumenta el desgaste de energias
en un 50 por ciento, si se compara con el levantamiento de un
peso desde una altura de 0.5 mt.. Por tanto, aqui se recomienda
que siempre se utilicen plataformas para la carga y la descarga

de elementos pesados.
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Usted puede contribuir a evitar lesiones de espalda de sus
trabajadores enseflandoles la técnica correcta de levantamiento
(ver fig. 11). Se trata de no doblar la espalda y de levantar
la carga con las piernas.

La manipulacidén de pesos menores no debe asociarse con una
menor productividad. Se ha probado que la méxima eficacia se
logra habitualmente con pesos inferiores a 20 Kg. La capacidad
fisica de las mujeres es aproximadamente un tercio menor que la

de los hombres, y su alcance de brazos es también muchc menor.
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Las mujeres no deben de asignarse a tareas gue involucran 1la

elevacidén de cargas pesadas por encima del nivel del hombro.

1 El pie debe estar lo suficientemente lejos para
permitir una distribucién equilibrada del cuerpo.

2 Las rodillas deben estar dobladas, con la espalda tan
derecha como sea posible y el mentén hacia adentro.

3  Los brazos deben mantenerse tan cerca del cuerpo
como sea posible. Esto ayuda a sostener ¢l peso por
la friccidn entre la carga y la ropa,

4 Elizado debe ser suave, sin tirones ni sacudidas.

fig. No. 11

5.7 Procedimientos de inspeccién y control.

Los procedimientos de inspecqién Yy control varian
considerablemente segin las empresas y segin los tipos de
inspecciones efectuadas.

Los inspectores debérén de conocer a fondo todas las
reglas y politicas de éeguridad y salud de 1la &ompaﬁia.
Tambien deberan conocer los requisitbs relativos a proteccidn

contra incendios que sean de aplicacién a esa determinada
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planta. Normalmente las leyes estatales y las reglamentacionés
establecen exclusivamente unas obligaciones minimas.

Suele ser necesario superar éstas para cumplir con la
politica de la compafiia y asegurar una seguridad maxima.

Antes de las inspecciones periddicas o especiales, es de
suma importancia realizar un analisis completo de las
estadisticas de accidentes de la compania y del departamento,
asi como de las causas de accidente.

Otros elementos que pueden ser uGtiles para el inspector,
SOnn:

- listas de verificacidn para la inspeccién,

- formularios de informes de inspeccidn,

- tarjetas de andlisis de seguridad en el trabajo.

5.8 Politica empresarial.

Las politicas organizativas constituyen una orientacidén en
relacién al camino que ha de seguirse en la empresa. En un
sentido particular, son como las normas de seguridad de la
planta, con la excepcidn de gue en ese caso son hechas plblicas
por la oficina superior. Las politicas especifican 1los
intentos de 1la corporacidén, y distribuyen responsabilidadgs Yy
ia autoridad necesaria para lograr aguéllos. Pueden incluir
avisos y sanciones en el caso de gue tales obligaciones y
responsabilidades no se cumplan. Por el caracter bersuasivo
implicito en la politica corporativa, y la importancia de dar

claridad a dicha posicidén, muchas compafiias publican lo gue se
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designa como politica de seguridad, como piedra fundamental de
la estructura orientada a crear un programa de seguridad.

Hay muchas diferencias en cuanto a la forma y contenido de
las politicas corporativas. Su estilo no es sin embargo, tan
importante como la claridad «con que deben distribuir
responsabilidades y autoridades en las distintas funciones. En
ralacién con la seguridad, 1la politica debera distinguir
claramente entre los papeles del director de seguridad y los
gerentes de operacidn (linea); deberd de identificar en forma
general la awmplitud de las medidas de control que cubrira.
Algunas politicas corporativas de seguridad, por ejemplo,
comprenden todas las dreas de control significativas en
relacidn con los riesgos (la seguridad piblica, la proteccién
émbiental, etc.), ademas de incluir en el mismo documento el
trabajo relativo a la seguridad y a la salud.

Es importante que se adopte una politica clara y bien
definida. El éxito de todo el modelo de seguridad dependerd de
la actitud de la gerencia y del entusiasmo con que vigilari el
programa.

Los objetivos del programa habran de ser enunciados para
lograr que la politica esté bien definida. Debe entenderse,
por ejemplo, que habrdn de hacerse todos los esfuerzos posiﬁles
para colocar al hombre en un trabajo de acuerdo con su
capacidad, su interés, y las demandas del trabajo. ~ Debe ser
entendido gue un intento consciente habrd de realizarse para

adiestrar a los trabajadores para que puedan realizar su
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trabajo en forma exitosa, con independencia de sus experiencias
anteriores.

El "sentido" de la politica deberd radicar en que un
procedimiento de seleccidn y ubicacidn no es un "mal necesario"
sinoc un programa conveniente para el empleo, basado en
practicas generales para ubicacidén del personal.

Una vez que ha sido adoptada, la politica deberd ser dada a
conocer a todo el personal supervisor, de tal manera que cada
persona que dirija al personal pueda interpretarla claramente,
y entender lo que de ella se espera. Dado que la mayor parte
de los detalles del programa (modelo) dependeran en buena
medida de la actitud y la estrecha observacién por parte de los
supervisores, habrdn éstos de comprender el papel que han de
jugar, y quedar convencidos de la necesidad y el valor de la
politica adoptada.

La adopcidn de una politica de segquridad por parte de la
empresa es imprescindible para el desarrollo del modelo de
seguridad e higiene, pues ésta expresara la actitud de 1la
empresa hacia el modelo, y de este modo se convierte en su
punto de partida.

Ejemplo de una politica empresarial, la cual aparece a
coantinuacidn:

"La empresa esta congtituida por trabajadores,
infraestructura, equipo y magquinaria. De todos estos-elementos,
el mas importante son los trabajadores, de cuya actividad se

desarrolla la misma. Por esto, la politica de la empresa ez la
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de apoyar todas las actividades que conlleven a mejorar las
condiciones de seguridad e higiene de los trabajadores en su
lugar de trabajo, ademds de su educacidén y adiestramiento y
cuyo resultado sean la buena conservacidén fisica y mental del
personal, y que éstas ayuden a mejorar las condiciones seguras

al desempefiar sus labores, y que se prevengan accidentes vy
riesgos que podrian ocasionar lamentables consecuencias. La
empresa congidera que es importante la actitud y el interés
positivo puesto por 1los trabajadores hacia la seguridad e
higiene industrial de 1la misma, vya que al brindar las
condiciones y acciones seguras de trabajo en toda la empresa,
habra menos ausentismo de persomal y el equipo se mantendra en
buenas condiciones, lo que beneficiard a la empresa y scbre
todo a los trabajadores”

"LA SEGURIDAD ES TAREA DE TODOS"

5.9 Analisis de accidentes.

Para los fines de la prevencidén de 1los accidentes, las
investigaciones deberxan de. estar orientadas a encontrar los
hechos y no las faltas; en caso contrario, el dafio puede ser
mayor que el beneficio. Esto no significa que no se deban de
fijar responsabilidades en caso de que la lesidén sge ﬁaya
producido por una falta personal o que una persona se le deba
de eximir de la consecuencia de sus.‘actos, por lo que 1la
investigacidn debera de interesarse sblamente por 1o hechos.

Es mucho mwmejor gque 1la persona, la junta o la comisién
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investigadora se mantenga al wargen de cualquier aspecto
punitivo de la investigacidn.

Los procedimientos para una investigacién y andlisis de
accidentes contemplan, principalmente los actos Y las

condiciones inseguras (ver cuadro No. 5).

CAUSAS MAS FRECUENTES DE LOS ACCIDENTES
I. CONDICIONES INGEGURAS 1. ACCIONES INSEGURAS,
A} CONDICIONES GENERALES DE TRABAJO i, No usar elsmentos de proteccidn personal.

2. No obedecer normas ds segurided en ol trabsjo.
1. Huminacién deficiente.
3. Emplear equipe insegure o inedecundo.
2. Ventilacién deficiente.
4. Sobrestimur la capacidad fsica.
3, Muln distribucién de equipos.
6. Opersr equipos sin tener sutorizacién,
4, Falts de higisne ambiental.
6. Retirar protécciones y no reponerias.
6. Buperficie de trabajo defectuceas. )
7. Dejar inoperantes disposilivos de seguridad o

8. Pasillos o lugares de trénsilo ocbatruidon, control.
7. Almacensmisnio de materinien delectuonos, B, No detener las méquinas cuando se limpian o se
reparan,

8. Instalzciones inadecuadus o improvisndas.
9. Usar vestimentus inadecundas.
#. Falta de proteccién contrs incendios,
10, Conducirse en forma indisciplinadn {desordenes,
10. Falte de salidas de encape. rifian).

11. Planificar mal el Lrabajo.

B) MAQUINA Y EQUIPO, 12, Manejar material en forma defectuonn.
i. MAquinas o equipos sin proteceisn.
2, Mdguinas o equipos mal protegidos, 1. FACTORES PERSONALES,
3. Transminiones sin proteccianes. 1. Faila de experiancia o instruccién,
4. Tra ini mal protegid 2. lostrucciones errdneas.
N E. Tre isi mal protegid 3. Reacciones lentns o anticipadns.
8. Herramientas manvsles en mal entado. 4, Desambientecitn del trlbl]o.

&. Tresagrade por el trabajo,

C) ELEMENYOD DE PROTECCION PERSONAL, B. Distraccién en el trabsjo.

1. Falta de elementos de proteccién personal. 7. Eapfritu temerario.
2. Elementos de proteceién personal defectuovos. B, Parers.
3. Elementos de proleccién personal en mal estado, %, Cardetet irscundo.

4, Elementos de proteccién personal de male 10, Falta de criterio.
enlidad,

11, Factores {isicon deficientes (carto de vista, faila
del corazén, ete.)

RESOLUCION:
{Reservado a In Secc. Seguridad)

cuadro No. 5

sereve
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BEsta es una de las técnicas que se usan con mayor
frecuencia. Otras técnicas similares estan vinculadas con la
investigacidn basada en una estructura de defectos del hombre,
de la maquina, del medio y de la gerencia, o bien las gque se
relacionan con la educacién, 1la disciplina y la ingenieria.
Para el analisis, estas técnicas comprenden la clasificacidén de
datos concernientes a un -grupo de accidentes en distintas
categorias. Esto ha sido denominado "método estadistico de
analisis”, el cual se verd m&s adelante en este capitulo. Las
medidas que se van a tomar deberdn de ser proyectadas con base
en los patronos de ocurrencia mas frecuentes

Hay otras técnicas que se basan en sistemas de seguridad.
Los sistemas de seguridad enfocan el problema desde un punto de
vista mas amplio, tienen en cuenta la relacidn que existe entre
los distintos hechos que podrian contribuir a que ocurra un
accidente. En razdén de que los accidenﬁes réramente tienen una
solarcausa, el enfoque de seguridad a traves de sistemas puede
sefialar mids de un aspecto dentro de un sistema en el cual se
pueden tomar medidas efectivas. Esto dard al comité o encargado
de seguridad la posibilidad de elegir la medida que satisfaga
mejor su criterio de efectividad, de ﬁapidez de instalacién,
etc. Las técnicas de los sistemas de segﬁridad tienen también
la ventaja de que pueden ser aplicadas antes de Que hayan
ocurrido los  accidentes, Yy es posible utilizarlas en

procedimientos y operaciones nuevas.
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Dependiendo de 1la naturaleza del accidente Yy de otras
condiciones, el andlisis e investigacién puede realizarlo:

- el supervisor,

- el profesional de seguridad,

- comité investigador especial,

- el comité de seguridad general.

El andlisis de accidentes de casos individuales debers
de identificar las plantas, 165 lugares o los departamentos en
donde las lesiones ocurren con mayor frecuencia, Yy habran de
sugerir las medidas que se deben tomar para reducirlos en tales
sectores.

Un elevado indice global no se identifica a veces con uno
© varios departamentos pero, en cambio, re?resenta una elevada
frecuencia de accidentes en toda la planta. Es aln mds
importante que se efectle un analisis de los accidentes en
tales circunstancias.

* El andlisis de las circunstancias de los accidentes puede
producir estos resultados:

- identificar y localizar las fuentes principales de

accidentes,

- descubrir la naturaleza y magnitud del problema de los

accidentes en los departamentos y entre las ocupaciones

- indicar la necesidad de revisién por la ingenieria,

identificando las principales condiciones inseguras de

las distintas clases de equipo y materiales,

ot
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- descubrir ineficiencias en los procesos y
procedimientos de operacién en los que la mala
planificacién, por ejemplo contribuye a aproducir
accidentes, o donde métodos o procedimientos anticuados
que sobrecargan la capacidad fisica de los trabajadores
pueden ser evitados, por ejemplo, usando métodos de
manejo mecanico;

- descubrir habitos inseguros que indican la necesidad de
adiestrar a los trabajadores;

- descubrir la incorrecta colocacién del personal en caso
en que las ineptitudes o impedimentos fisicos
contribuyen a los accidentes;

- permitir a los supervisores usar con la méxima utilidad
el tiempo disponible para el trabajo de seguridad, Y
brindarles informacién relativa a los principales
peligros y habitos inseguros en sus departamentos;

- permitir una evaluacidn objetiva del progreso de un
modelo de seguridad evaluando mediante andlisis
continuos el efecto de 1las diferentes medidas de
seguridad, técnicas educatifas Yy otros métodos
adaptados para evitar lesiones.

Cabe sefialar, en todo sistema, las variables controladas y
las incontrcladas. Mientras el sistema funciona, todos 1los
eventos variables esté&n controlados. Algunos estﬁdios han
determinado que de 100%, 2% de accidentes son inevitables e

incontrolables. Existe un elemento externo al sistema, que
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incide sobre éste como hecho o variable incontrolable, llamado

azar o probabilidad indeterminada.

Andlisis clinico.

La contaminacién en el trabajo y las condiciones del

ambiente suelen ser causas directas de enfermedades
profesionales, tales como intoxicaciones, dermatitis,
enfermedades cancerosas, del aparato respiratorio,
cardiovagculares y otras. El andlisis clinico o médico parte

de la recoleccién de datos, a fin de reconstruir el suceso
(enfermedad o accidente) de acuerdo con loé siguientes puntos:
- factores internos del sistema ( ejemplo: un esquema
eléctrico falso),
- ausencia de medidas de seguridad e higiene,
- factores inherentes al trabajo .(mala organizaciodn,
relacidn H-M, fatiga),
- factores del entorno (condicién éconémica, condiciones

sociales de vida).

Andlisis estadistico.

El presente andlisis clasifica 4accidentes, formula
hipdtesis y 1las verifica por wmedio de modelos. Dicha
clasificacidén obedece a cilertos criterios, gque se relacionan
con los costos, y la seguridad social, o los tiempos perdidos Yy
la localizacidén de lesiones.

El término estadistica de accidentes implica datos de
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conjunto. Estos datos s6lo son valiosos para los cuales se
basan. La informacién se obtiene de la investigacién original
sobre los accidentes. La estadistica de . accidentes es
representativa de una situacién general, nacional o de una
operacidén industrial determinada.

El término estadistica implica exposicién respecto al
tiempo y se deberd de considerar como una guia digna de
confianza, obtenida de la experiencia pasada y aplicable al
presente y al futuro.

La prevencién de accidentes carece, en la actualidad, de
estadlsticas de accidentes con valor directo. Esto se debe a
la ausencia de datos correctos disponibles e indicaciocnes sobre
las verdaderas causas de los accidentes.

La estadistica, como ciencia, tiene por objeto el estudio
numérico de los sucesos que se quieren ponderar. Mediante la
utilizacidén de esta técnica se podrdn almacenar datos
representativos de los accidentes referentes a:

- porcentajes segln causas,

- porcentajes seglin localizacidén de las lesiones,

- indice de frecuencia de accidentes,

- cantidad de accidentes al afio,

- Jornadas perdidas (en millones de quetzales),

- accidentes por edad (ver Fig. No. 12),

- accidentes seqgun actividad profesional,

- accidentes segln horas de trabajo (ver Fig. No. 13),

- tipos de accidentes,

Froeet
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- magquinas causantes de accidentes,

- causas psicoldgicas y comportamientos que ocasionan

accidentes, etc.

Toda estadistica requiere datos que se obtendran mediante
la investigacidn, la cual permitird determinar las causas real
del accidente, los factores y errores humanos que intervinieron
y las condiciones inseguras. Ademds facilitara determinar el
alcance y calidad del plan de seguridad y correccidén del mismo.

La investigacién obtendrd todos los datos, que se
recopilaran en registros estadisticos de acuerdo con el plan de
necesidades, por agrupaciones y con base en diversos criterios.
Estadisticas empresariales, sectoriales, nacionales, por tipos

de accidentes, causas, categorias de trabajadores, etc.
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5.10 Registro de accidentes e indice de lesiones.

Los registros de accidentes y lesiones son esenciales para
la eficacia y el buen éxito para el disefio del modelo de
seguridad industrial, tanto como los registros de produccidn,
de costos, de ventas, o de pérdidas y ganancias son esenciales
para la operacién eficaz y el buen éxito de un negocio.

Los registros proporcionaran la informacidn necesaria para
convertir los trabajos arriesgados, costosos e ineficaces, en
un verdadero modelo de prevencidén bien planeado, que regule las
condiciones y actos que contribuyen a los accidentes.

Un buen método de 1llevar registros ayudara en 1los
agpectos siguientes: |
- proporcionarad al personal de segﬁridad los medios para

una evaluacidn objetiva de la magnitud de sus problemas
de accidentes y la medida del progreso total, y de la
efectividad de su programa de seguridad,

- identificard unidades, plantas o departamentos de
indices altos y zonas probleméticaé, para que se puedan
concentrar esfuerzos en tales lugares,

- sumimistrard datos para un analisis de accidentes Yy
enfermedades,

- suministrard a los supervisores y a los comités de
seguridad, informacidén sobre la realidad de sus
problemas de seguridad,

- suministrara informacién  sobre los accidentes

registrados y lugares en donde han occurido.
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Métodos para llevar registros.

Un formulario bien diseiflado deberd tener en cuenta a la
persona que se encargara de llenarlo y la forma en que habri de
ser computado. El cuidado que se tome en elegir y diseflar el
formulario se verd recompensado al obtener datos mejores v
confiables.

Los problemas de accidentes de cada fdbrica de calzadc son
dnicos, y ningin formulario ni conjunto de formularios estara
en condiciones de brindar a cada una de ellas todos los datos
para resolver sus problemas individuales. Sin embargo, un
método eficaz para compilar factores basicos facilitara
posteriormente la obtencién de datos especificos sobre un
problema concreto.

La experiencia ha demostrado que la forma mas eficaz de
reducir accidentes es concentrarse Unicamente en una fase del
problema, en vez de intentar eliminar todos los accidentes al
mismo tiempo. Hay diferentes maneras desde donde poder enfocar
el problema sobre esta base, y cualquiera de ellos puede ser
eficaz.

Los informes o registros pueden agruparse por ocupacién de
la persona lesionada (ver cuadro No.6). Cada conjunto de
informes puede entonces, revisarse a fin de determinaf la
clase, el origen y el agente de los accidentes que predominan
entre las diferentes ocupaciones, las acciones que dontribuyen
a los accidentes y la forma en que los mismos ocurren. Tal

informacién es  particularmente (til para planificar el
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adiestramiento de los trabajadores y desarrollar materiales y

programas educativos.

Para elaborar los registros, es necesario:

3

obtener el reporte de toda lesidn, incluidas las mas
leves,

- «clasificar y registrar toda la lesidén de acuerdo con

las normas y c¢6digos en uso,

- preparar resumenes ‘'gue muestren los indices de

lesiones, circunstancias y causas de los accidentes,

- analizar las causas y circunstancias de los accidentes,

- hacer un informe anual y enviarlo a las organizaciones

encargadas de la prevencién de accidentes {(en caso de
empresas asociadas).

Los indices de frecuencia de lesiones computados por el
departamento pueden revelar que las lesiones ocurren en grado
muy elevado en algunos departamentos:respectos de otros. Si
ése es el caso, debera de hacerse un andlisis de los accidentes
en los departamentos de alto indice para encontrar las fuentes
de los accidentes vy sus causas. Este método permitird
concentrar el esfuezo en los lugares en gque los accidentes
ocurren con més frecuencia.

8i los indices de lesiones revelan un alto grado de
ocurrencia general en toda la planta, los informes de
accidentes pueden agruparse segin el agente de accldentes, el

origen de la lesidén, la clase de accidente, el acto inseguro o




la condicidn peligrosa.

Como punto de partida para

se puede usar cualquiera de estos factores claves.

ey

Calzado Modelo

INFORME DE ACCIDENTES DEL TRABAJO

S£CCION O DEPYO.
A QUE PERTENECE
EL ACCIDENTADO

Luger preciac dsl acoidsnis

Feoha Hora

Nombre de] scoldentade:

Edad Afios Cargo

Lesiones renibidas

Falleold de naoldentada sl 0 ho O

Trabajo qus sfectuabe
o] aceldentads;

Expsrisnols que tenia
an axis {lpo de rabsfo:

Denaripolén del scoidents:

Estimacidn de sauana asoidente
Aogidentade

Superviser:

Supervisor [hmedlate:

LCome pude haberaw pravanido ¢l sacidents?

Supervisor

Supervisor inmediate;

Madidas tomadas para
pravenir apeidentes simllares

Teuligow dul nocldente

Preparade por:

Carge:

{Hembrs dol mpervino §

Flrma:

Fecha:

Prsparado por:

Flrma:

(Mormben el wpr o )

AUTORIZADO POR:

Firma:

Feoha:

939

el analisis
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Informes de accidentes y registros de lesiones.

Para que sean eficaces, las medidas preventivas deberan
basarse en un conocimiento completo e imparcial de las causas
de los accidentes. El prop6sito principal de un informe de
accidente es obtener la informacidén y no buscar culpables. Es
necesario gque se asegure de que los formularios y sus
propésitos deberdn de ser entendidos por quienes estan a cargo
de llenarlos. A este personal se le deberd de suministrar el
adiestramiento e instruccidn necesarios.

La recopilacién de los informes de lesiones comenzara en
la sala de primeros auxilios. El encargado de prestar primeros
auxilios o la enfermera llenara un informe de cada caso.

El encargado de prestar primeros auxiliocs o la enfermera
debera tener un conocimiento suficiénte acerca del analisis y
la investigacién de accidentes, que le permita registrar los
hechos principales en cada caso.

E)l informe de accidente del supervisor debera de llenarse
tan pronto como sea posible después de occurrido el accidente.
Deberdn de enviarse copias de estos informes al departamento de
seguridad y a las personas designadas. A pesar de gue no se
puede obtener toda la informacidn én el momento de llenar el
informe de accidente (detalles como la totalidad del tiempo
perdido y costo de dafios sufridos pueden ser agregados en otra
ocasién) . Se deberdn de utilizar dos formularios diferentes

para el informe del supervisor (ver cuadros No.7 y No.8).
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Después de que se cierran los casos, los informes de
primeros auxilios y del supervisor se archivaran por tipo
agente de la lesidn (clase de maquina, herramienta, material,
etc.), por clase de accidente o por otro factor que facilite el
empleo de los informes en la prevencién de accidentes. Para
registrar los antecedentes individuales de lesién de 1los
trabajadores debera, por consiguiente, utilizarse el formulario
del cuadro No. 6.

Después de que se completen los informes, deberdn de
archivarse de tal forma que permitan utilizarlos facilmente al
efectuarse estudios especiales sobre las condiciones de los
accidentes. Para facilitar esta tarea, los informes deberin de
ser archivados por agentes de la lesién, por ocupacidn de 1la
persona lesionada, por departamento o por alglin otro concepto
similar.

Indice de lesiones.

Los dos indices, de frecuencia y gravedad, no expresan los
mismos aspectos de seguridad, los valores de su correlacidn,
pues como mas adelante se mostrard, varian en un mismo sector,
y de acuerdo con el tiempo, por ejemplo: en un periodo de
trabajo, gracias a un modelo de Seguridad, disminuye el nimero
de accidentes, pero aumenta el indice de gravedad. Ambos se
utilizan como medidas para el control y evaluacidén de

accidentes.
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Indice de Frecuencia.

El indice de Frecuencia (IF)}) significa el nlmero de
accidentes con incapacidad ocurrido por cada millén de horas/
hombre trabajadas durante el periodo considerado. Es un indice
que relaciona el nlmero de accidentes en cada millén de
hombres/horas trabajadas con miras a cotejar comparaciones con

todos los tipos y tamafios de industrias.

IF = A x 1,000,000 h-h

horas/hombre trabajadas

Estos datos se obtienen del registro de accidentes. Para
su calculo, es necesaria la sigquiente informacién:

- horas/hombre trabajadas es el nimero que determina la
suma de todas las horas efectivamente trabajadas por
todos los empleados de la empresa, inclusive de la
oficina, de la administracidén, de ventas o de otras
funciones. Son horas en que los empleados estan
expuestos a accidentes de trabajo.

En el numero de horas/hombre trabajadas, deberdn de ser
incluidas las horas extras y excluidas las horas renumeradas no
trabajadas, tales como las que se refieren a vacaciones,
licencias, enfermedad y descanso renumerado. Para el empleado
cuyas horas . efectivamente trabajadas sean de dificil
determinacidn seran consideradas 8 horas diarias. El nGmero de

horas/hombre trabajadas se refiere a la totalidad de los
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empleados de la empresa, o, en caso diferente, a una seccidén o
a un departamento definido. Se utiliza de modo convencional la
cifra de 1,000,000 horas/hombre trabajadas, como factor para
calcular los indices, sin necesidad real de trabajar ese tiempo
Ejemplo 1:

Una fabrica de calzado: 90 personas x 8 horas diarias x 26 dias

90 x 8 x 26 = 18,720 horas/hombre.

Cuando se disponga de registros de ausencia por fraccién

de dia, se corregirda el calculo restando las horas/hombre.

Ejemplo 2:

Si 20 trabajadores pierden un total de 50 dias durante un
mes, el tiempo perdido de 50 x 8 (horas) & 400 horas/hombre
se restan a las 18,720 y resultan 18,320. Si ocurre un

accidente con tiempos perdidos, el indice de frecuencia es:

IF = 1 x 1,000,000 = 51.75 accidentes por millén de

19,320 ' horas/hombre trabajadas.

Ejemplo 3: una empresa con 500 trabajadores; 50 semanas de 48
horas; en un afio ocurren 60 accidentes. Por motivos de
enfermedad, accidentes y otros, los trabajadores se ausentaron

un 5% del total del tiempo trabajado.
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Solucidn 500 x 50 x 48 = 1,200,000
se resta el 5% de 1,200,000 = 60,000
resultaado = 1,140,000
IF = 60 x 1,000,000 = 52.63 = 53 accidentes por milldn de
1,140,000 horas/hombre trabajadas.
- Lesiones incapacitantes. Aquellas que imposibilitan a

la persona para trabajar uno o mds dias.
Ejemplos:
Considerando jornadas de trabajo de las 8.00 a las 17 horas.
Ejemplo 1:

La lesién ocurre a las 9:00 a.m. El trabajador queda
incapacitado para trabajar ese dia, pero regresa a su trabajo a
la 1:00 p.m.del mismo dia y continGa sin incapacidad posterior.
No se considera lesidn incapacitante, porgque la imposibilidad
del trabajador no abarca todo el turno siguiente al dia de su
leéién.

Ejemplo 2:

La lesién ocurre a las 4:30 p.m. del lunes. El trabajador
se presenta martes y miércoles, pero una infeccidn posterior le
impide trabajar desde el jueves hasta el lunes siguiente a las
11:00 a.m., luego de consultar al médico. Esta es una lesidn
incapacitante de 5 dias (jueves a lunes).

Ejemplo 3:
| La lesién ocurre a las 11:00 a.m. del martes. El

lesionado recibe atencidén médica y se le envia a su casa con

ey
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ihstrucciones de no trabajar el miércoles, pero se presenta a
reconocimiento en la tarde del mismo martes, a las 05:30 p.m.,
el lesionado es reconocido por el médico, que le da de alta al
considerarlo capaz de trabajar. Esta es una lesidn

incapacitante de un dia.

Indice de gravedad.

El indice de frecuencia considera incapacitantes todas las
lesiones, sean graves o leves; es decir, para su calculo valen
igual una muerte y una incapacidad temporal de dos dias. Esto
no basta para dar una idea completa sobre los efectos de los
accidentes en las empresas.

Como complemento, existe la tasa o coeficiente de gravedad
(CG), gue consiste en la medicién de la gravedad en términos de
cantidad de dias perdidos ©por accidentes causantes de
incapacidad, multiplicada por millén de horas hombre trabajadas
para calcular este coeficiente, se debera usar una escala de
tiempo publicada por la American Standard  Association
(Asociacién Americana de Estandares), Yy adaptada a casi todos
los paises y que asigna distintos periodos, cuyo limite méximo
gon 6,000 dias perdidos (ver cuadro No.9).

La férmula para calcular el coeficiente de gravedad es:

CG =Dp x 1,000,000 h-h

horas/hombre trabajadas
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de donde:
Dp = dias reales + dias computados debidos a incapacidades

temporales o parciales permanentes.

Jornadas de
frabajo re-
ducidas a
causa de Porcentaje
incapacidades de
Naturaleza de la lesion o muerte incapacidad
Muerte . ... ... .. ... 6,000 100
Incapacidad permanente absoluta
(PA) oo 6,000 160
Cegueratotal . .. .............. 6,000 100
Incapacidad permancnate total
[ 4,500 15
Pérdida de un brazo arriba del
codo. ... .. 4,500 75
Pérdida de una piemna arriba de
larodilla .. ................ 4,500 5
Pérdida de un braza por el codo
oabajodeéste ... ........... 3,600 60
Pérdidadelamano ............. 3,000 50
Pérdida de una pierna por la rodilla
oabajodedsta ... ... ... 3,000 50
Sorderatotal .. ... ..., ....... 3,000 50
Pérdida o invalidez permanente del
pulgar y cuatrodedos. . ... ... .. 2400 40
Pérdidadelpic . ............... 2,400 40
Pérdida o invalidez permanente
del pulgar y tresdedos . . .. ... .. 2,000 333
Pérdids o invalidez peninancalte
de cuatrodedos, , ., ........ ... 1,800 30
Pérdidadeunojo ... ........... 1,800 - o g
Pérdida del pulgar y dos dedos o
invalidez de los mismos, ... ... .. 1,500 25
Pérdida o invalidez permanente
detresdedos ,.,........... R 1,200 26
Pérdida o invalivcz permanente del
pulgas yundedo, ., .. ........ 1,200 20
Pérdida o invalidez permaneate de
dosdedos, .. ............... 750 12,5
Pérdida o invalidez permanente del
pulgar. ... ... i e 600 10
Pérdida del oido{unselo), . ... .. .. 600 10
Pérdida o invalidez permanente de
un dedo cualquiera ... .. ... ... 300 5
Pérdida o invalidez permancnte del
dedo grueso o dos o mis dedos
defpie...... ... ... .. 300 5

cuadro No. 9

pr——
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Para su cidlculo, son necesarias las siguientes

informaciones:

- dias perdidos (Dp) es el total de dias en los que el
accidentado queda incapacitado para el trabajo y es,
por consiguiente, un accidente con incapacidad
temporal. Los dias perdidos se cuentan desde el dia
siguiente al accidente hasta el dia gque el médico
levanta la incapacidad. Por lo tanto, en la cuenta de
dias perdidos, se incluyen 1los domingos, los dias
festivos o cualquier otro no laborable en la empresa.
En caso de accidente inicialmente considerado sin
retiro pero que, por justa razdn, pasa a ser incluido
entre los accidentes con retiro, el conteo de los dias
perdidos sera iniciado el dia de la comunicacidn de la
gravedad de la lesién,

- dias computados, o dias debitados por reduccidén de la
capacidad, ¢ muerte, es el nimero de dias que
convencionalmente se atribuye a los casos de accidentes
que terminan en muerte, incapacidad permanente, total o
parcial y representan la pérdida total o reduccidn de
la capacidad para el trabajo, de acuerdo con el cuadro
No. 9 de la American Standard Association (Asociacidn

Americana de Estandares).
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Ejemplo 1:
Una empresa trabajé 365,000 horas-hombre durante un afio,

en el cual se registraron 5 lesiones incapacitantes, con un

total de 175 dias perdidos.

IF = 5 x 1,000,000 = 13.70
365,000
IG = 175 x 1,000,000 = 479

365,000

promedio dias perdidos por lesidén = 175/5 = 35 dias.
Ejemplo 2:

Son datos facilitados por la seccién de personal de la
empresa Calzado Ejemplo.
Mes: mayo de 1995.
Namero de horas trabajadas: 40;000.
Nimero de accidentes: 8.
N&ﬁero de dias perdidos por lesién: 40.
Invalidez permanente de dos dedos: 750 dias no trabajados
(Nota: de los 8 accidentes uno causoc invalidez) .

Ir 8 x 1,000,000/40,000 = 200

IG (40 + 750) x 1,000,000/40,000 = 79,000/4 = 19,750

Promedio de dias perdidos = 790/8 = 98.75
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Importancia del promedio de diasg perdidos por lesién
incapacitante.

Este promedio muestra la gravedad media de las lesiones
ocurridas, revela situaciones poco evidentes en una revisidén
superficial de los indices de frecuencia y gravedad; es decir,
permite realizar una evaluacién completa sobre 1la gravedad de
las lesiones.

Para ilustrar el uso de estos promedios, véase el caso de
44 fabricas de calzado, consideradas grandes empresas. Se
clasificaron de acuerdo con sus indices de frecuencia Yy
gravedad en el rango de 1 a 44.

En una de ellas, situada en el segundo lugar mas bajo de
indices de frecuencia y gravedad, las lesiones, en promedio,
fueron mas serias que las sufridas por 15 de las 43 empresas
restantes. Este hecho permitié pexcibir la necesidad de una
mejor atencién para los casos mds serios.

" También la empresa con indice 40 de frecuencia Yy 29 de
gravedad arrojé un bajo promedio de carga por lesién.

En otras palabras, en esta (ltima empresa, cuyos indices
de frecuencia y gravedad son los mas altos, las lesiones, en
promedio, son menos serias gue las ocurridas en 33 de' las
empresas restantes. La baja carga media bor lesidén indica que
los altos indices se derivan de las lesiones menos graves y la
mejora en ellos depende de un control efectivo sobre los casos

leves.
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5.11 Proteccidn contra incendios.

La prevencidn y extincidén de incendios, principalmente
cuando hay mercancias, equipos e instalaciones valiosos para
proteger, exigen una planeacidn cuidadosa. No sélo un conjunto
de extinguidores adecuados, reserva suficiente de agua, sino
también sistemas de detecciénry de alarma y el entrenamiento
del personal. |

La empresa deberd informar a los trabajadores sobre los
riesgos de incendios en su centro de trabajo, y las medidas
especificas para prevenirlos. Asimismo proporcionard a sus
trabajadores la capacitacién y el adiestramiento para los
procesos, operaciones y actividades que se realicen con
materias primas, productos o subproductos que impliquen un alto
riesgo de incendio.

Los procesos, operaciones y actividades que implican un
alto riesgo de incendio para los trabajadores, son aquellos en
que se fabriquen, almacenen o manejen cualquier materia prima,
producto o subproducto comprendidos en la clasificacidn
siguiente:

- liquidos o gases con punto de inflamacidén igual o menor

a 37.8° C ,

- s6lidos altamente combustibles,

- piroféricos,

- explosivos.

Como en la industria de calzado se manejan materiales

P
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altamente inflamables, como lonas, esponijas, cartones,

solventes como, thiner, toulol, neopreno, etc., se deberd tener

especial cuidado al seleccionar el equipo que tendrd que ser

utilizado.

Existen varios agentes y aparatos extinguidores de
incendios. Los agentes extinguidores son materiales
normalmente empleados para la extincidn de incendios. Para
extinguir el fuego es necesario, ademds de identificar su

clase, conocer cual es el tipo de extinguidor mds adecuado

gque deberd ser utilizado. La identificacidén del tipo de

extinguidor adecuado para cada clase de incendio debera hacerse

por medio del cuadro No.

10.

CLASES DE INCENDIOS Y SUS AGENTES EXTINTORES

CLASES DE FUEGO CLASE A CLASEB CLASEC
Agentes Papel, madera, L iquidos inflamables, Equipos eléctricos
Extintores tejidos, fibra, etc, | tintas, aceites, grasas, atc,

con corriente ancendida

co2
(gas carbdnico}

S6lo tiene accion
sobre fas llamas

Si
Se apaga por enfriamiento
y sofocamiento

Si
Se apaga por enfriamiento
y sofocamiento

Espuma Si Si Nc
Hay fuegos L_a espuma flota sobre {3 espuma es
superficialesy de | jos liquidos inflamables conductora
pequefia extensidn] sofocando las ltamas de electricidad
Carga Si No No
liquida Se apaga por La carga podrd derramar | La carga liquida es
enfriamiento el liquido inflamable y conductora de
¥ saturacibén no apaga el fuego electricidad
de material
combustible
Polvo . . Si S
Sélo tiene accion Se apaga por Se apags por .
sobre las llamas sofocamiento sofocamiento
Agua Si Si No
Se apaga por El agua en forma El agua es
enfriamiento y de neblina enfria y conductora
saturaciondel ma- | sofoca el fuego de electricidad

terial combustible

cuadro No,

10
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Existen también sistemas fijos de extincién de incendios,
los cuales segin el proceso de accionamiento del esguema,
pueden ser manuales o automiticos.

De acuerdo con la forma en que evolucione el modelo de
seguridad, de acuerdo con los riesgos de las diferentes Aareas
de la fabrica, se determinard por parte del encargado de
seguridad si se necesita algin sistema especial de proteccién
contra incendios. Obviamente, la eleccién del mejor proceso
debera hacerse por medio de un especialista.

La fébrica debera tener un  nUmero suficiente de
extinguidores de incendios, repartidos convenientemente en los
alrededores de la misma (ver fig. No. 14).

Para la instalacién de 1los equipos de extinguidores
portatiles de incendios se debera cumplir con lo siguiente:

- deberan colocarse a una distancia no mayor de 30 metros

de separacidn entre uno y otro;

- deberan colocarse a una altura méxima de 1.50 metros

medidos del piso a la parte més alta del extintor;

- deberan de sujetarse en tal forma que se puedan

descolgar facilmente para ser usados;

- se colocaran en sitios donde la temperatura no exceda

los 50° C. y no sea menor de 0° C;

- 8e colocardn en sitios visibles, de facil acceso Yy se

conservaran sin obstéculos;

- debera seflalizarse en donde estén colocados;

- deberdn estar sujetos a mantenimiento y control que
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aseguren su funcionamiento, y llevar registros con la
siguiente informaciodn: fecha de adquisicién,

inspeccidn, revisidén de cargas, recargas y pruebas

hidrostaticas.

Equipo de emergencia bien
marcado y mantenido con
regularidad.

fig. No. 14

En este rengldn, es importante seflalar que se deberd capacitar
a todo el personal de la empresa en el uso correcto de los
extinguidores, ya que el uso inadecuado de ellos podria

incrementar el fuego o provocar lesiones en el personal.
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Entre los sistema fijos de extincién de incendios, se
tienen los siguientes:

- Mulsifire.
Equipo que lanza el agua bajo alta presién, usando el
principio de la emulsién de los aceites, que asi no se
queman. Es indicado para incendios por combustibles
liquidos o gaseosos que no dejan residuos: gasolina,
aceites, solventes; grasas, etc.

- Espuma.
Equipo que emulsiona espuma, compuesto generalmente de
una estacidn emulsionadora, sistema de distribucién de
espuma y diques de proteccién.

- Sprinklers (duchas automaticas, no son recomendables
para las industrias de calzado).

- Hidrantes o mangueras.
Constituyen el sistema fijo de prevencién de incendios
mas frecuentemente utilizado. Los hidrantes son
conexiones instaladas estratégicamente, en las parte
internas y externas de los edificios, y destinada a los
acoplamientos de las mangueras para el combate de
incendios. ©Los hidrantes deberdn estar unidos a 1la
canalizacidén principal del agua, destinada
exclusivamente al combate de incendios; junto con los
hidrantes estaran insﬁaladas las mangueras con llave
para el acoplamiento.

Es importante hacer notar que en las dreas, locales o
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edificios en donde se realicen los procesos, operaciones y
actividades sobre las materias primas, productos o subproductos
gque impliquen alto riesgo de incendio, la empresa debera
establecer por escrito los procedimientos para prevenir los

riesgos de incendio y proporciondrselos a los trabajadores.

5.12 Equipo de proteccidén personal.

El equipo de proteccidn personal comprende todos
aquellos dispositivos, accesorios y vestimenta, de diversos
disefios, que los emplea el trabajador péra protegerse contra
posibles lesiones. Por la definicidn, se deduce gque el equipo
de proteccidn personal no elimina riesgo alguno y por lo tanto
no debera ser considerado como proteccidn adecuada para la
maguinaria, operaciones o procedimientos. El equipo de
proteccidn personal es y debe considerarse como una proteccidn
adicional o proteccidn secundaria.

Se subraya que los equipos de proteccidén personal deberén
de constituir siempre "la dltima linea de defensa". Tanto los
patronos como los trabajadores, deberan darse cuenta de que si
esos dispositivos no funcionan por algin motivo, la persona que
los usa se ve inmediatamente expuesta al riesgo de que se
Crate.

Una condicidén insegura deberd tratarse de eliminar por
todos los medios mecanicos posibles; sin embargo, para trabajos

de naturaleza especial, cuando no exista proteccidn normal © en

las operaciones de reparacidn, salvamento o emergencia, casi
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siempre la proteccidén de los trabajadores dependerd enteramente
del equipo de proteccidn que usen.

Una proporcidén  bastante considerable de accidentes
profesionales ocurren constantemente, debido a la falta o
cuando no se usa el equipo de proteccidén personal adecuado.

Para poder efectuar una seleccidén apropiada del equipo de
proteccidn personal y para que éste sea usado convenientemente
por los trabajadores, hay que tener en cuenta los tres factores
principales de los cuales depende que el eqguipo sea usado por
ellos:

- el primer factor que deberd tener en cuenta la persona
responsable de las actividades de seguridad e higiene
del personal de una industria de calzado, es determinar
la necesidad del empleo de un equipo de proteccidén
personal cuando el trabajador se enfrente a una
situacidén peligrosa;

- el segundo factor es la seleccidn adecuada y apropiada
para la proteccidén del trabajador. En este caso, hay
que tener en mente dos criterios: el grade de
proteccidén que deberd de suministrarse al individuo y
la facilidad con que el trabajador pueda usar dicho
eqguipo;

- el tercer factor es el uso de dicho equipo por el
trabajador, o sea el convencimiento del indi&iduo de la
necesidad del uso de dicho equipo; es decir, que él1

comprenda por qué debera de usarlo. Indiscutiblemente
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debera de tenerse en cuenta también la facilidad y
confort que pueda suministrar el eqguipo al ser usado,
para gque no interfiera con los movimientos del

trabajador o los procedimientos normales del trabajo.

Entre los elementos de proteccidén personal, deberia de
considerarse la indumentaria o vestimenta. La indumentaria o
vegtimenta que utilizara .el trabajador en una fébrica de
calzado jugara un papel muy importante en la prevencidén de
accidentes. Las vestimenta del trabajador reunirdn para su
seguridad un minimo de condiciones, tales como:

a) seran suficientemente confortables, y se empleardn para
su confeccidén telas fuertes, facilmente lavables y con
las caracteristicas acordes con el ambiente donde
labora el trabajador;

b) seradn comodas para no dificultar los movimientos que el
operario deberad de ejecutar;

c¢) dardn una proteccidn adecuada contra los peligros
existentes y para los cuales fuerdn diseiladas, por lo
gque sus pufios y botamangas se ajustaran bien y estaran
exentos de colgantes que puedan ofrecer peligro al ser
tomados por engranajes, correas, poleas u otras partes
de la maguinaria. Por esta razdn, serad prohibido el

usc de corbatas y pafiuelos.

Ademds como medida de seguridad importante, conviene no
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lilevar {(especialmente las costureras), durante las horas de
trabajo, anillos, pulseras, relojes u otros objetos que
favorecen enganches peligrosos.

El ideal seria la confeccién de una prenda de vestir que
llenando todos los requisitos exigibles, fuera fuerte, cémoda,
econdmica y propia para cada trabajo.

A continuacidén, se encontrarid un listade de equipo (ver
fig. No. 15) que deberd de usarse en la industria de calzado,
segin el riesgo que se corra, o si alguna condicién higienica
asi lo requiere.

a) Proteccidén de la cabeza:

1) Gorros (proteccidén del cabello) :

Es necesario su uso para las costureras y
empacadoras, para evitar que el pelo se enrede en
las madquinas o© en cualquier otro mecanismo en
movimiento, o sea atraide por la electricidad
estatica que genera una banda de transmisidén en
movimiento, presenta un problema especial de
seguridad cuando trabajan mujeres en cualquier lugar
cercano a la maguinaria.

También es muy conveniente que las obreras .usen
algtn protector de 1la cabeza que les recoja el
cabello y al mismo tiempo la proteja contra el

-

polvo, la basura u otros contactos indeseables,
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Cascos de seguridad.

ES necesario usarlos en operaciones mec&nicas vy
especialmente en &reas donde hay riesgos de que
caiga un objeto o material sobre la cabeza.
Protectores auriculares.

El ruido se ha convertido en un problema importante,
por el dafic que causa en los oidos y en el sistema
nervioso. Cuando el nivel de ruido no puede
reducirse 1o suficiente, se deben utilizar
protectores auriculares. Existen wvarios tipos,
todos los cuales se ajustan a las orejas o se
insertan en el canal auricular. Estan disefiados
para reducir la intensidad del ruido que llega al
oido interno, suficiente para protegerlo, b)
Proteccidn de las manos,los pies y las piernas:
Guantes.

Es necesario su uso para la proteccién en el manejo
de materiales calientes, cortantes vy productos
quimicos. Para el caso de 1los trabajadores que
operan las inyectadoras, es necesario que utilicen
un tipo de guante tipo ciclista (dedos cortados a la
mitad), para que se protejan de lo caliente de las
hormas y del calzado que sale inyectado, ya que este
tipo de guante les permitiré una mayor

maniobrabilidad en el trabajo que desarrollan,
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3)

4}

5)
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Zapatos de seguridad.

Se usardn para protegerse de las caidas en Areas
lisas y evitar alguna lesién, si un objeto o
material le cae en el pie o tropieza con algdn
objeto pesado.

Delantales.

Se colocan sobre la vestimenta comiin para proteger a
los trabajadores de la accién de las cortaduras y de
la humedad,

Uniformes de trabajo.

Debe de cambiarse diariamiente, para evitar
infecciones irritaciones de 1la piel, asi como
mejorar la proteccidén personal (al inicio de esta
seccidn se habla del objetivo de la indumentaria o
vestimenta de trabajo),

Cinturdén de seguridad.

Cuando se tenga que cargar algun material asegilierese
que el trabajador que va a realizar dicha operacidn
debera tener el cinturén ajustado y realice la
operacidén en la forma correcta. Un mal esfuerzo

puede causar una lesidén en la columna.
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fig. No. 15
Los dispositivos protectores nada hacen para reducir el
riesgo; simplemente colocan frente a &l una débil barrera, la
gue debera ser constantemente mantenida, vigilida y conservada.
Anté este hecho, hasta los grandes gastos que se hagan para
eliminar el riesgo, a la larga resultaran ser la forma mAs

sequra, mas eficiente y mds barata de resolver el problema.

5.13 Sefializacién.

La seflalizacién es la accidén que trata de 1llamar la
atencidén de los trabajadores sobre determinadas circunstancias
cuando no se puede eliminar el riesgo ni proteger al individuo.

Se trata béasicamente de identificar los lugares y las

situaciones de riesgo, por medio de seflales o simbolos, que

eoeenny




124

deberan ser faciles de identificar, para que los trabajadores
que las observen, reconozcan los diferentes riesgos a que
podrian estar expuestos, y ademds indicaran los lugares,
situaciones, ubicaciones y el tipo de equipo de seguridad que
requerira el &rea seflalizada, ya que con una adecuada
seflalizacidén se evitarédn accidentes.
La sefializacidn para llevarse a cabo deberd cumplir con
los siguientes requisitos:.
- atraer la atencidn del usuario,
- dar a conocer el riesgo con suficiente antelacién,
- interpretacidn clara del verdadero riesgo,
- saber lo que tiene que hacerse en cada caso concreto.
Se debera hacer una sefializacidn correcta de la empresa en
los lugares que sean considerados de riesgo, tomando en cuenta
la sefializacidn en:
- pasillos,
- gradas,
- zonas peligrosas,
- Aareas especificas de trabajo como:
- inyectoras,
- banco de reparacidén de hormas (ver fig. No. 16),
- costura,
- empaque,

- troquelado.




fig. No. 16

Otros puntos importantes en donde serd necesaria la

seflalizacidén es en:
- extinguidores,
- rutas de evacuacicén,
- salidas de emergencia,
- paredes y pisos, para indicar ubicacién de objetos y
obstaculos,
- sobre paredes. pisos y objetos en forma de simbolos

tratando que sobresalgan de la pintura general.
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Como se sabe, todas estas sefiales van en color. El color
es un elemento que es usado en la seguridad para indicar la
presencia o ausencia de peligro.

De acuerdo con investigaciones realizadas, se concluyo que
el uso adecuado del mismo contribuye al fomento Y Preservacién
de la salud fisica y mental de 1los trabajadores, vy
fundamentalmente en la prevencién de accidentes.

El color técnicamente‘empleado en las empresas de calzado
propiciara un ambiente de trabajo agradable Yy  seguro,
influyen positivamente en el estado de 4&nimo de los
trabajadores, y da como resultado mayor y mejor producciodn.

Ademas en la actualidad, dado el incremento de empresas
de calzado, 1la complejidad de sus instalaciones y de 1la
maguinaria de produccién, el uso del color es b&sico para la
prevencién de accidentes, ya que mediante la sefializacién Y
simbologia pueden identificarse 1los puntos de peligro y las
zonas de seguridad.

Los cbédigos de los colores de seguridad para la
identificacidén y seflalizacién de objetos en una fabrica de

calzado son los siguientes:

color simbologia
rojo peligro,
amarillo precauciodn,
anaranjado alerta,

verde seguridad,
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azul equipo de trabajo fuera de
servicio,

Blanco, gris y negro Tréansito de peatones, orden
y limpieza, rétulos de

informacién general.
5.14 Imposicidén de las normas de seguridad.

Como complemento del modelo de seguridad e higiene en el
trabajo y dentro del plan de prevencién impuesto a la empresa,
se han de tener en cuenta las normas de seguridad. Estas
deberan tener una sélida base cientifica Yy al mismo tiempo
deberan ser facilmente comprensibles, con objeto de que no sean
rechazadas por los trabajadores.

Una norma de seguridad es una instruccidén de obligado
cumplimiento que se ha de tomar para evitar riesgos; su
principal misién es:

- dar a conocer la forma de realizar un trabajo de 1la

manera mas sequra y eficaz,

- implantacién de una disciplina, en donde se establezcan
distintos niveles de autoridad con objeto de poder
exigir responsabilidades,

- recordatorio en los procedimientos de actuacién
profesional.

Para que las normas sean itiles y eficaces, deberédn tener

caracter de obligatorio cumplimiento, pues sin esta piemisa, la
prevencién de accidentes careceria de base Yy no cumpliria su

cometido.

s
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Las normas se clasificardn en cuatro grupos:

- normas de caracter general,

I

normas de caracter particular,

1

normas de caracter voluntario,

normas para situaciones de emergencia.

Las primeras servirdn para dar a conocer todag aquellos
puntos que se deben tener en cuenta de una forma general, con
objeto de evitar posibles accidentes o enfermedades
profesionales. Por ejemplo, la utilizacién de prendas de
proteccidn personal, la utilizacidén de herramientas adecuadas,
etc. Estas normas se caracterizan por su obligatorio
cumplimiento.

Las segundas tienen un cardcter mas especifico, ya que s
referirdn a la actuacidén de una fase de trabajo concreta o a un
determinado tipo de maquina. Por ejemplo: normas para el
manejo de maquinas inyectadoras, proteccidnes adecuadas para
trébajos de soldadura, etc. Estas normas al igual que las
anteriores se caracterizan por su cardcter de obligatorio
cumplimiento.

El tercer tipo de normas se diferencia de las dos
anteriores en su cumplimiento, ya que estas serdn de caracter
voluntario. Serviran principalmente para orientar y aconsejar
a los trabajadores en aquellos casos en que la empresa no puede

controlar de una forma directa. Por ejemplo: si una persona

trabaja en un horno u otro equipo que genere demasiado calor,

es aconsejable que cada determinado periodo de tiempo beba agua
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ligeramente salada, para evitar un posible stress térmico
debido al calor existente.

Por d4ltimo, el cuarto tipo de normas es solamente
aplicable para casos de emergencias, por lo cual su
cumplimiento es aislado y ocasional; esto trae consigo gue se
olviden facilmente y en muchos casos no se cumplan. Por ello,
es necesario gque periddicamente se realicen simulacros de
situaciones de emergencias, con el objeto de recordarlas vy
familiarizarse con ellos. Todos sabemos gque en una situacién
de emergencia, como puede ser un incendioc, se evitarian muchas
victimas si se 1llevaran a cabo las normas sobre uso de
dispositivos de extincién y las normas de evacuacidn de
personas.

Para que las normas de sequridad sean efectivas, deberan
de cumplir una serie de caracteristicas que 1les permita al
mismo tiempo ser rentables a la hora de funcionar en el sistema
seéuridad. Entre estas caracteristicas se tienen:

l.- se deberan de seleccionar las normas, es decir no se
deberan de citar normas en exceso, pues eso traerid
consigo un cansancio Yy una rutina sobre los
trabajadores, lo que hace gue en muchos casos no se
cumplan; tampoco se deberdn copiar normas de otros
trabajos parecidos o existentes en otros paises, pues
esto quitaria originalidad a las mismas y mé?marian su

contenido;

2.- las normas seleccionadas deberdn de estar de acuerdo

s
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con los reglamentos oficiales vigentes, con objeto de
cooperar en la prevencidén de accidentes y con el fin de
evitar desconcierto entre los trabajadores;

antes de establecer una norma, se deberidn de estudiar
las anteriormente establecidas con objeto de evitar la
posible duplicidad o contradiccién de las mismas. En el
caso de que una norma sustituya a otra anterior, se
debera de explicar c¢laramente la anulacién de la
antigua, asi como los motivos que han dado lugar a
esto;

las normas establecidas deberdn ser breves, claras Yy
realizables, procurando tratar solamente un tema con el
fin de lograr una mayor concrecién y asi evitar
posibles confusiones. El texto deberd ser claro para
que pueda ser comprendido por todos los trabajadores
afectados por dicha normativa. Por tultimo, el hecho de
que tenga que ser realizable es debido a que podria
ocurrir que el cumplimiento de la misma pueda originar
interferencias en la produccién, y va no cumpliria su
cometido, pues su principal misién es la de ensefiar a
trabajar con seguridad;

la expresidén de normas deberd tener un caracter
imperativo y debe quedar muy claro que su cumplimiento
es obligatorio para todos los trabajadores, Y
establecer claramente las sanciones en las que

incurrirdn aquellos que no las cumplan.
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El establecimiento de una norma debera pasar por distintas
fases; en primer lugar se tendria la redaccidn de la misma, que
deberd hacerse por todos aquellos trabajadores a quienes vaya
afectar directamente, y se apoyaran siempre en las ideas que
podrian aportar personas con experiencia. La redaccidn debera
tener el contenido técnico necesario para que sea lo mas eficaz
posible. Por supuesto, una vez redactada, deberd ser aprobada
por todos los trabajadores gque han intervenido en su
concepcién. A continuacidén, deberd ser revisada por el comiteée
de seguridad e higiene para ver si hay que modificarlas o
ampliarlas; posteriormente la gerencia de la empresa deberd dar
el visto bueno.

Divulgacién y conocimiento de las normas.

Elaborada una norma Yy aprobada por 1los distintos
estamentos de la empresa, haquue divulgarla, bien a través de
carteles o avisos o bien a través de charlas o conferencias que
permitan difundirlas a toda la plantilla. A continuacidn, se
concedera un intervalo de tiempo que se podria llamar de
acoplamiento para familiarizarse con la misma y dar a conocer
lag sanciones que se impondran en caso de incumplimiento.

Pasado este periodo de tiempo, empezard a regir dicha
norma, asi como aplicarse las sanciones correspondientes, las
cuales deberdn ser impuestas por el grupo de trabajadores que

se encargo de su redaccidn.
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Capitulo 6. Seguimiento y Evaluacién del Modelo.

La evaluacién del modelo de seguridad no es mas que la
determinacidén final de los resultados gque se obtendran, medidos
en funcidén de lo que se desea alcanzar, con el fin de valorar
en términos econdmicos, estadisticos o de simple valoracién
directa, el modelo puesto en ejecucidn.

En otras palabras, consiste en determinar el nivel de
seguridad que se alcanzaria como resultado de la puesta en
marcha del modelo de seguridad, que da un permanente reajuste,
Y reorientacidn de las medidas adoptadas.

Cada afic debera evaluarse el modelo con el fin de
retroalimentarlo y reorganizarlo en lo que sea necesario,
ademds de orientarlo hacia 1los objetivos especificos, vy
determinar las causas que hubieran ocasionado atraso o cambio
en los planes.

Evaluacidn directa.

Esta evaluacidén nos permitird apreciar en el medio de
trabajo, el aumento o disminucién de resultados positivos o
negativos, traducidos en un mayor o menor indice de accidentes.,
Por ejemplo, observar como en una zona de trabajo donde ocurren
graves accidentes de trabajo, al poco tiempo su indice de
frecuencia de disminuye; 1lo cual significa que tras estos
resultados se encuentra la aplicacién de medidas correctivas,

que obedecen a un modelo de accion.

-
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Evaluacidon econdmica.

Los resultado que se obtendran mediante la aplicacién del
modelo de seguridad se reflejardn en la disminucién automatica
de accidentes. Desde el punto de vista econdmico, dicha
evaluacidn se hara en funcidén de los cdlculos de rentabilidad,
previstos en los planes de inversién, y se compararan 1los
resultados finales con sus variaciones en términos monetarios.

Las ganancias obtenidas se traducirén en:

- reduccidn de log costos de accidentes, disminucién de

las cargas de cotizacidén a la seguridad social;

- el perfeccionamiento del sistema, que permitird en lo

sucesivo menores desembolsos por conceptos de

sequridad.

Una herramienta de evaluacidn sera la comparacidn
periddica entre los diversos datos previstos en el plan de
inversiones de los posibles gastos y rentas, y los balances
anuales al final de cada periodo contable gque arrojan 1los
resultados reales obtenidos.

El beneficio neto serda el mejor indicador econdémico de
evaluacion del modelo. No obstante, dicha evaluacién_ se
complementara con la evaluacidn estadistica para determinar las

medidas correctivas pertinentes.
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Evaluacidn estadistica.

Conviene distinguir, en este aspecto, dos corrientes de

evaluacidn diferentes:

a)

b)

La evaluacidn estadistica de los datos significativos,
que servira de pauta para la comparacién sucesiva de
los planes presentes con los datos almacenados y las
previsiones futuras, como indices de regulacién Y
determinacién de nuevas medidas de seguridad. Los
datos significativos permitirdn evaluar los resultados
obtenidos con los datos existentes, y constituirid un
enlace permanente entre el pasado Yy futuro.
Finalmente, los datos sirven de ayuda en la obtencién
de conclusiones definitivas sobre la buena o mala
marcha de la seguridad en la empresa.

La evaluacién estadistica de los resultados alcanzados
debido a los proceso ergondémicos aplicados al sistema.
Como se deduce, 1los resultados son dificiles de
cuantificar, ya que sus efectos se proyectan hasta
cierto punto en forma indirecta y a largo plazo, y

forma parte intrinseca del propio trabajador.

La mejora de salud del individuo, la disminucién de los

ciclos de preparacién debido al permanente entrenamiento Y

control practicos, el aumento de la eficacia del rendimiento,

la calidad del trabajo, asi como sus opuestos, no son datos
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Conclusiones
El Modelo de Seguridad es un sistema abierto, conformado
basicamente por cuatro elementos: personal, material vy
equipo, tarea y medio ambiente, y por un entorno o
consideraciones spcioeconémicas que rodean la actuacidén de

la empresa.

El Modelo de Seguridad obedece a una estrategia
empresarial, que se traduce en una politica de seguridad,

cuyo elemento ejecutor y regulador es dicho modelo.

El Modelo de Seguridad es una herramienta basica dentro
de la estructura empresarial. Permitird la prevencidn
contra cualquier riesgo, tanto en los valores humanos como

fisicos de la empresa.

El Modelo de Seguridad es un medioc que permite crear un
ambiente de seguridad y bienestar dentro de la empresa,
que hard que se constituya en el principal aliciente de la

elevacidn y mantenimiento de la moral de conjunto.

El Modelo de Seguridad es un medio efectivo para medir las
situaciones anacrdénicas del trabajo, a veces dificiles de
detectar. Ademds, es un factor decisivo en la disminucién

de los costos de produccién.
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Los principios ergonémicos aplicados al Modelo de
Seguridad constituyen un elemento valioso, de mejora Y
rendimiento, que se traducen en mayor beneficio econdémico

y bienestar personal.

El Modelo de Seguridad en cuestidén y wmediante control
estadistico, permitird conocer la situacidn de la empresa

sobre otras similares de su sector.

La evaluacién del Modelo de Seguridad serd permanente con
el fin de determinar los niveles econdmicos y de bienestar

alcanzados con el modelo puesto en ejecucidn.
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Recomendaciones

Es necesaria la definicidén de una politica de seguridad
por parte de la empresa, seflalar alcancegs y determinando
responsabilidades, ya que esta es imprescindible para el

buen funcionamiento del Modelo de Seguridad.

Se recomienda implemeﬂtar el programa Modelo de Seguridad
Industrial en aquellas empresas de calzado gque ain no
cuentan con ningtn plan de Seguridad e Higiene Industrial,
pues el desarrollo de las empresas estd basado en crear un
ambiente de seguridad y bienestar dentro de la misma

empresa.

Se recomienda asignar a una persona para que Se encargue
del estudio, planificacién, direccidén y control de 1la

politica de seguridad en la empresa.

Debe hacerse una evaluacidn del Modelo al final de cada
periodo operativo, de acuerdo con los resultado alcanzados
y cuantificados en los indices de frecuencia que acuse la

empresa.
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