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C.D.

Comité

Control

GLOSARIO

Asociacion de Higiene Industrial de Estados

Unidos.
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disponible para determinar la frecuencia
potencial de ocurrencia de eventos especificos

y la magnitud de sus consecuencias posibles.

(American National Standard Information)
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Centro de Distribucion.
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una taréa administrativa.

Inspeccidn, supervisién, observacion critica,
registro del progreso de una actividad, acciéon
0 sistemas en forma regular y ordenada, con

el fin de identificar los cambios ocurridos.
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espacio particular durante un intervalo

particular de tiempo.

Es el proceso utilizado para determinar las
prioridades en la administracion de riesgos a
través de la evaluacion y comparacion del
nivel de riesgo contra normas
predeterminadas, niveles objetivo de riesgo u

otros criterios.

Es el proceso de determinar qué puede

ocurrir, cuando, cémo, dénde y por qué.
Una medida estadistica expresada como el

numero de ocurrencias de un evento en un

tiempo dado.
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Todo sefialamiento imperativo de algo que ha
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(Job observation) es un método sistematico
para determinar, a través de la observacion y
supervision del personal, si un trabajo se hace

de acuerdo al procedimiento establecido.

Es una estructura técnica de las relaciones
gue deben existir entre las funciones, niveles y
actividades de los elementos materiales y
humanos de un organismo social, con el fin de
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planes y objetivos sefialados.

(Occupational Safety and Health
Administration) Administracion de la Seguridad

y Salud Ocupacional.
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Pocos criticos

Politica

Probabilidad

Procedimiento

de trabajo

Programa de Administracion de Riesgos.

(Danger & hazard) es cualquier condicion o
acto del que puede esperarse con bastante
certeza que cause 0 que sea la causa de
dafios fisicos (lesiones o enfermedades

ocupacionales o dafios a la propiedad).

(Critical few) es el numero pequefio de
personas y/o cosas que en cualquier grupo de
ocurrencias elevard la proporcion de los

resultados.

El arte de conducir un asunto para alcanzar un

fin. (Los objetivos en accién).

La posibilidad de un resultado especifico,
medido por la relaciébn entre resultados
especificos y el nimero total de resultados
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eficiencia.



Refuerzo del
comportamiento

deseado

Riesgo

Riesgo residual

SCIS

Severidad

SHE

(Desired behavior reinforcement) es el

reconocimiento inmediato a un acto deseado.

(Risk) es la posibilidad de pérdidas y el grado
de probabilidad de estas pérdidas. La
exposicion a una posibilidad de dafio fisico
(lesion o enfermedad ocupacional) o dafio a la
propiedad, es definida como correr un riesgo.
La posibilidad de que pase algo que tenga un
impacto negativo sobre personas, bienes u
objetivos. Es un medio en términos de
viabilidad de ocurrencia y severidad de sus

consecuencias.
Porcion de riesgo remanente, después de
haberse tomado las medidas de reducciéon de

riesgo.

Sistema de Clasificacion Internacional de

Seguridad.

Medida de la magnitud de las consecuencias

de un evento

(Safety, health and environment ) seguridad,

higiene y medio ambiente.
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Tratamiento Es la seleccion e implantacién de opciones
de riesgos apropiadas para la confrontacion y manejo de

los riesgos.
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RESUMEN

La seguridad industrial juega un papel predominante, hoy en dia porque
brinda herramientas que ayudan a prevenir accidentes dentro de las diferentes
actividades que desarrolla una empresa. Al evitar accidentes e incidentes las
compafias obtienen mejores resultados en sus procesos evitando los costos
que representa un accidente afecte la productividad y rentabilidad de la misma
ya gue sus procesos seran mas continuos y las horas hombres perdidas se
disminuyen considerablemente convirtiendo a la empresa en una empresa

segura y competitiva en el mercado.

Unilever es una compafiia que se dedica a la distribucién de productos de
consumo masivo, dentro de sus premisas en todos sus negocios coloca a la
seguridad industrial como pilar para los mismos, es por ello que este trabajo
implementa una nueva herramienta (analisis de seguridad en el trabajo) que

permitird a Unilever cumplir con sus objetivos empresariales.

El presente trabajo de graduacion se ha dividido en cinco capitulos los cuales
desarrollan esta herramienta desde su teoria hasta su implementacion en el

centro de distribucion de Unilever.
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Se utiliza la observaciéon y la entrevista como métodos principales para la
recoleccion de la informacion, que provocara la visualizacion de peligros
eminentes que pueden conducir a un accidente por lo que se dara
recomendaciones, se implantaran medidas de control para prevenirlos, y se
disefia el plan de seguimiento al establecer controles que nos permitan una
mejora continua en las actividades y procesos modificados que se realizan en

el Centro de Distribucion de Unilever.
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OBJETIVOS

General

Implementar mejoras en los procedimientos de las diferentes actividades
realizadas en el centro de distribucion de Unilever de Centro América a traves
de un analisis de seguridad del trabajo, que permita la ejecucion de procesos

eficientes, rentables y seguros.

Especificos

1. Explicar el andlisis de seguridad en el trabajo (AST), sus conceptos
basicos, su proceso de desarrollo y su funcibn como parte de un

programa de seguridad.

2. Implementar el andlisis de seguridad en el trabajo (AST), como
herramienta en la elaboracion de procedimientos seguros de trabajo en

las actividades realizadas en el centro de distribucion de Unilever.

3. Establecer pasos claros y perceptibles, identificando los peligros en
potencia, para emitir recomendaciones para la correcciéon y modificacién
de los procedimientos de las distintas tareas realizadas en el centro de

distribucion de Unilever.

4. Implementar los procedimientos resultantes del analisis de seguridad en

el trabajo (AST), en las actividades del centro de distribucion de Unilever.
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Implantar en los trabajadores una cultura de confianza y de seguridad en

la ejecucion de sus tareas diarias.

Establecer un plan de seguimiento, control y de mejoramiento continuo

de los procesos que se realizan en el centro de distribucion de Unilever.

Establecer que el centro de distribucién de Unilever sea un lugar seguro

en donde sus trabajadores trabajan con confianza.
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INTRODUCCION

La seguridad es una responsabilidad reconocida por la gerencia. Se acepta
que cada uno es responsable de su seguridad y también de la de otros a
quienes sus acciones pueden afectar. No obstante, donde el trabajo se realiza a
través de la organizacion de individuos, la seguridad de ellos se vuelve la
obligacion de la linea de autoridad. La clave para su cumplimiento debe estar
en hacer que la linea sea responsable de la implantacion de la seguridad. En
realidad la responsabilidad y la obligacion son el ladrillo y la mezcla de las

organizaciones para cumplir con el trabajo a través de otros.

Por eso es importante la implementacion de sistemas que permitan
establecer procedimientos seguros de las diferentes actividades que desarrollan
las empresas, donde la autoridad jerarquica tiene un respaldo y una guia para
transmitir al empleado, para que éste sea responsable de ejecutar sus

actividades de forma eficiente y segura.

El presente trabajo sera de mucha utilidad al estudiante universitario o
profesional que esté interesado en observar los cambios significativos y las
consecuencias en la implementacion del analisis de seguridad en el trabajo
(AST) en Unilever, ya que esta dirigido hacia la obtencion de mejoras en

seguridad y rentabilidad.
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Un trabajo es la consecuencia de una serie de pasos o actividades
individuales que, al juntarlos, dan por resultado un objetivo propuesto.
Identificar peligros y poner énfasis sobre los procedimientos de seguridad
forman parte de un andlisis del trabajo y deben tener prioridad alli donde un

trabajador tenga la posibilidad de sufrir una lesion.

El analisis de seguridad en el trabajo (AST) es un método de estudio que
tiene como fin identificar los peligros y accidentes en potencia asociados con
cada paso y desarrollar soluciones que eliminen, reduzcan al minimo y

prevengan peligros o accidentes.

Una definicién corta del analisis de seguridad en el trabajo (AST), seria: es
el método para la obtencion de la informacion necesaria para hacer procesos
mas seguros y confiables. Este servira para que los empleados conozcan los
peligros asociados con su trabajo para que cada uno tenga actitud de
responsabilidad ante su propia seguridad y puedan realizar las tareas con el

cuidado preciso.

Algunos de los usos y beneficios del analisis de seguridad en el trabajo
(AST), son la revisidn y mejoramiento de procesos, el andlisis e investigacion
de accidentes, la deteccidnes de peligros y mejoras en la calidad de trabajo,
entendimiento y compromiso de la Gerencia, mejores actitudes de seguridad
por parte de los empleados, mayor conocimiento de los procedimientos seguros
de trabajo y menores riesgos laborales provocando la eliminacion de

accidentes
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1 ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Origen de la seguridad industrial

La informacién acerca del trabajo industrial y la situacibn en que se
encontraba es escasa desde los primeros dias de la cristiandad hasta finales
del siglo XV. Se observa a continuacion en Inglaterra una sucesion casi
monotona de estatutos que regulaban las condiciones de trabajo a lo largo del
siglo XVIII. Estas leyes eran las condiciones para tratar los asuntos de trabajo
como una cuestion publica, es decir, algo que preocupa al Estado en su
conjunto. Sin embargo, los primeros estatutos del trabajo eran disefiados mas
a beneficio de la comunidad que para la proteccion de los trabajadores. Tal vez
por las restricciones que imponian las leyes en relacion con los nifios, muchos
patrones ingleses comenzaron a contratar mujeres para que operasen Sus

magquinas movidas por vapor.

En 1844 se promulgd la primera ley inglesa que regulaba las horas de
trabajo de las mujeres adultas a 12 por dia, y por primera vez hicieron su
aparicion en las leyes unas medidas detalladas en pro de la salud y la
seguridad de los trabajadores. La ley de minas de 1842 determinaba las
compensaciones punitivas por las lesiones previsibles causadas por la
maquinaria de laminas no protegida. Cred el cargo de inspectores de minas y
excluy6 a mujeres y muchachas del trabajo subterraneo, prohibiendo

igualmente que lo efectuaran nifilos menores de diez afos.



El primer informe de los inspectores de minas estaba fechado en 1843, pero
dos afios mas tarde sigue habiendo constancia del empleo de las mujeres en
las minas. Se hizo asi evidente la dificultad inherente en cualquier intento de
cambiar una costumbre por medios exclusivamente legislativos. A pesar de ello
el niamero y amplitud de los reglamentos continué creciendo en forma
impresionante a medida que pasaban los afios, pero lo mismo ocurrié con los

accidentes.

En 1844 continud la proliferacion de las leyes y reglamentos sobre fabricas y
talleres en forma paralela al desarrollo de los reglamentos de seguridad en las
minas, se centraron los esfuerzos en incluir una industria tras otra bajo la
proteccion de esa rama de la ley. Hasta entonces los reglamentos para las
fabricas habian sido aplicados Unicamente a las fabricas textiles. Las leyes de
1860 y 1862 incluyeron las fabricas dedicadas al blanqueo y tefiido de los
tejidos y las que producian encajes quedaron a su vez incluidas en la ley de
1861. El trabajo en las maquinas para satinar y acabar las telas quedo incluido
en las leyes de 1863y 1864, en tanto que esta ultima incluyé por primera vez el
resultado de las investigaciones realizadas por observadores sanitarios y
médicos, al solicitar que se aplicara la ventilacion para eliminar los gases
nocivos, el polvo, y deméas impurezas atmosféricas creadas en el proceso de la

fabricacion.

La ley para la regulacion de los talleres, de 1867 (corregida en 1870),
completé practicamente la publicacion de los principios asentados en las leyes
de fabricacion a todos los lugares en la Gran Bretafia dedicados a la fabricacion
o0 acabado de articulos o partes para su venta. El trabajo legislativo, continué
corrigiendo las leyes anteriores, hasta 1878, cuando una ley de consolidaciéon
fue pasada con objeto de hacer mas manejable la administracion de todo aquel

enorme conjunto de leyes. El proceso se reincidié a partir de entonces.



Las primeras adiciones parlamentarias a la ley de1878 se limitaron al intento
de vigilar adecuadamente las industrias nocivas para la seguridad y la salud.
Asi por ejemplo, la ley de fabricas y talleres en 1883 determinaban que las
fabricas de albayalde no podrian ser operadas si no se ajustaban a ciertos
requisitos establecidos en un certificado. En 1889 se fijaron los procedimientos
a que deberian ajustarse las fabricas de tejidos de algodén. Se implementaron
pruebas de cumplimiento de los reglamentos, exigiéndoles la presentaciéon de
informes escritos. En 1891 el método para regular las ocupaciones insalubres o
peligrosas fue extendido mediante la aplicacion de reglas y requisitos
especiales. En él quedaba incluido cualquier trabajo que el Secretario de
Estado certificase como peligroso para la salud, la vida o la integridad. Una de
las principales consideraciones fue la relativa a la proteccion del operador al

manejar maquinas.

El movimiento hacia la regulacion correspondiente siguié en Estados Unidos
el patron britanico. En este pais quedaron establecidas las fabricas de hilados
en el periodo comprendido entre 1820 y 1840. Resulta natural por ello, que la
legislacion relativa a la seguridad vigente en Inglaterra encontrase amigos y
defensores en Estados Unidos, aunque en términos generales la situacion
inaceptable que habia estimulado los reglamentos ingleses, se encontraba en

menor grado en este pais.

El estado de Massachusetts es considerado como el primero en reconocer la
necesidad de seguir el camino tomado por la legislacion inglesa sobre fabricas.
En 1876 dicho estado determind por ley el empleo de los nifios, y en 1877 la
comunidad aprobé otras leyes relativas al empleo de las fabricas, siguiendo las
normas generales de las leyes britanicas. En éstas estaba prevista la
inspeccién de fabricas y los edificios publicos.



Algunas de las clausulas de las leyes se referian a la maquinaria peligrosa,
por ejemplo, correas de transmision, ejes, engranajes y tambores, los que la ley
determinaba debian estar bien protegidos. Quedaba igualmente especificado
gue ninguna magquinaria, salvo las maquinas de vapor, deberia ser limpiada en
tanto estuviera funcionando. También se cubria el aspecto de la ventilacion y la
limpieza. Para evitar los riesgos correspondientes a gruas, elevadores y pozos,
se exigia su proteccion mediante trampas. Se hicieron obligatorios los escapes
para caso de incendio en todos los establecimientos que tuvieran tres 0 mas
pisos de altura. Todas las puertas principales, tanto interiores como exteriores,
en fabricas, iglesias, escuelas, ayuntamientos, teatros, y en general cualquier
edificio utilizado para la reunion del pablico, deberian abrir hacia fuera, en todos
los casos en que los inspectores de fabricas de la comunidad, lo considerasen
necesario. Actualmente, todos los estados han promulgado reglamentos cuyo
propésito es proteger, tanto a los trabajadores como al publico, contra los
riesgos que amenazan su salud y seguridad.

La oportunidad brindada a los patronos para determinar el caracter de la
forma en que atendian los requisitos de seguridad, les ha protegido de una
excesiva intervencion gubernamental en Estados Unidos. Esta constituye una
caracteristica distintiva del movimiento en pro de la seguridad en este pais.
Aun cuando algunos patronos pueden merecer criticas por su fracaso en pro de
la efectividad el hecho es que los industriales estadounidenses pueden
presentar unos resultados significativos en su trabajo en pro de la reduccién del
indice de lesiones. Con relacion a las lesiones fuera del trabajo en los ultimos
afos los patronos han trabajado fuertemente en campafas que resultaran sin

duda igualmente eficaces en la reduccion del indice de lesiones.



El problema de hasta qué punto los esfuerzos patronales en Estados
Unidos causan los resultados obtenidos es, sin embargo, cuestionable. Es justo
tener en cuenta la influencia de la autoridad gubernamental en este asunto. El
advenimiento de las leyes relativas a la compensacion de los trabajadores, por
ejemplo, tuvieron evidentemente un efecto estimulante en el movimiento en pro

de la seguridad, y por ello su influencia merece ser estudiada.

1.2 Origen de la seguridad en Guatemala

En Guatemala, como una consecuencia de la Segunda Guerra Mundial y la
difusién de ideas democréticas propagadas por los paises aliados, se derrocoé al
gobierno interino del General Ponce Vaides quien habia tomado el poder
después de una dictadura de 14 afios por el General Jorge Ubico, y se eligié un
gobierno democratico, bajo la presidencia del Dr. Juan José Arévalo Bermejo El
gobierno de Guatemala de aquella época, gestioné la venida al pais, de dos
técnicos en materia de Seguridad Social. Ellos fueron el Lic. Oscar Barahona
Streber (costarricense) y el actuario Walter Dittel (chileno), quienes hicieron un
estudio de las condiciones econdmicas, geograficas, étnicas y culturales de
Guatemala. El resultado de este estudio lo publicaron en un libro titulado "Bases

de la Seguridad Social en Guatemala".

Al promulgarse la Constitucion de la Republica de aquel entonces, el pueblo
de Guatemala, encontré entre las Garantias Sociales en el Articulo 63, el
siguiente texto: "Se establece el seguro social obligatorio”. La Ley regulara sus

alcances, extension y la forma en que debe de ser puesto en vigor.



El 30 de octubre de 1946, el Congreso de la Republica de Guatemala, emite
el Decreto numero 295, "La ley organica del instituto guatemalteco de seguridad
social". Se crea asi “Una institucion auténoma, de derecho publico de
personeria juridica propia y plena capacidad para adquirir derechos y contraer
obligaciones, cuya finalidad es aplicar en beneficio del pueblo de Guatemala, un
Régimen Nacional, Unitario y Obligatorio de Seguridad Social, de conformidad
con el sistema de proteccion minima" (Cap. 1°, Art. 1°). Se crea asi un Régimen
Nacional, Unitario y Obligatorio. Esto significa que debe cubrir todo el territorio
de la Republica, debe ser Unico para evitar la duplicacion de esfuerzos y de
cargas tributarias; los patronos y trabajadores de acuerdo con la Ley, deben de
estar inscritos como contribuyentes, no pueden evadir esta obligacion, pues ello

significaria incurrir en la falta de prevision social.

En el afio de 1957 el gobierno de la Republica dicto el Reglamento General
sobre Higiene y Seguridad en el trabajo que busca brindar a todos los
ciudadanos la mayor proteccion posible en el ejercicio de su trabajo en donde
se encuentren expuestos a sufrir accidentes o enfermedades y que sélo se

puede lograr estableciendo condiciones de seguridad e higiene industrial

La Constitucion Politica de la Republica de Guatemala, promulgada el 31 de
mayo de 1985, dice en el articulo 100: "Seguridad Social. El Estado reconoce y
garantiza el derecho de la seguridad social para beneficio de los habitantes de

la Nacion".



Agregado al esfuerzo del gobierno para velar por la seguridad de todos los
guatemaltecos, las empresas privadas multinacionales han brindado un
desarrollo constante y un grado de importancia alto dentro de sus operaciones
en el pais, en todo lo referente a la seguridad de sus empleados, debido a que
muchas de ellas tienen politicas establecidas respecto a este tema desde su
casa matriz ubicada en otro pais. Se ven obligadas a cumplir por ser una
politica interna de sus compafias, implantado un clima laboral seguro
transmitiéndoles a sus empleados la cultura de la seguridad en cada una de las

actividades que las empresas realicen.

1.3 Conceptos basicos, terminologia y definiciones sobre seguridad

A continuacién se da un resumen de las principales palabras y definiciones

usadas a menudo en los temas de seguridad

Accidente. Es un acontecimiento no deseado que da por resultado un dafo
fisico (lesion o enfermedad ocupacional) a una persona o un dafo a la
propiedad (equipos, materiales y/o ambiente). Generalmente es la
consecuencia de un contacto con una fuente de energia (cinética, eléctrica,

guimica, térmica, etc.) por sobre la capacidad limite del cuerpo o estructura.

Administracion (management). Es el arte de aplicar los principios de
planeamiento, organizacion, direccion y control, al control de pérdidas, costos,

produccion y calidad.



Administracién del control de pérdidas ( loss control Management). Es la
aplicacién de los conocimientos y técnicas de administracion profesional, a
aquellos métodos y procedimientos que tienen por objeto especifico disminuir
las pérdidas (dafio fisico y dafio a la propiedad) relacionadas con los

acontecimientos no deseados.

Administrador (manager). Es toda persona que supervisa y logra, a través
de las cuatro funciones del administrador profesional, una mayor eficiencia de la

gente en larealizacion de su trabajo.

Analisis del trabajo (job analysis). Es la division de una tarea en todos sus
pasos para determinar los aspectos importantes de ésta, asi también los

problemas que puedan presentarse, a fin de hacer el trabajo correctamente.

Control de perdidas (loss control). Es una practica administrativa que
tiene por objeto controlar los dafios fisicos (lesiones o enfermedades
ocupacionales) o dafios a la propiedad (equipos, materiales y/o ambiente) que
resultan de los acontecimientos no deseados (accidentes) relacionados con los

peligros de las operaciones.

Cuantitativo (quantitative). Es la informacién expresada en términos

numeéricos.

Desarrollo del orgullo por el trabajo (job pride development.). Es un
método utilizado para mejorar la habilidad, eficiencia y desempefio de la fuerza

de trabajo.



Incidente (casi accidente) (incident or near miss accident). Es un

acontecimiento no deseado que bajo circunstancias diferentes pudo haber

resultado en dafio fisico, lesion o enfermedad ocupacional o dafio a la

propiedad. Los incidentes son frecuentemente llamados casi-accidentes.

Lesiones de trabajo (work Injuries). Es un dafio fisico (lesion o enfermedad

ocupacional) sufrido por una persona, el cual resulta del trabajo o del ambiente

de trabajo y se produce durante el transcurso del mismo.

Clasificacion

Primeros auxilios (first aid). Son las lesiones o0 enfermedades
ocupacionales que requieren solamente tratamiento de primeros auxilios (no
de un médico) y en que el Unico tiempo perdido de trabajo fue el que se

necesito para ir a la enfermeria o conseguir tratamiento.

Tratamiento meédico (doctor's case). Son las lesiones o enfermedades
ocupacionales que requieren atencion medica (de un médico), pero en que

el tiempo perdido no se extendié mas alla del trabajo.

Incapacitante (disabling). Son lesiones o enfermedades ocupacionales que
dan como resultado muerte, incapacidad total permanente o incapacidad
total temporal, por uno o mas dias de tratamiento seguidos a la fecha de la

lesion, o del diagnéstico de la enfermedad.

Lesiones serias ( o reportables) (serious os reportable injuries) Esta

clasificacion fue introducida por la ley de OSHA en 1970, e incluye las

siguientes lesiones de trabajo



a) Toda las lesiones incapacitantes.

b) Lesiones no incapacitantes (sin pérdida de tiempo) en las que hay; pérdida
conocimiento; recesion en el trabajo o movimiento; trasferencia a otra tarea;
fracturas; lesiones en los ojos o cualquier lesion o enfermedad de trabajo que

requiera tratamiento médico.

1.4 Accidentes e incidentes

La seguridad industrial se dedica a prevenir la ocurrencia de accidentes de

trabajo, evitando asi_todas las consecuencias o efectos adversos.

El accidente de trabajo se define como un suceso inesperado e indeseable
gue se origina en el ambiente ocupacional. Es el resultado de una falla en algan
elemento fisico del trabajo o por el desempefio inseguro de alguna(s)
persona(s). Pueden presentarse o no, lesibnes personales o dafios sobre las
instalaciones, los equipos o los materiales. De todas maneras interrumpe la

marcha normal del trabajo y esta asociado con pérdidas de tiempo.

Es necesario establecer la diferencia entre accidente y lesiéon debido a que
no todo accidente produce lesion y a que la accidn preventiva se orienta hacia
las causas de los accidentes. El accidente es el suceso que puede prevenirse.
La lesion es la consecuencia Ultima de algunos accidentes, y el incidente es
aquel acontecimiento no deseados que bajo circunstancias diferentes pudo
haber resultado en un dafio fisico, lesion o enfermedad ocupacional o dafio a la

propiedad
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Del estudio de los objetivos de la salud ocupacional, de la higiene industrial,
de la ergonomia y de la seguridad industrial, se deduce facilmente que estas
disciplinas contribuyen en la tarea de lograr el mejor desempefio del elemento
humano y que, de ninguna manera llegan a constituirse en motivo de

interferencia con la produccion o con la prestacion de un servicio.

Contribuyen directamente en la reduccion de los costos de produccion. De
ahi que pueda expresarse que un trabajo seguro es un trabajo eficiente y que la

manera mas sencilla de realizar una tarea, generalmente es la mas segura.

1.4.1 Proporciones de los accidentes

En 1969 el Director de Seguridad y Servicios de Ingenieria de la Compafiia
de Seguros de Norteamérica completd un estudio de accidentes, en dicho
estudio se analizaron 1,753,498 accidentes, informados por 297 compafiias
participantes. Estas compafiias representan 21 grupos industriales diferentes,
que empleaban 1,750,000 trabajadores que trabajaron mas de 3 mil millones de
horas hombres durante el periodo de exposicion analizado. Del estudio de los

accidentes informados surgieron las siguientes proporciones.

Por cada lesién seria o incapacitante informada, hubo 9.8 lesiones menos
serias; 95 compafiias que utilizaron el indice de lesiones serias informaron que

por cada lesion incapacitante hubo 15 lesiones.

Un 47% indic6 que habian investigado todos los accidentes con dafio a la
propiedad y un 84 % declar6 que investigaron los accidentes graves y con
dafios serios. EIl andlisis final indic6 que por cada accidente grave lesion

incapacitante, se habian informado 32.2 accidentes con dafios a la propiedad.
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Parte del estudio comprendid 4,000 horas de entrevistas hechas a los
trabajadores por los coordinadores de control de pérdidas sobre los incidentes
que en circunstancias ligeramente diferentes podrian haber resultado en

lesiones o dafios a la propiedad.

Al mencionar la proporcibn 1-10-30-600 debera recordarse que las
cantidades representan accidentes e incidentes informados y no el total de

accidentes o incidentes que realmente ocurrieron.

Al analizar la proporcién se puede obser que se informaron 30 accidentes
con dafio a la propiedad por cada lesién seria o incapacitante. Los accidentes
con dafios a la propiedad cuestan al empresario miles de millones de dolares
anualmente y aun asi, frecuentemente se refiere ellos como casi accidentes.
Irbnicamente esta forma de pensar reconoce el hecho de que cada situacion
con dafio a la propiedad pudo haber resultado, lesiones personales. Esta
palabra viene desde los entrenamientos del pasado y de conceptos
equivocados que llevaban al coordinador de control de pérdidas a relacionar la

palabra accidente con lesion.

La relacion 1-10-30-600 en la proporcion parecia indicar con bastante
claridad lo ridiculo que es dirigir todos los esfuerzos al nUmero reducido de
acontecimientos que dan por resultado lesiones serias o0 incapacitantes, cuando
hay un total de 630 dafios a la propiedad o incidentes sin pérdidas que ofrecen
un terreno mucho méas amplio para un control mas efectivo de las pérdidas por

accidentes.
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Figura 1. Proporcion de los accidentes
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1.4.2 Fuentes de los accidentes

Los empresarios han escrito a través de los afios miles de articulos sobre la
naturaleza compleja de los errores y los problemas que causan los accidentes

en el mundo de los negocios.

Estos acontecimientos se producen cuando una serie de factores se
combinan en circunstancias propicias; en muy pocos casos 0 casi nunca, es
una sola la causa que ocasiona una accidente con consecuencias para las

operaciones.

A pesar de que el problema parece muy complejo, logros inimaginables, tales
como los del programa especial, han demostrado, sin lugar a dudas, que es
posible prevenir o controlar las causas de los accidentes. Si bien no siempre se
dispone de los innumerables recursos del programa especial, es una evidencia
bien documentada que el empresario promedio puede alcanzar un alto grado de

éxito.
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Por ejemplo, en un estudio realizado en Estado Unidos se predijo
matematicamente que el promedio de lesiones incapacitantes podria ser
reducido en un 75% si el empresario adoptara y promulgara aquellas
actividades de un programa de prevencion de accidentes usadas por los lideres
de la industria en general. La informacion disponible ha llevado a los

empresarios a aceptar las siguientes conclusiones.

a. Los accidentes que deterioran las empresas no suceden, son causados.

b. Las causas de los accidentes pueden ser determinadas y controladas.

A fin de entender mejor las causas de los accidentes no deseados sera de
gran ayuda considerar los cuatro elementos principales o subsistemas
involucrados en la operacion total de la empresa. Estos cuatro elementos son:

gente, equipo, material y ambiente.

Estos cuatro elementos deben relacionarse o interactuar correctamente, pero

esto puede crear problemas que puedan resultar en accidentes.

1.4.2.1 Gente

Este elemento incluye tanto al personal como a la gerencia. Si bien ha
quedado bien establecido que el elemento humano participa en un alto
porcentaje en las causas de accidentes, se debe tener en cuenta que lo que el
personal recibe o no recibe a través de educacion, incentivo y herramientas de

trabajo, depende de la relacion que tenga con la gerencia.
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El trabajador es generalmente el elemento humano involucrado
directamente en la mayoria de los accidentes, ya que lo que hace o deja de
hacer,se consideracomo el factor caausal inmediato. Se debe recordar la
relacion trabajador-gerencia, que tiene gran influencia sobre las acciones del
personal, cuando se determina cuéles son realmente las causas que influyen

en la gente.

1.4.2.2 Equipo

Son todas las herramientas, maquinaria, etc. con las que trabaja el operario.
La maquinaria puede incluir prensas y tornos, como también grias,
montacargas y vehiculos automotores. Este elemento o subsistema de las
operaciones empresariales ha sido una de las fuentes principales de accidentes
desde 1,900 y uno de los blancos de las leyes relacionadas con resguardos

mecanicos y entrenamiento de los operarios.

En afios més recientes el disefio incorrecto de los controles y su orden de
colocacién en la maquinaria y en el equipo han sido frecuentemente indicados
como la fuente o causa de muchos accidentes relacionados con los problemas
de prevencion de accidentes, calidad y produccion. El poner énfasis en los
equipos mecanicos no significa quitarle importancia a las causas de accidentes

derivados de herramientas tan simples como llaves, martillos y cinceles.
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1.4.2.3 Material

El material con que la gente trabaja, usa, o fabrica, es otra de las fuentes
principales de accidentes. Los cientos de miles de casos de responsabilidad
por el producto que se encuentra en las cortes de los Estados Unidos claman
gue este elemento es una fuente de lesiones serias para toda esta gente. Los
materiales pueden ser filosos, pesados, toxicos 0 pueden estar calientes. En
todos los casos, este elemento del sistema empresarial, puede ser una causa

de accidentes.

1.4.2.4 Ambiente

El ambiente esta formado por todo lo material o fisico que rodea a la gente y
gue incluye el aire que respira y los edificios que la albergan. El ambiente esta
generalmente relacionado con la luz, la intensidad del ruido y las condiciones
atmosféricas. Este elemento o subsistema de la operacion empresarial
representa la fuente de las causas de un nimero en aumento de condiciones
relacionadas con las enfermedades y la salud. Ademas, el ambiente ha sido
sefialado también como la mayor causa de accidentes, asociado con el

ausentismo y la mala calidad del trabajo.

Los cuatro elementos principales o subsistemas de las operaciones
empresariales (gente, equipo, material y ambiente) individualmente o en
combinacion, proveen las causas que contribuyen a que se produzca un
accidente. En la evaluacion de cada causa de un accidente o de un incidente,
el coordinador de control de pérdidas debera asegurarse que ha considerado la

posibilidad de participacién de una de las causas o de todas ellas.
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1.4.3 Circunstancias que llevan a pérdida

Estas circunstancias representan el pensamiento moderno del control de
pérdidas; en el pasado se usaron ampliamente para transmitir los principios de
prevencion de accidentes. A estas circunstancias en conjunto se les conoce
como la secuencia del domind, esta secuencia ha sido actualizada para reflejar
la relacion directa entre la gerencia, las causas y los efectos de todos los
accidentes que en determinado momento podrian deteriorar una operaciéon

industrial.

1.4.3.1 Falta de control de la gerencia

Esta primera pieza del dominé en la secuencia de acontecimientos que
puedan llevar a un control de accidente y una pérdida, representa la falta de
control de la gerencia. La palabra control se usa para referirse a una de las
cuatro funciones de todo administrador profesional: planeamiento, organizacion,

direccién y control.

Todas estas funciones se relacionan con el trabajo de cualquier miembro de
la gerencia, ya sea el supervisor o el presidente de la compafia. Ya sea que su
trabajo esté dirigido hacia la prevencion de accidentes, calidad, produccion o
costo, debera planear, organizar, dirigir y controlar, a fin de asegurarse que el

trabajo se hace correctamente.

Relacionar estas funciones especificamente con un programa de control de
pérdidas. Indudablemente, para poder realizar una tarea, un gerente debe
saber cuales son sus funciones. Para un supervisor, el trabajo de control de

pérdidas podria incluir cualquiera de los siguientes puntos:
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* Hacer inspecciones * Hacer el analisis del trabajo

* Dirigir reuniones de grupo * Hacer la observacion del trabajo

* Instruir a los trabajadores nuevos * Revisar los reglamentos y
procedimientos

* Hacer investigaciones * Dar instrucciones correctas del

trabajo

El simple hecho de que muchos gerentes, incluyendo supervisores, no saben
acerca de la participacion total que se espera de ellos en el control de pérdidas,
les impide hacer el trabajo correctamente, y esto solamente puede producir la
caida del primer domind, iniciando la secuencia de acontecimientos que llevara

a pérdidas.

El supervisor que se desempefia profesionalmente: conoce el programa de
control de pérdidas, conoce las normas del programa de control de pérdidas; c)
planea y organiza el trabajo de control de pérdidas necesario para ajustarse a
las normas, dirige a su gente y la motiva para que juntos logren las metas, mide
su propio desempefio y el de su gente de acuerdo a las normas, evalla el nivel

de desempeiio, corrige su desempeiio y el de su gente. Esto es control

Las causas mas comunes de la falta de control de los supervisores, que
permiten que caiga el primer domindé y que se genere la secuencia causa-
efecto, son las siguientes, un programa y conocimiento inadecuado de éste,
programa con normas inadecuadas y conocimiento inadecuado de las mismas,
no se desempefia de acuerdo a las normas o0 no supervisa el cumplimiento de
las mismas por parte de los trabajadores. En resumen los supervisores no se

involucran.
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1.4.3.2 Causas basicas y su origen

La falta de control administrativo permite la existencia de ciertas causas
basicas de accidentes que deterioran la operaciéon. Estas causas han sido
mencionadas también como causas raices, causas indirectas, causas
subyacentes o causas reales, ya que las practicas y condiciones sub-
estandares (causas inmediatas) asociadas mas directamente con el accidente,

tienen su origen en éstas.

Las causas basicas se clasifican frecuentemente en dos grupos:

*

* Factores personales Factores de trabajo

Normas inadecuadas de trabajo

Falta de conocimiento o capacidad

- Motivacién incorrecta - Disefio 0 mantenimiento
(no involucramiento) inadecuado
- Problemas fisicos o mentales - Normas inadecuadas de
compra

- Desgaste normal

- Uso anormal

Las causas bésicas, designadas como factores personales, explican por qué

las personas no actian como deben.
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Es légico suponer que una persona no pueda seguir el procedimiento
correcto si hunca se lo han ensefiado, por ejemplo, el operario de una gria o
montacargas no tendrd la destreza necesaria para conducir este equipo
especial correctamente, si no ha recibido entrenamiento adecuado. Si una
persona con vision defectuosa debe realizar un trabajo que requiere muy buena
vista, es indudable que el resultado sera un trabajo de mala calidad, o el
trabajador a quien nunca se le ha explicado la importancia de su trabajo, no

sentird mucho orgullo por el mismo.

En la misma forma, las causas basicas designadas como factores de trabajo
explican porqué existen o se crean condiciones subestandares. Si no existen
normas adecuadas o no se impone el cumplimiento de las mismas, se
compraran equipos y materiales y se disefiaran estructuras, sin tener en cuenta
el control de pérdidas. Si el mantenimiento no se efectla correctamente, la
maquinaria y el equipo se deterioran y existird un desempefio sub-estandar y
condiciones inseguras. El abuso y uso repetido del material, maquinaria y
equipo, pueden causar muchas condiciones subestandares que dan como
resultado pérdidas e ineficiencia en la operacion, creando peligros para la gente
y la propiedad.

Las causas basicas, por lo tanto, son sin lugar a dudas el origen de las
acciones y condiciones subestandares; vy la falta de identificacion de los
origenes de estas pérdidas, a esta altura de la secuencia, origina la caida del
dominé a la vez que inicia la posibilidad de una reaccibn en cadena,

subsiguiente.
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1.4.3.3 Causas inmediatas y sintomas

La existencia de causas basicas de accidentes que pueden deteriorar una
operacion industrial hace posible que existan actos y condiciones
subestandares (llamados errores), que podrian causar la caida de este dominé

y llevar directamente a la pérdida.

Un acto o condicion subestandar (error), es una desviacion de un acto o
estandar aceptado. EIl acto podria involucrar tanto los actos de la gente como

las condiciones relacionadas con las cosas materiales.

El gerente que dirige su atencion al control de todos los accidentes
encontrara muy apropiada la palabra substandar al pensar profesionalmente, ya
que se relacionara con un estandar, el cual reconoce que tiene la
responsabilidad de observar. En otras palabras inducira al gerente a hacerse
automaticamente las siguientes preguntas: ¢cual es la causa real aqui?, ¢tiene
la persona conocimiento, destreza e incentivo necesarios?, ¢existe un

problema fisico o mental que se me ha escapado?.
Por supuesto que el uso de las palabras actos estdndares o condicion le
permite al supervisor aplicar su conocimiento de la relacion causa-efecto al

personal que dirige.

Las referencias sobre seguridad frecuentemente se refieren a las causas

inmediatas como actos inseguros y condiciones inseguras.

El acto inseguro es una violacion de un procedimiento de seguridad

aceptado, que permite que se produzca un accidente.
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Actos Inseguros

Operar sin autorizacion

No llamar la atencién o
asegurar

Operar a una velocidad
Inadecuada

Poner fuera de servicio los
dispositivos de seguridad

Usar equipo defectuoso

Usar el equipo incorrecto
No usar el equipo de
proteccién personal

Cargar o ubicar
incorrectamente
Levantamiento incorrecto
Adoptar una posicién
incorrecta

Mantenimiento del equipo
cuando esté funcionando
12. Bromas

13. Bebidas y drogas

La condicion insegura es una condicién o circunstancia fisica peligrosa que

puede permitir directamente que se produzca un accidente.

Condiciones Inseguras

¢ Resguardos y proteccién

inadecuados
Elementos, equipos y materiales
defectuosos.

Congestion

Sistema inadecuado para llamar la
atencién

Peligros de incendios y
explosiones

Orden y limpieza subestandares
Condiciones atmosféricas
peligrosas: gases, polvos, humos,
vapores, etc.

Ruido excesivo
Exposicién a radiacion

lluminacién y/o ventilacion

inadecuada
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Ya sea que se refiera a estas desviaciones como actos y condiciones
subestandares o actos y condiciones inseguras, hay algo comun a todos ellos
que es importante. Todos y cada uno son solamente sintomas de las causas
basicas que permiten las existencias de actos o condiciones. Cuando no
podemos determinar cudl es la causa basica que realmente existe detras del
sintoma, no se puede evitar la caida de este domind. Existiendo una posibilidad

directa de pérdida.

1.4.3.4 Contacto accidente

Siempre que se permita que existan condiciones y actos subestandares, se
deja abierta la posibilidad que ocurran incidentes que puedan o no dar por
resultado pérdidas. EI incidente es no deseado, ya que el resultado final es
dificil de predecir y frecuentemente depende de una gran variedad de
circunstancias. Los accidentes que dan por resultado dafios fisicos o dafios a
la propiedad, la mayoria de los casos involucran un contacto con una fuente de
energia. La proporcion de 1-10-30-600 también indica que los incidentes que
se producen no dan por resultado pérdidas. Es importante reconocer qué
incidente ofrece una oportunidad para lograr informacion que puede prevenir 0
controlar incidentes similares en el futuro, que podrian transformarse en

accidentes.
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Los accidentes generalmente se clasifican de acuerdo a su clase como se

indica en la norma de A z16.2-1962(Rey.1969). Las clases mas comunes son:

Golpeado contra... a. Electricidad

Golpeado por... b. Calor

Caida a otro nivel... c. Frio

Caida al mismo nivel... d. Radiacién

Atrapado en... e. Causticos

Atrapado sobre... f. Ruido

Atrapado sobre... g. Sustancias toxicas o0 nocivas

Contacto con:

Sobre esfuerzo (sobrecarga)

1.4.3.4.1 Resultado De Los Accidentes

Al fallar la prevencion de los accidentes y de las enfermedades profesionales,

se presentardn muchos efectos adversos.

Las personas sufrirdn un deterioro de su salud, enfermedades, lesiones
leves, lesiones graves y aun la muerte. Indirectamente se afecta la
productividad de los individuos, lo cual representa un perjuicio tanto para los

trabajadores como para la empresa.
La propiedad se ve afectada puesto que en los accidentes ocurren dafios en

las edificaciones, en las maquinas, en las herramientas, en los materiales y

demas elementos fisicos necesarios para la produccion.
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En determinados sucesos, a pesar de que no se presenten lesiones ni dafios
materiales, habra pérdidas de tiempo que también significan pérdidas

econdmicas.

a. Dafios fisioldgicos (lesion o enfermedad)

e Leve

e Serio

e Informable

e Compensable

¢ Incapacitante, tiempo perdido o muerte

e Catastréfico (muertes multiples)

b. Dafios a la propiedad

e Menor
e Serio
e Mayor

e Catastrofico

Nota: la clasificacion de los dafios varia con los valores establecidos

localmente. No existen estandares.
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Aspectos humanos y psicolégicos

Dolor e incomodidad fisica

Pena y angustia asociada con la pérdida de padres, hijos, seres queridos y
amigos.

Problemas mentales, fisicos y sociales que acompafan las desfiguraciones
0 incapacidades permanentes.

Dificultades inesperadas y no deseadas e inconvenientes para todos.

. Aspectos econémicos

Costos asegurados

Gastos médicos

Pagos de compensacion

Costos de dafios a la propiedad

Dafio al edificio
Dafio a los equipos
Dafio al producto y material

Demoras en la produccién
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e Costos miscelaneos sin asegurar:
- Tiempo perdido por los trabajadores
- Costo del sobre tiempo
- Tiempo extra de los supervisores
- Costo de emplear reemplazantes
- Costo de entrenar nuevos trabajadores

- Tiempo de administracion

1.4.3.4.1 Costos de los accidentes

Cuando no se usa la informacion de los incidentes y de los accidentes que se
tiene disponible, para prevenir o controlar pérdidas futuras, el domind puede

caer nuevamente con posibilidades de pérdidas mayores.
Los costos de los accidentes se acostumbra dividirlos en tres grupos:
a. Costos asegurables.

b. Costos no asegurables.

c. Costos de oportunidad.
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1.4.3.4.1.1 Costos asegurables

A veces denominados costos directos, son aquellos facilmente identificables

puesto que corresponden a egresos especificos.

Son ejemplos de costos asegurables.
- Gastos médicos y de hospitalizacion.
- Costos por rehabilitacion.
- Costos de las compensaciones y pensiones de invalidez.

- Costos por servicios funerarios.

Costos de reparacion o de reemplazo de los bienes que se malograron en el

sSuceso.

1.4.3.4.1.2 Costos no asegurables

También denominados costos indirectos, mas dificiles de establecer puesto

gue no son contabilizables directamente. Ejemplos:

- El tiempo gastado en la atencién de los casos que requieren la prestacion de
primeros auxilios.

- Tiempo para el transporte del(os) lesionado(s) a los centros hospitalarios.

- Tiempo perdido (remunerado) por el trabajador que se lesioné

- Tiempo no productivo de los trabajadores no lesionados pero que detuvieron
su labor para ayudar o para observar al lesionado y los dafios causados.

- Tiempo gastado en la limpieza del area en donde ocurri6 el accidente

- Tiempo consumido para organizar la reanudacion de las tareas interrumpidas

por causa del accidente
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- Horas extra necesarias para recuperar el tiempo perdido de produccién
normal

- Bajo rendimiento del lesionado cuando retorna al trabajo o durante el
entrenamiento del reemplazo

- Tiempo gastado en la investigacion de las causas del accidente, en el
diligenciamiento de los formularios, etc.

- Intangibles como animo decaido de los trabajadores testigos del accidente
(baja productividad); aumento de los conflictos laborales (por altos indices de
accidentalidad); relaciones publicas desfavorables, etc.

- Los costos no asegurables superan a los costos asegurables por un factor

que puede estar entre 4 y 10 veces mas o un valor mucho mayor.

1.4.3.4.1.3 Costos de oportunidad

Siempre que ocurre un accidente, la productividad individual, la productividad
de la empresa y la economia del pais se veran afectadas directa o

indirectamente.

Un ejemplo de estos costos es la pérdida de una venta hacia un cliente por
un accidente de transito por el camion de reparto, ya que el cliente necesitado

de producto buscara otra empresa que le provea de sus necesidades.
Todo lo anteriormente expresado constituye un respaldo incontrovertible para

adoptar dentro de toda empresa, un programa de prevencion de accidentes y

de enfermedades profesionales.
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1.4.3.5 Pérdida: Gente, Propiedad

Una vez que la secuencia completa ha tenido lugar y hay una pérdida
relacionada con la gente o la propiedad, los resultados son generalmente
acontecimientos inesperados. El elemento riesgo esta relacionado con
pérdidas en la calidad y produccion, como asi también en la prevencion de

accidentes, salud y vigilancia.

Las pérdidas relacionadas con todos los sectores de la actividad industrial

pueden ser consideradas como menores, serias, mayores o catastroficas.

Los resultados de los accidentes se pueden evaluar de acuerdo al dafio fisico
y a la propiedad, como también a los efectos humanos y econémicos.

El costo de los accidentes (sin incluir los incendios), bajo el rubro de no

asegurado, es tremendo.

Un analisis exhaustivo de los costos de dafios a la propiedad alrededor del
mundo, ha llevado a aceptar el hecho de que el rubro de costos de dafios a la
propiedad sin asegurar es de 5 a 50 veces mayor que los costos de las lesiones
aseguradas y de compensacion, mientras que otros sectores sin asegurar
constituyen del 1 a 5 veces por sobre los costos de compensacion y gastos

médicos.

Es dificil imaginar cuales seran los costos anuales en el mundo relacionados
con los negocios, incendios, responsabilidad general, responsabilidad de
productos, accidentes fuera del trabajo, contaminacion de aire, agua,

rehabilitacion, abuso del alcohol, drogas y robos.
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1.5 Programa de control de pérdidas

El programa de control de pérdidas sirve para cumplir con los siguientes

objetivos:

- Evitar la ocurrencia de accidentes y de enfermedades

- Reducir los costos de operacion o de produccion.

1.5.1 Puntos fundamentales del programa de control de pérdidas

Para poder cumplir con los objetivos del programa tendran que tenerse en

cuenta los siguientes puntos fundamentales.

1.5.1.1 Ubicacion del programa dentro de un organigrama

Las actividades de la salud ocupacional contribuyen a una eficiente
produccion y no son motivo de interferencia con ella. Las funciones tienen
caracter asesor mas bien que ejecutivo. De esta manera el trabajador recibira

ordenes Unicamente del superior jerarquico.

Si los técnicos de salud ocupacional encuentran una situacion de riesgo
inmediato para los trabajadores, no intentaran ordenar la suspension de labores
sino que informaran al jefe de seccidén, departamento o grupo, para que se
corrija la condicion peligrosa. Si esta persona esta suficientemente motivada,
atendera las sugerencias y se conseguiran los efectos buscados sin causar
traumatismos. Obviamente que se contara siempre con la asesora de los

encargados de adelantar el programa de salud ocupacional.
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De lo anterior se deduce que la ubicacién del programa dentro del
organigrama, sera el de un organismo asesor de las directivas, sin funciones
ejecutivas. Deberia depender de la gerencia o de otro ejecutivo del mas alto
nivel, quien, tenga la capacidad de tomar decisiones sobre el programa. Una
comunicacién directa, sin intermediarios, es uno de los factores basicos para la
buena marcha de las actividades que le son propias. Igualmente, se deberia
tener contacto con todos los jefes de departamento o seccidn para adelantar en

conjunto muchas fases del plan integral.

1.5.1.2 Politicas de las directivas

Es indispensable que las directivas de la empresa manifiesten explicitamente
qgue la prevencion de los riesgos profesionales es un objetivo importante de la
organizacion y que respaldan completamente el programa y a sus ejecutores.
La actitud positiva de las directivas se manifiesta de diversas maneras:

e Promoviendo las comunicaciones para que la informacion sobre los temas
de la seguridad y la higiene industrial lleguen a todos los sectores de la

empresa.

e Participando en los comités de higiene y seguridad a fin de tener un
conocimiento directo de lo que alli se discute.

e Orientando lo referente a la seleccion del personal.
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e Organizando el programa de capacitacion, en forma que se integren los
aspectos técnicos con los de salud y seguridad en las tareas.

e Estimulando a individuos o grupos que se destaquen por su comportamiento

acorde con las normas de salud y seguridad.

1.5.1.3 Equipo humano multidisciplinario

La complejidad de los problemas involucrados requiere el concurso de varias
disciplinas. El equipo bésico estard formado por ingenieros y médicos
especializados en las areas de higiene y seguridad industrial y de medicina
industrial. De acuerdo con las caracteristicas de los procesos y los riesgos
inherentes, puede ser necesario complementar el grupo de especialistas con
quimicos de higiene industrial, ergonomistas, toxicélogos industriales,
psicologos, epidemiodlogos, etc. Teniendo en cuenta los turnos de trabajo y la
presencia de ciertos riesgos, el personal puede ser de tiempo completo o de

tiempo parcial.

1.5.1.4 Participacion de todos los miembros de la empresa

Dentro de una entidad bien organizada, ninguno de sus miembros puede
considerarse ajeno al programa de prevenciéon de los riesgos ocupacionales. En
mayor o menor grado, todo individuo tiene alguna relacion directa o indirecta

con el programa.
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Por grupos es posible definir funciones concretas asi

Las directivas de la empresa deberan
Proporcionar un sitio seguro para el trabajo.

Expedir un Reglamento de Higiene y Seguridad.

Establecer los mecanismos para que los trabajadores

Reciban una instruccion sobre la manera segura de desempefarse.

Sean supervisados para comprobar el cumplimiento de las normas
respectivas.

Se motiven para que presten una colaboracion efectiva.

Visitar periédicamente los sitios de trabajo con el propdsito de enterarse

directamente de la marcha de algunas fases del problema.

Los jefes de departamento o seccién, los supervisores o jefes de grupo

tendran que

Conocer el Reglamento de Higiene y Seguridad.

Estar enterados de los riesgos existentes y los métodos preventivos y de
control.

Vigilar a los trabajadores para que se desempefien con el maximo de
seguridad.

Orientar y dar ejemplo a los subalternos, con sus actitudes positivas hacia el
programa.

Tomar las providencias para que se corrijan las condiciones de riesgo y los
actos inseguros.

Organizar las actividades de mantenimiento rutinario y de mantenimiento
preventivo para garantizar unas condiciones seguras para el trabajo.
Coordinar las acciones, en caso de que ocurran accidentes con lesion, para

que los afectados reciban una atencion médica oportuna.
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A los trabajadores les corresponde

e Cumplir el Reglamento de Higiene y Seguridad.

e Conocer y aplicar los procedimientos seguros en el trabajo.

e Colaborar en las actividades del Comité de Higiene y Seguridad.

e Informar con la mayor brevedad sobre la existencia de condiciones de
riesgo.

e Informar sobre la ocurrencia de accidentes y acudir a la atencibn médica,

aun en casos de que la lesion sea leve.

Al revisar la historia de la prevencion de lesiones se ha tenido la oportunidad
de evaluar los resultados a través de las estadisticas. ¢Qué se hizo para lograr
estos resultados? ¢, Qué clase de programa se puso en practica?. El programa
que se ha utilizado en la industria hasta el presente puede ser resumido de la

siguiente forma:

1.5.2 Resguardos de maquinarias

Casi desde el comienzo de la Revolucién Industrial la mayoria de la
legislacion de seguridad se ha concentrado en los resguardos para la
maquinaria que ofrecia peligros y por este motivo el resguardo de la maquinaria
se transformé en el aspecto mas importante de los programas de seguridad en

los primeros afios. Las 3 reglas basicas que se han usado son

e Sies posible, eliminar el peligro
e Si el peligro no puede ser eliminado, resguardarlo
e Si no se puede resguardar o eliminar el peligro, tomar las precauciones

necesarias para que el personal lo reconozca
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El programa de resguardos ha sido muy efectivo y como resultado las
lesiones con las maquinas han sido reducidas considerablemente. Si bien el
resguardo de la maquinaria debe permanecer como uno de los aspectos de
prevencion de lesiones, si se quiere seguir mejorando, se debe mejorar mas el
disefio de las maquinas y herramientas. Todos los resguardos deberan ser
fabricados como parte integral de la maquina; no se debe, por lo tanto,
esperar a que esté fabricada para adaptarle después unos resguardos que le

vayan bien.

1.5.3 Ordeny limpieza

Luego de haberse introducido el resguardo empezaron los programas de
orden y limpieza. El refran “Una planta limpia es una planta segura” ha
aparecido en carteles y letreros repetidamente. Este refran seria mas
efectivo y correcto si dijera lo siguiente: “Una planta segura es una planta
limpia”. El hacer la limpieza es basicamente el trabajo del encargado de la
limpieza y de los trabajadores, pero prevenir el desorden, es responsabilidad de

la gerencia.

El nuevo concepto de orden y limpieza que deberia ser la guia en el futuro
es:

“Un lugar estd en orden cuando no hay cosas innecesarias alrededor y
cuando todas las cosas necesarias estan en su lugar’. En esta frase No

significa ningun (objeto, herramienta producto etc.).
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1.5.4 Reglas y normas

El uso de las reglas de prevencion de accidentes, ha sido durante mucho
tiempo parte del entrenamiento que se le da al personal. Se ha dicho a
menudo que las reglas han sido escritas con sangre. La razén es que
muchas veces, después de sufrir lesiones serias, se escriben reglas de
prevencion de accidentes con el propésito de evitar lesiones similares en el

futuro.

Posiblemente la falla mas grande de estas reglas es que a través de los
afos se han escrito tantas que son demasiado numerosas para mentenerlas al
dia, para ser entendidas y aun para ser cumplidas. No es extrafio en algunas
compafiias encontrar mas de 500 reglas de seguridad en su manual. El tener
demasiadas reglas es peor que no tenerlas. Las reglas de prevencion de

accidentes pueden ser efectivas si se siguen los tres pasos siguientes.

Las reglas deben ser preparadas a fin de ser presentadas en términos que

sean faciles de entender.

Se deberan incluir sélo las que sean logicas y cuyo cumplimiento sea

posible.

Las reglas deberan ser dadas a conocer, ademas de la gerencia, a toda la
supervision, empleados y trabajadores, a través de los programas de

entrenamiento y de charlas continuas.
A menos que se hayan tomado las medidas necesarias para hacer cumplir
las reglas de prevencién de accidentes y para que se pongan en practica, éstas

no seran efectivas.
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Ademas de los tres pasos antes enumerados, las reglas deberan ser
revisadas cuidadosamente para determinar si los cinco puntos siguientes han
sido observados, a fin de que las personas a quienes han sido dirigidas las

acepten. Las reglasy las instrucciones deberan

Tener significado, estar relacionadas con un accidente, una lesion, la
reduccion en la calidad, quejas de los clientes, un incidente sufrido por un
compafero, etc.

e Tener valor para la persona que recibe el entrenamiento.

e Estar orientada hacia los intereses del trabajador.

e Dar un sentido de seguridad.

e Ser aceptadas por el grupo de trabajo.

155 Comités

Los Comités de prevencion de accidentes han formado parte de los
programas por muchos afios y al igual que los resguardos, han sido obligatorios
bajo las leyes de trabajo de muchos paises. Algunos de los comités de
prevencion de accidentes que se forman en la actualidad son: de la compafiia
o interplantas, centrales, departamentales, de los supervisores, trabajadores,

obreros-patronales, inspecciones, etc.

La funcién béasica de todos los comités de prevencion de accidentes es crear
y mantener un interés vivo en la prevencion de accidentes y reducir los
accidentes. Las cuatro funciones basicas de un comité que han de ser

reconocidas son.

38



e Analizar y formular a la gerencia recomendaciones de prevencion de
accidentes y sugerir su adopcion.

e Descubrir condiciones y practicas inseguras y determinar cémo controlarlas.

e Cooperar para obtener resultados poniendo en practica las
recomendaciones aprobadas por la gerencia.

e Ensefiar prevencion de accidentes a los miembros del comité, los que a su

vez la ensefiaran a todo el personal de la compaiiia.

En muchas compafiias los comités contribuyen mucho al esfuerzo general
para reducir las lesiones, pero estan también los comités que contribuyen poco

0 nada al programa y son una pérdida de tiempo, esfuerzo y dinero.

Con la demanda cada vez méas en aumento de parte de los sindicatos y de la
legislacion laboral, para que los comités de prevencion de accidentes participen
en este programa, no quedan dudas de que aquellos deberan ser incluidos en
los programas futuros. Sin embargo, para ser efectivos tendran que estar bien

organizados, supervisados y cumplir con su cometido.

1.5.6 Concursos y competencias

Los concursos y las competencias han sido usados también por muchas
compafiias para motivar al personal a trabajar con seguridad. Algunas de las
diferentes clases de concursos y competencias incluyen: indices de lesiones,
orden y limpieza, lemas, carteles, loteria, individuales, familiares, semana de
prevencion de accidentes, comunidad, etc. La filosofia sostenida por las
compafiias que tienen concursos es que ofreciendo incentivos y premios, las

lesiones pueden ser reducidas.

39



No existen dudas que casi siempre se logran algunos resultados durante el
tiempo que dura el concurso. Pero existen serias dudas sobre las duracion de
los efectos de esta forma de llamar la atencion hacia las practicas de
prevencion de accidentes. La experiencia ha demostrado que si bien los
concursos y competencias han tenido hasta cierto punto éxito en alguna
compaiiia, la tendencia ha sido en poner demasiado énfasis en ellos, en lugar
de ponerlo en los programas de inspiraran a la gente a actuar y trabajar con

seguridad en su propio beneficio y en el de sus compafieros.

1.5.7 Equipo y proteccién personal

Aun antes de haber tenido programas de prevencion de accidentes, los
trabajadores que tenian conciencia del peligro del trabajo y querian
protegerse, hacian sus propios dispositivos de proteccién. Sin embargo, la
legislaciéon inicial sobre la materia no se ocupd del equipo de proteccién
personal y no fue sino hasta hace 50 afios que algunas leyes, de algunos
paises, empezaron a reconocer los principios basicos de estos equipos. A
pesar de su corto periodo de existencia, la industria de equipos de proteccion

personal ha crecido rdpidamente y se ha transformado en un negocio mundial.
El rapido aumento de las ventas de equipo de proteccidon personal es el

resultado de la gran importancia que se ha puesto en el mismo para reducir las

lesiones. Se ha transformado en una solucion facil, para resolver el problema.
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Al igual que con los resguardos de la maquinaria, si se hicieran mas
esfuerzos para remover o aislar el peligro, en lugar de proteger al trabajador,
probablemente se obtendria mejores resultados permanentes. El énfasis en el
futuro debera ponerse en el disefio de la maquina, herramientas y procesos de
trabajo, a fin de que haya menos necesidad de que los trabajadores tengan que

usar equipos de proteccion personal.

1.5.8 Informacion através de ayudas visuales

Las ayudas visuales incluyen diferentes medios de comunicacion, los que
van desde el simple pizarrén hasta el moderno televisor de circuito cerrado. Si
bien algunos de los mas comunmente conocidos, tales como los carteles,
peliculas y diapositivas, han sido usados profusamente y con éxito por el
profesional de prevencion de accidentes, éste no siempre ha usado
ventajosamente las ayudas visuales que tiene disponibles. Si se tiene que usar
las técnicas de ayuda visual en un programa de control de pérdidas, se debe
seleccionarlas y usarlas inteligentemente. No se tendra éxito si se usan como

una campafa o programa en lugar de usarlas como una ayuda a un programa.

1.5.9 Disciplina

La disciplina ha sido una parte necesaria de los programas de prevencion de
accidentes y sin duda alguna seguird formando parte de cualquier programa del
futuro. En las compafiias donde se ha logrado hacer un buen trabajo en lo que
respecta a planeamiento, ingenieria y entrenamiento, las acciones
disciplinarias, por violacién a las practicas de prevencion de accidentes, han

sido justificadas.
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Desafortunadamente muchas compafilas han usado la disciplina sin haber
tenido el planeamiento, la ingenieria y el entrenamiento necesarios, y estos
programas no han tenido éxito. Antes de aplicar la disciplina es conveniente
sembrar en todos los trabajadores una actitud positiva y convincente hacia la

seguridad.
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2. SITUACION ACTUAL DEL CENTRO DE DISTRIBUCION DE
UNILEVER DE CENTRO AMERICA S.A

2.1. Unilever de Centro América S.A.

Unilever fue creada en 1930 cuando los fabricantes de jabones britanicos
Lever Brothers se combinaron con el productor holandés de la margarina,
Margarina Unie. Estas dos compafias utilizaban materia prima similar y

poseian lineas de distribucion muy parecidas

En ese tiempo, una fusién internacional era un movimiento inusual. Pero los
duefios de las dos compafias podrian ver que eso de reunir negocios
complementarios con fuertes estrategias globales crearia nuevas

oportunidades.

La margarina Unie crecié con fusiones con otras comparfias de margarina en
los afios 20, Lever Brothers fue fundada en 1885 por William Hesketh Lever.
Lever estableci6 fabricas de jabon alrededor del mundo. En 1917, Lever
comenzo a diversificar en los alimentos, adquiriendo negocios de pescados,

helado y otros negocios de alimentos.
En los afios 30, Unilever introduce una mejora de tecnologia en su negocio y

esto permitié que el negocio creciera lanzando nuevas empresas en Ameérica

latina.
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Hace 40 afios Unilever llegé a la region con el nombre de Unisola, firma
formada con la familia De Sola. Esa empresa inici6 la venta de los productos

de la multinacional, ademas la produccién de marcas centroamericanas.

Durante muchos afios este gigante usé Unicamente a Unisola como su
bastion en el istmo, hasta que en marzo del 2000 adquirié al grupo Cressida, de
Honduras, con una extensa red de produccion y comercializacion en toda
Centroamérica.  Con este movimiento Unilever duplicé su presencia e
inmediatamente rebautizé las empresa Cressida en la region como Lever,
nombre que sold sobrevivid hasta el proceso de reestructuracion. También en
el 2000 Unilever adquiri6 a nivel mundial la compafiia estadounidense
Bestfoods, que a su vez habia comprado Lizano en Costa Rica, con lo que

sumod otra joya regional.

La multinacional tiene la particularidad de ser la Unica gran corporacion con
presencia protagonica en tres grandes segmentos: productos alimenticios, para

el hogar y de cuidado personal.
Esta es la raz6n por la que cualquiera se sorprende al conocer la gran

cantidad y variedad de productos de esta firma, tanto internacionales como

centroamericanos.
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2.1.1 Actividades principales

En Guatemala Unilever se dedica especialmente a la venta y distribucion de
productos que se fabrican en las diferentes plantas de Centro América, Norte y

Sur America.

Dichos productos lo dividen en tres sectores

e Foods (alimentos)
e Personal Care (productos del cuidado personal)

e Home Care (productos para el cuidado del hogar).

2.1.2 Centro de distribucién

Unilever en Guatemala cuenta con un centro de distribucion de 7,000 mts2 el
cual es su principal centro de operaciones para el almacenaje y la eficiente

distribucion de sus productos en los 22 departamentos de la republica.

2.1.2.1 Organigrama

La cabeza en el centro de distribucion de Unilever es el Jefe de Distribucion,

éste le reporta al Gerente del pais.

Al Jefe de Distribucion le reporta los supervisores de bodega y el supervisor
de servicio al cliente. Los supervisores de bodega tienen a su cargo al personal
de bodega que se dividen en cuatro grupos: alistadores, reempacadores,

montacaguitas y verificadores
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Los alistadores tienen a su cargo cierta area de bodega, administran y
mantienen el area en buenas condiciones y su principal funcién es preparar los

pedidos de los clientes para su carga a los camiones.

Los reempacadores hacen empaques especiales que no vienen de origen
por ejemplo docenas de productos ofertas etc. Ademas, reempacan productos

que sufren algun dafo en el transporte o bodegas de clientes.

Los montacarguistas tienen la responsabilidad de transportar los productos

en su entrada y salida de la bodega.

Los verificadores son los auditores de las cargas y las descargas, son los
responsables que las cargas vayan completas y adecuadamente colocadas en

los camiones de reparto.
El supervisor de despachos tiene a su cargo a los tabuladores y liquidadores.
Los tabuladores son los responsables de hacer las diferentes rutas de
despacho, éstas tienen que ser eficientes y rentables para la compafia.
También tienen a su cargo la administracion de transportes tercerizados que

brindan el servicio a la empresa.

Los liquidadores son los responsables de la liquidaciéon de rutas en papeleria

y productos de devolucion de clientes o rutas.
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Figura 2. Organigrama del Centro de Distribucién de Unilever
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2.1.2.2 Actividades principales

En el centro de distribucion de Unilever se tienen varias actividades siendo

las siguientes las mas importantes

e Recepcion de productos de las diferentes plantas.
e Almacenamiento y cuidado de los productos.

e Administracién del inventario de la compafiia.

e Preparacion de pedidos para clientes

e Carga de consolidado de clientes

e Distribucién de los Productos a los clientes.

2.1.2.3 Productos principales de Unilever

El portafolio de productos de Unilever se divide en tres categorias:

e Alimentos
e Cuidado personal

e Cuidado del hogar

Dentro de las diferentes categorias se encuentran algunos productos muy

conocidos en el mercado Guatemalteco:

e Alimentos
- Margarina,
- Salsitas de tomate,
- Fécula de maiz (atoles)

- Jugos
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- Sopas y sazonadores

- Mayonesa

e Cuidado personal
- Shampoo y Acondicionadores
- Desodorantes
- Cremas y Jabones

- Pastas Dentales

e Cuidado del hogar
- Detergentes y jabones de Lavar
- Suavizadores de Ropa

- Cloro

2.2 Laseguridad industrial en Unilever

2.2.1 Intereses de Unilever en propiciar seguridad en sus diferentes
actividades

El Control Total de Pérdidas (CTP) de Unilever es un programa preventivo
disefiado para fortalecer el desempefio en las areas de seguridad, salud y
medio ambiente (SHE) en los diferentes lugares de trabajo de Unilever. EIl
objetivo del programa es reducir en lo posible la probabilidad y severidad de las

pérdidas potenciales en todas las actividades de la organizacion.
Unilever invierte recursos en el CTP principalmente para promover la

proteccion de la vida y salud de sus colaboradores, el activo mas valioso de

empresa.
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Por medio del CTP se reducen las pérdidas en los equipos, materiales e
instalaciones, se fomenta el desarrollo sostenible de la organizaciéon con el
medio ambiente y, por ultimo, se promueve la calidad y seguridad para los

clientes.

El desarrollo del CTP se basa en el Sistema de Clasificacion Internacional
de Seguridad (SCIS), se definen los elementos a desarrollar segun las
necesidades de la organizacion. En el caso de las areas de no-manufactura en

Unilever se desarrollan 9 elementos.

e Liderazgo y administracion.

e Inspecciones planeadas y mantenimiento.
e Andlisis de Tareas Criticas.

¢ Investigacion de incidentes / accidentes.
e Preparacion y permisos de trabajo.

e Reglas y permisos de trabajo.

e Entrenamiento y habilidades.

e Equipo de proteccién personal.

e Promocion general SHE

Posteriormente segun el perfil, responsabilidad y desempefio dentro de la
organizacion, la Alta Direccién designa a colaboradores para desarrollar y
coordinar que los elementos interactien propiciando un clima mas favorable
para la promocion de la seguridad, salud y medio ambiente en cualquier

actividad que realice la empresa.
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Alta Direccion

e Tiene la maxima responsabilidad por la seguridad.

¢ Responsabiliza a sus ejecutivos de la seguridad de todos los trabajadores.

e Autoriza los gastos de seguridad necesarios.

e Promulga las politicas de seguridad formuladas por el supervisor de
seguridad y otros departamentos.

e Participa en el programa de seguridad e higiene en el trabajo, segun lo
recomendado por el supervisor de seguridad, Comité de Seguridad, Comité

Central de Planta y diversos ejecutivos.

Supervisor de seguridad

e Coordinar las actividades de seguridad.

e Conservar y canalizar los informes de accidentes.

e Dirigir las actividades educativas para supervisores a todos los niveles.

e Dirigir actividades para estimular y mantener el interés de los trabajadores.

e Desarrollar los programas de formacidbn sobre seguridad para los
trabajadores.

e Participar en los comités de seguridad.

e Supervisar y evaluar las investigaciones de accidentes.

e Planificar y dirigir un programa regular de inspecciones de seguridad.

e Verificar el cumplimiento de las leyes y reglamentos de seguridad aplicables.

e Emitir informes periddicos mostrando resultados de las actividades de

seguridad y la tendencia de los accidentes.
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Servicios generales

e Colaborar con los comités de seguridad, el supervisor de seguridad y los
superiores.

e Autorizar a los contratistas para realizar trabajos dentro de las instalaciones
y oficinas.

e Proporcionar a los contratistas una copia de las normas y politicas de
seguridad e higiene vigentes, y exigir a los contratistas que cumplan con
éstas.

¢ Inspeccionar los trabajos realizados por los contratistas.

Supervisores

e Comprobar mediante inspecciones el cumplimiento de las préacticas de
seguridad en el trabajo y de todas las normas de seguridad.

e Adiestrar a sus colaboradores en las practicas de seguridad.

e Responsabilizarse de la seguridad de su grupo de trabajadores.

e Responsabilizarse por la seguridad del lugar de trabajo, por el orden y
limpieza, iluminacion, ventilacion y del correcto apilado de materiales.
Debera cuidar asimismo que se cumplan las normas relativas al empleo de
prendas y equipos protectores.

e Responsabilizarse de que se presten con rapidez los primeros auxilios a los
lesionados.

e Informar o investigar todos los accidentes y corregir sus causas.

e Mantener reuniones de seguridad con sus trabajadores.
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Trabajadores

e Trabajar de acuerdo con las practicas y normas de seguridad vigentes.

¢ Informar toda condicion o acto inseguro por medio de sus superiores o0 por
un reporte escrito.

e Reportar todo incidente / accidente.

e Colaborar con los programas de seguridad e higiene a desarrollarse en la

empresa.

Contratistas y visitantes

e Obedecer las politicas y normas de seguridad vigentes. Se les puede
comprometer a que obedezcan y acepten las normas al celelebrar un
contrato de ejecucién de trabajos.

¢ Informar toda condicién o acto inseguro por medio de los jefes de area o por

reporte escrito.

2.2.2 Politica de seguridad de Unilever

La Junta Directiva de Unilever de Centro América se compromete a
promover la proteccion de la vida y la salud de sus empleados; a evitar lesiones
personales, pérdidas por dafios a la propiedad y al medio ambiente y a elaborar
productos seguros en su uso, que cumplan siempre con los niveles de calidad

definidos para ellos.
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Con base en este compromiso, Unilever de Centro América coordinara todas
las actividades para fomentar un ambiente de trabajo productivo, seguro, sano
y agradable, para garantizar la calidad de sus productos, la proteccion del

ambiente y el cumplimiento de la legislacién nacional, en todas estas areas.

Unilever se esforzara para que todos los niveles jerarquicos, asi como todos
los empleados adopten una actitud proactiva, encaminada a eliminar cualquier
peligro por anticipado que pueda resultar en pérdidas tanto en las personas,

equipos, materiales, medio ambiente, asi como en la calidad de sus productos.
Todos los empleados de los diferentes lugares de trabajo que conforman

Unilever de Centro Ameérica, desempefaran sus labores de acuerdo a la

filosofia de esta politica y a los procedimientos establecidos.
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3. DISENO DEL ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO
(AST) COMO HERRAMIENTA DE SEGURIDAD A
IMPLEMENTAR EN UNILEVER

3.1 Anadlisis de seguridad en el trabajo

Un trabajo es la consecuencia de una serie de pasos o actividades
individuales que, al juntarlos, dan por resultado un objetivo propuesto. El
identificar peligros y poner énfasis sobre los procedimientos de seguridad
forman parte de un andlisis del trabajo y deben tener prioridad alli donde un

trabajador tenga la posibilidad de sufrir una lesion.

3.1.1 Definicién

El analisis de seguridad en el trabajo (AST) es un método de estudio de un
trabajo que tiene como fin identificar los peligros y accidentes en potencia
asociados con cada paso y desarrollar soluciones que eliminen, reduzcan al

minimo y prevengan peligros o accidentes.

Una definicién corta del AST seria: es el método para la obtencion de la

informacion necesaria para hacer procesos mas seguros y confiables.
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3.2 Usos y beneficios del AST

3.2.1 Usos

Revision de procesos: al realizar el AST se deber de revisar los procesos

actuales que se realizan en la compaifiia.

Andlisis e investigacion de accidentes: el AST sirve de guia para descubrir
los peligros potenciales que tenia cada proceso, por lo que facilita encontrar la

causa de algun accidente o incidente.

Detencién del peligro: el AST muestra los posibles peligros que corre un

empleado al realizar dicha actividad.

Mejoras de calidad del trabajo: al poner en practica la sugerencia del AST de
las recomendaciones para realizar el trabajo estudiado, se mejora la calidad del
trabajo porque existen mejores resultados al no tener pérdida de tiempo en
saber como se realiza dicha actividad y evitando tener accidentes o incidentes

en la actividad.

3.2.2 Beneficios

Entendimiento por parte de la Gerencia: tener todos los procesos
documentados y analizados con el AST, permite a la Gerencia visualizar mas su

compromiso sobre la seguridad en su compafia.
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Mejores actitudes de seguridad por parte de los empleados: el empleado al
saber qué peligros corre al realizar una actividad, busca realizarla lo mas

seguro posible para no tener algun dafio él, sus comparieros o los equipos.

Mayor conocimiento de los procedimientos seguros de trabajo: realmente lo
importante no es saber como hacer una actividad, sino como realizarla de

manera segura.

Menores riesgos laborales y mejora en los procedimientos de trabajo: al
realizar el AST éste revela los peligros potenciales, se visualiza donde se puede
realizar cambios en los equipos, (haciéndoles guardas especiales,
cambiandolos de ubicacién, etc.) que ayudardn a evitar algun accidente o
incidente. Ademas, el AST permite ordenar los procesos y mejorarlos

continuamente al hacer las revisiones periédicas del mismo AST.

Eliminacién de accidentes: con el tiempo los empleados aprenden a realizar

sus actividades de forma segura evitando tener algun accidente al realizarlas

3.2.2 Beneficios continuos

Entrenamiento en procedimientos seguros y eficientes: el AST indica como
llegar a realizar el procedimiento de forma segura, evitando la pérdida de

tiempo en algun accidente o incidente y ser asi mas eficientes.
Instruccion a empleados nuevos: el AST puede capacitar a un empleado

nuevo que necesite saber como realizar una actividad, y lo mas importante va a

aprender a realizar la actividad pero de forma segura.
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Hacer que los empleados sean mas conscientes con respecto a la
seguridad: al tener a la vista el AST de la actividad que realiza un determinado
empleado, éste toma conciencia de los peligros que corre y pone de su parte

en cuidarse el mismo y no arriesgarse a un accidente.

Preparacion para observaciones planificadas de seguridad: el AST brinda
informacion de cual de los procedimientos actuales son los que mas riesgos
tienen al realizarlos, por lo que da la herramienta para ponerles mas atencion y

planificar las observaciones continuas a dichos procedimientos.

Instruccién sobre tareas poco frecuentes: se aplica como la capacitacion que

se puede dar con el AST a un empleado nuevo.

Revision de los procedimientos de las tareas del trabajo después de un
accidente: el AST brinda el listado de actividades que conlleva un
procedimiento, por lo que sirve de ayuda para poder identificar en que parte del
procedimiento o actividad pudo haberse generado el accidente para después

de analizarlo realizar las medidas correctivas al procedimiento.

Mejoramiento de los métodos de las tareas del trabajo: al realizar o revisar
los AST de los diferentes procesos, se puede encontrar una manera de mejorar
las actividades de los procedimientos, por lo que nos brinda una continuidad de

mejoras en nuestros procesos de trabajo.
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3.3 Importancia del AST

El AST es importante porque puede optimizar las practicas seguras de
trabajo a través de la identificacion de los peligros potenciales y la
especificacion de las acciones y procedimientos correctivos.

Este servira para que los empleados conozcan los peligros asociados con su
trabajo para que cada uno tenga actitud de responsabilidad ante su propia
seguridad y puedan realizar las tareas con el cuidado preciso.

El analisis de seguridad en el trabajo brinda la informacion de procesos y
los peligros latentes que conlleva realizar dichas tareas en los procesos por lo

gue es un a herramienta para la mejora de los mismos.

3.4 Pasos del proceso del AST

Los pasos del andlisis de seguridad en el trabajo son

e Realizacién del inventario ocupacional del trabajo.

e Selecciona el trabajo adecuado.

e Verificar la secuencia de los pasos basicos del trabajo.

e |dentificar los peligros.

e Medidas de control del peligro.

e Revision y aprobacion del andlisis de seguridad en el trabajo.

¢ Implementacion del AST en las operaciones diarias.
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3.4.1 Inventario ocupacional del trabajo

Dentro de wuna organizacidbn existen procesos que conllevan varias
actividades o trabajos, como por ejemplo: cargar un camion con productos,
trasladar un producto de un lugar a otro, estibar en alturas etc, para realizar
dichos procesos. En este paso se hace un amplio inventario del trabajo
relacionado a cada ocupacion o delegacién del proceso en las organizaciones

y para llevar a cabo esto es importante la utilizacion de planeamientos.

Para un inventario adecuado de trabajos se sugiere la utilizacién del formato

de la toma del inventario de trabajo.

Para llenar este formulario se deben llenar los datos requeridos como
departamento, la seccién y posicién donde se esta evaluando el proceso asi
como el numero de pagina que se lleva en el proceso. Después se colocan las
tareas que se visualizan con la fecha en que se hace la evaluacion, el
formulario tiene también una casilla de fecha revisada en la cual se anota la

fecha en que se vuelve a revisar el proceso.

Este indice (formato) del andlisis de seguridad en el trabajo debe ser
actualizado y revisado segun vaya cambiando el alcance del trabajo y se
desarrollen nuevas experiencias de accidentes. Los directores departamentales
deben asignar los trabajos especificos de esta lista para que sean revisados

periédicamente por los supervisores.
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Figura 3. Formato parala toma de inventario de trabajos

l!_ll FORMATO: INDICE DEL ANALISIS DE SEGURIDAD
EN EL TRABAJO

Unilever
Unilever de Centro Amérnca

Departamento:

Seccion:

Lugar:

Pagina num.

Instrucciones:

en cuenta los antecedentes en el rendimiento de la seguridad y las nuevas tareas.

Registre todas las tareas llevadas a cabo bajo la posicidn anotada, detallando
primero las tareas mas peligrosas. Para la determinacion de cuél tarea debe ser analizada primero, tome

nam. Tarea Fechas nuam. Tareas Fechas
Anotada | Revisada Anotada [ Revisada
1 16
2 17
3 18
4 19
5 20
6 21
I 22
8 23
9 24
10 25
11 26
12 27
13 28
14 29
15 30
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3.4.2 Seleccion del trabajo

Para que el analisis del trabajo dé resultados en el menor tiempo posible,
los trabajos no deben seleccionarse al azar; los primeros trabajos en analizarse
deben ser aquellos que hayan producido una mayor cantidad de accidentes.

En muchas ocasiones es este el punto principal del programa de seguridad.

La seleccion de trabajos individuales del inventario ocupacional del trabajo

debe ser analizada de acuerdo a un grupo de criterios.

3.4.2.1 Criterio de seleccion de trabajo

Los criterios a utilizar de inmediato para tomar una decision rapida del trabajo

a evaluar son

e Frecuencia de incidentes, lesiones o enfermedades
e indice de lesiones incapacitantes

e Potencial de accidentes graves

e Trabajos nuevos, no rutinarios

e Equipos 0 maquinarias nuevas de reciente instalacion
e Criterio y experiencia del analista

e Tareas rutinarias del trabajo
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3.4.2.2 Criterio de asignacién de grados de importancia

Existen tres criterios en la asignacion de grados de importancia a cada una
de las tareas inventariadas del proceso y estos pueden ponderarse por medio

del formato sugerido en la tabla de ponderacion de criterios por tarea.

Cuando ya se tengan ponderados todos los criterios evaluados se suman
toda las puntuaciones por tarea que indicaran cual tarea tiene mas puntuacion y

se comenzara a trabajar con el indice de mayor gravedad.

3.4.2.2.1 Criterio de gravedad

Para determinar el criterio de gravedad se toman en cuenta las pérdidas
potenciales o0 consecuencias destructivas y transgresoras que tienen mayores
probabilidades de ocurrir si la tarea del trabajo es llevada de forma incorrecta.

Identificar los cuatro criterios de gravedad es muy importante.

Se puede ponderar con 0 al considerar el criterio de gravedad como
Insignificante: probablemente sin lesibn o enfermedad; no hay pérdida de

produccion; no hay dias perdidos de trabajo.

Con 1 cuando se considera el criterio de gravedad como marginal: lesion o

enfermedad de poco grado; pequefio dafio a la propiedad

Con 2 cuando se considera el criterio de gravedad como critico: lesion o
enfermedad ocupacional grave con pérdida de tiempo; dafio considerable a la

propiedad; sin incapacidad permanente o fatalidad.
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Y con 3 cuando el criterio de gravedad es considerado como catastréfico:
incapacidad permanente; pérdida de vida; pérdida de las instalaciones, proceso

importante o dafio al medio ambiente.

Los nimeros mas altos son asignados a las consecuencias mas graves. En

esta caso se utiliza una escala de cuatro puntos.

3.4.2.2.2 Criterio de exposicion

Se toma en cuenta el nimero de empleados que realizan la tarea del
trabajo, el numero de veces que un empleado individual realiza la tarea del
trabajo o ambos. En efecto, este es un intento de evaluar la frecuencia de

exposicion a los peligros del trabajo.

Pocos empleados realizan la tarea pocas veces al dia.
Pocos empleados realizan la tarea frecuentemente.

Muchos empleados realizan la tarea no frecuentemente.

w N+ O

Muchos empleados realizan la tarea frecuentemente.
Los numeros mas altos son asignados a las tareas de trabajo con mayor

frecuencia de ejecucién, sea por numero de empleados, por numero de

ejecuciones, o ambos. En este caso se utiliza la escala de 4 puntos.
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3.4.2.2.3 Criterio de probabilidad

Este factor se refiere a la probabilidad de pérdida que ocurre cada vez que la
tarea del trabajo es llevada a cabo. Esta influenciado por un nimero de
factores, entre ellos estan los peligros asociados con la tarea del trabajo, la
dificultad de llevarla a cabo y su complejidad. En este criterio una pregunta
clave seria ¢ Cuéles son las probabilidades de que las cosas vayan mal cuando

se lleve a cabo esta tarea? Por ejemplo
La evaluacion debe de confirmar varios aspectos como
0 La poca probabilidad de acontecimientos de pérdida
1 Moderada probabilidad de acontecimiento de pérdida
2 Alta probabilidad de acontecimiento de pérdida
Es conveniente la asignacion de aquellas tareas de trabajo con numeros

mas altos en los que las pérdidas son mayores. En este caso se utilizd una
escala de tres puntos.
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Figura 4. Formato para Consideracion de ponderaciones

l!_ll Ponderacion de criterios por tarea
Unilever
T'raibajlo/"l'érea Gravedad| Exposicion |Probabilidad| TOTAL
0-3 pts. 0-3 pts. 0-2 pts.

3.4.3 Secuencia de los pasos basicos del trabajo

Es importante tomar nota de los pasos basicos y de sus respectivas

secuencias en el trabajo. Cuando se realiza esta secuencia de pasos basicos

estos deben ser muy directos evitando lo siguiente

Pasos que sean muy generalizados.

Pasos que sean muy detallados.

®© o o0 T p

hace
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Que los pasos que estén fuera de secuencia.

Un paso que no incluya una palabra de accion.

Pasos que digan como hacer la tarea en lugar de detallar lo que se debe




El examen de un trabajo especifico mediante su segmentacion en una serie
de pasos o tareas permitirA descubrir los peligros potenciales que los

empleados pueden eventualmente enfrentar.

Cada trabajo u operacion consistira de un grupo de pasos o tareas. Por
ejemplo, puede que el trabajo sea mover una caja desde una banda
transportadora en el area de depdsito. A fin de determinar en dénde empieza o
termina un paso, se debe buscar un cambio de actividad o un cambio en

direccién o movimiento.

El levantamiento de la caja desde la banda transportadora y su colocacién
en la carretilla de mano es un paso. El siguiente paso puede ser el de empujar
la carretilla cargada hasta el area de depdsito (un cambio de actividad). El
mover las cajas desde la carretilla y colocarlas sobre el estante es otro paso. El

paso final puede ser regresar la carretilla al area de recepcion.

Asegurarse de detallar todos los pasos necesarios para la ejecucion del
trabajo. Puede que no todos los pasos tengan que ser repetidos cada vez; un
ejemplo podria ser el de inspeccionar las ruedas de la carretilla. Sin embargo,
si ese paso es comunmente parte del trabajo, es necesario que se le detalle.

3.4.4 Identificaciéon de peligros

El peligro constituye una amenaza en potencia. El proposito del Andlisis de
Seguridad en el Trabajo es identificar todos los peligros tanto los producidos
por las condiciones o el contorno como los que estan conectados con el

procedimiento de trabajo.
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Es importante la estrecha observacion y conocimiento del trabajo. Examinar
cuidadosamente cada paso a fin de descubrir e identificar los peligros, las
acciones, condiciones y posibilidades que podrian conllevar a un accidente. La
elaboracion de una lista completa y detallada de los peligros potenciales
permitira desarrollar los procedimientos seguros de trabajo recomendados que

sean necesarios para la prevencion de accidentes.

* Equipos
- Moviles
- Fijos o estacionarios

*  Ambiente de trabajo
- Quimicos.

Fisicos.

Ergonémico.

Bioldgico

* Conducta de los empleados

- Practicas de trabajo

La identificacion correcta de los peligros, se puede abreviar de la siguiente

manera
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Tabla I. Abreviaturas de los peligros

1. GP Golpeado por 2. AEA Atrapado entre algo

3. CP Contactado por 4. CD Caida debajo

5. GC Golpeado contra | 6. CMN Caida del mismo nivel
7. CC Contacto con 8. EE Esfuerzo exagerado

9. AE Atrapado entre 10. E Exposicion

11. AS Atrapado sobre 12. CE Cuestiones ergonémicas

Ejemplo de la identificacién de peligros

* Equipos

El empleado esté expuesto con un equipo o el propio equipo puede correr

riesgo. Ejemplo:

e Contra Incendios.
e Eléctrico

e Mecénico

e Hidraulico

e Neumatico

* Ambiente de trabajo

- Quimico

El empleado sufra una accidente debido a un contacto directo con un

guimico o gas de cualquiera de las siguientes formas
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Inhalacién
Absorcion
Ingestion

Inyeccion

- Fisico

Caidas ¢ Puede el trabajador resbalar, tropezar o caer al mismo nivel o a un

nivel inferior?

Golpeado por o contra algo ¢, Puede el trabajador ser golpeado por un objeto
movible o volante o por un material que caiga? ¢Puede el trabajador
golpearse contra objetos movibles contra objetos estacionarios o contra

bordes dentados o agudos?.

Atrapado dentro, sobre o entre algo ¢Puede el trabajador quedar atrapado
entre puntos agudos, entre dos objetos movibles, sobre objetos movibles o
maquinarias, en objetos estacionarios sobresalidos en maquinaria movible o

en un espacio cerrado o abertura?.
Contacto con fuentes de energia o materiales peligrosos ¢Puede el
trabajador entrar en contacto con calor extremo, frio extremo, corriente

eléctrica, gases o vapores toxicos, radiacion o poca ventilacion?.

Esfuerzo exagerado ¢Puede el trabajador recibir lesiones por esfuerzos en

tareas de levantamiento, halada, empuje y doblamiento del cuerpo?.
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- Ergonomico

e ¢;Puede el trabajador recibir lesiones debido a un contorno de trabajo
inapropiado, herramientas inapropiadas, poca iluminacién, movimientos
repetidos en posiciones incomodas, pobre disefio de las herramientas, y
configuracion inadecuada de la estacion de trabajo?

- Biolégico

e ¢;Puede el trabajador entrar en contacto con fuentes de bacterias, virus,

hongos, parasitos o agua contaminada?.

- Conducta del empledo — practicas de trabajo

e ;Tiene el trabajador puesto un equipo de proteccion personal adecuado?
¢ Se estan siguiendo los procedimientos mas actualizados para hacer el

trabajo?.

3.4.5 Medidas de control de peligro

Con los datos de la secuencia de los pasos basicos del trabajo y determinado
los peligros potenciales se puede decidir qué acciones o procedimientos son
necesarios para eliminar o reducir al minimo los peligros que pudieran conllevar
a un accidente, lesion o enfermedad ocupacional (enfermedad producida al

empleado como consecuencia de la realizacion de su trabajo).
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Existen categorias de control de peligros y éstas pueden ser de Ingenieria,

Administracién o Equipos de Proteccion Personal (EPP).

Las primeras medidas pueden salir de las siguientes acciones

e Buscar el método de ingenieria para eliminar el peligro.

e Suministrar barreras, dispositivos de seguridad.

e Proveer equipos de proteccion personal.

e Proveer entrenamiento e instruccion en el trabajo.

e Mantener buenas préacticas de organizacién y limpieza.

e Lograr una buena ergonomia (colocacion de la persona con relacién a la

maquina u otros elementos de tal modo que se pueda mejorar su seguridad).

Para determinar las medidas de control de peligros es necesario y prudente

utilizar las siguientes interrogantes:

¢, Se puede determinar el peligro?, ¢hay alguna manera menos peligrosa para
hacer el trabajo?, ¢podria algin cambio de la ingenieria hacer mas segura la
tarea o el area de trabajo?, ¢existen herramientas o equipos que puedan hacer

mas segura la tarea de trabajo?

¢Pueden cambiar las condiciones fisicas que generaron el peligro?,
¢pueden cambiar los procedimientos de trabajo?, ¢ puede reducir la frecuencia
de la exposicion?, ¢pueden los empleados utilizar equipos de proteccion

personal?
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Detalle los procedimientos seguros de operacion recomendados. Empiece
con una palabra de accion. Manifieste exactamente lo que se debe hacer para
corregir el peligro, como por ejemplo, “levante la caja utilizando los musculos de

sus piernas”. Evite manifestaciones generales tales como, tenga cuidado.

Detalle los equipos de proteccion personal recomendados que sean
necesarios para realizar cada paso del trabajo.

e Provea una accion o procedimiento recomendado para cada peligro.

e Aquellos peligros serios deben de ser corregidos de manera inmediata.

3.5 Elformato del AST

Antes de llenar el formato tomar en cuenta lo siguiente:

e El proposito del trabajo.

e (Qué eslo que se debe hacer?
e ¢ Quién tiene que hacerlo?

e ;COmo se debe hacer?

e ¢Cuando se tiene que hacer?

e ¢En dodnde tiene que hacer?

En resumen, para llenar el formato se tiene que tomar en cuenta el propdsito
del trabajo, las actividades que éste involucra y los peligros que presenta. Si no
se esta familiarizado con un trabajo u operacion especifica, preguntar a un

empleado que si lo esté.
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Adicionalmente la observacion a un empleado mientras realiza el trabajo, o
una revisién minuciosa de la operacién puede proveer una perspectiva adicional
sobre los peligros en potencia. Se puede también grabar una cinta en el

trabajo y analizarla.

El formato del Analisis de Seguridad en el Trabajo cuenta de tres secciones;
en la primer hoja se enumeran los pasos basicos de la tarea procurando que
éstos no pasen de 15 pasos. En la segunda se toman en cuenta los peligros
Secuenciales asociados y cuando esta tarea no tiene tales peligros
secuenciales se especifica. Por ultimo en la tercera seccién se anotan las
acciones y procedimientos correctivos a fin de eliminar o reducir al minimo cada

peligro detallado.

Los AST deben de ser cambiados seguidamente a fin de que reflejen las

nuevas condiciones.

Finalmente se revisa las anotaciones en las tres columnas par ver la
exactitud y suficiencia.  Determinar se las acciones o0 procedimientos
recomendados han sido puestos en su lugar. Revaluar el AST segun sea

necesario.
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Figura 5. Formulario A.S.T. Andlisis de Seguridad en el Trabajo
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4.

4.1

IMPLANTACION DEL ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL
TRABAJO (AST) EN EL CENTRO DE DISTRIBUCION DE
UNILEVER

Inventario ocupacional del trabajo

En el Centro de Distribucién de Unilever se llevan acabo muchas vy

repetitivas tareas como en todos los grandes almacenes debido a la alta

rotacion de sus productos. Por lo que conlleva a la realizacion de tareas que

representan un peligro ya sea al personal, a la propiedad o al producto.

Figura 6. Formato indice del analisis de seguridad en el trabajo

Unilever

TRABAJO

FORMATO: INDICE DEL ANALISIS DE SEGURIDAD EN EL

Departaménto: Logistica

Seccién: Distribucion

Lugar: Centro de Distribucion Guatemala

PaginaNo. 1/1

Instrucciones: registre todas las tareas llevadas a cabo bajo la posicion anotada, detallando primero las
tareas mas peligrosas. Para la determinacion de cual tarea debe ser analizada primero, tome en cuenta los
antecedentes en el rendimiento de la seguridad y las nuevas tareas.

NUm. Tarea Fechas NUm. Tareas Fechas
Anotada | Revisada Anotada | Revisada
1 Entrada y salida de los | 07/01/03 07/04/03 6 Limpieza de pasillos 07/01/03 | 07/04/03
camiones del andén de
carga
2 Utilizacion de la 07/01/03 07/04/03 7 Descarga de 07/01/03 | 07/04/03
rampa niveladora contenedores
3 Estibado de producto 07/01/03 07/04/03 8 Transporte del 07/01/03 | 07/04/03
en altura producto con
montacargas
4 Preparacion de 07/01/03 07/04/03 9 Carga de contenedores | 07/01/03 | 07/04/03
pedidos palletizados con
montacargas
5 Almacenaje de 07/01/03 07/04/03 10 Etiquetado de producto | 07/01/03 | 07/04/03
aerosoles
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4.2 Seleccion del trabajo

La calificacion que se le dio a cada uno de los criterios por actividad se basa
en los aspectos explicados en la seccion 3.4.2.2 Criterios de asignacion de

grados de importancia.

Tabla Il. Ponderacién de criterios por tarea en el C.D. Unilever

Unilever

Tabla de ponderacion de criterios por tarea

Trabajo/
Tarea

Gravedad 0-3 pts.

Exposicion 0-3
pts.

Probabilidad 0-2
pts.

TOTAL

Entrada y salida
de los camiones

Lesion o enfermedad ocupacional
grave con pérdida de tiempo; dafio

Muchos empleados
realizan la tarea no

Moderada probabilidad
de acontecimiento de

del Andén de considerable a la propiedad,; sin frecuentemente pérdida
carga incapacidad permanente o fatalidad. (2) ) 1)
Utilizacion de la Incapacidad permanente; pérdida de Pocos empleados Alta probabilidad de 6
rampa vida; pérdida de las instalaciones, realizan la tarea acontecimiento de
niveladora proceso importante o dafio al medio frecuentemente. pérdida
ambiente. (3) (1) (2)

Estibado de Lesion o enfermedad ocupacional Pocos empleados Moderada probabilidad 4
producto en grave con pérdida de tiempo; dafio realizan la tarea de acontecimiento de
altura considerable a la propiedad,; sin frecuentemente. pérdida

incapacidad permanente o fatalidad. (2) 1) 1)

Preparacion de
pedidos

Probablemente sin lesién o
enfermedad; no hay pérdida de
produccion; no hay dias perdidos de
trabajo. (0)

Muchos empleados
realizan la tarea
frecuentemente.

©)]

Poca probabilidad de
acontecimientos de
pérdida (0)

Almacenaje de

Incapacidad permanente; pérdida de

Pocos empleados

Alta probabilidad de

produccion; no hay dias perdidos de
trabajo. (0)

frecuentemente.

©)]

pérdida (0)

aerosoles vida; pérdida de las instalaciones, realizan la tarea acontecimiento de
proceso importante o dafio al medio frecuentemente. pérdida
ambiente. (3) (1) (2)
Limpieza de Probablemente sin lesién o Muchos empleados Poca probabilidad de 3
pasillos enfermedad; no hay pérdida de realizan la tarea acontecimientos de

Descarga de

Lesion o enfermedad de poco grado;

Pocos empleados

Poca probabilidad de

contenedores pequefio dafio a la propiedad (1) realizan la tarea acontecimientos de
frecuentemente. pérdida (0)
O]

Transporte del
producto con

Incapacidad permanente; pérdida de
vida; pérdida de las instalaciones,

Pocos empleados
realizan la tarea

Alta probabilidad de
acontecimiento de

produccién; no hay dias perdidos de
trabajo. (0)

frecuentemente.

@)

pérdida (0)

montacargas proceso importante o dafio al medio frecuentemente. pérdida
ambiente. (3) 1) 2
Carga de Incapacidad permanente; pérdida de Pocos empleados Alta probabilidad de 6
contenedores vida; pérdida de las instalaciones, realizan la tarea acontecimiento de
paleteados con proceso importante o dafio al medio frecuentemente. pérdida
montacargas ambiente. (3) (1) (2)
Etiquetado de Probablemente sin lesion o Pocos empleados Poca probabilidad de 1
producto enfermedad; no hay pérdida de realizan la tarea acontecimientos de
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Tabla lll. Resumen de latabla de ponderacion de criterios por tarea en el

C.D Unilever
!-l-“ Tabla de ponderacion de criterios por tarea
Trabajo/Tarea | Gravedad | Exposicién |Probabilidad| TOTAL
0-3 pts. 0-3 pts. 0-2 pts.
Entrada y salida de 2 2 1 5
los camiones del
andén de carga
Utilizacion de la 3 1 2 6
rampa niveladora
Estibado de producto 2 1 1 4
en altura
Preparacion de 0 3 0 3
pedidos
Almacenaje de 3 1 2 6
aerosoles
Limpieza de pasillos 0 3 0 3
Descarga de 1 1 0 2
contenedores
Transporte del 3 1 2 6
producto con
montacargas
Carga de 3 1 2 6
contenedores
palletizados con
montacargas
Etiquetado de 0 1 0 1
producto

Segun esta tabla a los trabajos que mas atencion hay que dedicarles por su
alta puntuacion y alta probabilidad de riesgo y por consecuencia se realizara el

Andlisis de Seguridad en el Trabajo son:

e Utilizacion de la rampa niveladora. (6)

¢ Almacenaje de aerosoles (6)

e Transporte del Producto con montacargas (6)

e Carga de contenedores palletizados con montacargas (6)

¢ Entraday salida de camiones o contenedores del anden de carga (5)
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En este caso el orden en los primeros 4 trabajos para estudiarlos no importa
ya que todos tienen la misma puntuacién y el criterio de gravedad en todos
puntea lo mismo, la quinta tarea a estudiar seria la que punteo en este caso con

5. entrada y salida de camiones o contenedores del andén de carga.

4.3 Secuencia de los pasos basicos del trabajo

Utilizacién de la rampa niveladora

Este proceso se hace en dos partes; la primera es la instalacion del dock
level en el camion o contenedor y la segunda es su guardado. Los pasos de la

instalacién son

a. Esperar que el camion o contenedor se encuentre bien parqueado en el
andén de carga.

b. Verificar el area que utiliza la rampa niveladora

c. Halar la cadena de expansion

d. Pararse en la rampa niveladora para que ésta baje y encuentre el nivel del

camiodn o contenedor.

Los pasos del Guardado son

a. Verificar el &rea que utiliza la rampa niveladora

b. Halar la cadena de expansion.
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c. Espere que el labio de la rampa niveladora se guarde.
d. Pararse en la rampa niveladora para que ésta baje y encuentre el nivel del

suelo.

4.4 Identificacién de peligros

Utilizacion de la rampa niveladora

Los peligros en los pasos de la instalacion son

La rampa niveladora puede ser golpeada por el camion.

El trabajador puede ser golpeado por la rampa niveladora.

Cuestiones ergonémicas, dafio en la espalda y dedos de la mano.

o o o

El trabajador puede ser atrapado por la rampa niveladora.
Los peligros en los pasos del guardado son
El trabajador puede ser golpeado por la rampa niveladora.

Cuestiones ergondémicas, dafio en la espalda y dedos de la mano.

La rampa niveladora puede ser golpeada por el camion.

o o o w

El trabajador puede ser atrapado por la niveladora.
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4.5 Medidas de contol de peligros

Utilizacion de la rampa niveladora

Las medidas de control en la instalacion de la rampa niveladora son

o

Verificar que el camidn o contenedor se encuentre parado y asegurado.

b. Asegurarse que no hay nada (tarimas, producto, personas) en la plataforma
de la niveladora asi como en sus limites. Colocar una barrera que indique

los limites de accién de la niveladora

c. Hacer el esfuerzo de tirar correctamente con los musculos de las piernas y

no de la espalda, utilizar guantes al usar la argolla de la cadena liberadora.

d. Asegurarse que no haya personas en el trayecto de la rampa niveladora ya
que ésta puede atrapar un pie cuando venga de bajada, utilizar siempre
zapatos de seguridad. Colocar la barrera que indique los limites de la

niveladora

Las medidas de control en el guardado de la niveladora son

a. Asegurarse que no haya nada (tarimas, producto, personas) en la
plataforma de la rampa niveladora asi como en sus limites. Coloque una

barrera que indique los limites de accion de la niveladora.

b. Hacer el esfuerzo de tirar correctamente con los musculos de las piernas y

no de la espalda, utilizar guantes al usar la argolla de la cadena liberadora.
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c. El labio de la niveladora (parte movil de la niveladora que sirve de puente
entre la plataforma y el piso del camion o furgén) tiene que llegar a su
posicion de guardado para que no sufra dafio, no permita que el camién

arranque y salga del andén de carga.

d. Asegurarse que no haya personas en el trayecto de la niveladora ya que
ésta le puede atrapar un pie cuando venga de bajada, utilizar siempre
zapatos de seguridad. Coloque la barrera que indique los limites de la

niveladora.
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4.6 Utilizacién del formato de analisis de seguridad en el trabajo

Figura 6. AST de la instalacion de la rampa niveladora en camion o

contenedor
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Figura 7. AST del guardado de la rampa niveladora
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Figura 8. AST del almacenaje de aereosoles
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Figura 9. AST del transporte del producto con montacargas
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Figura 10. AST de la carga de contenedores palletizados con

montacargas
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Figura 11. AST de la entrada y salida de camiones o contendores al

andén de carga
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5. EN BUSQUEDA DE LA MEJORA CONTINUA.

5.1 DESARROLLO DE UNA CULTURA DE MEJORA CONTINUA

Con todo lo que se habla sobre las nuevas leyes, normas, programas de
seguridad, etc., es facil olvidarse que la seguridad es, en primer lugar, una

responsabilidad personal de cada uno de los empleados.

El lugar de trabajo podra estar cubierto con carteles y boletines de seguridad;
el equipo potencialmente peligrosos podran tener todos los resguardos
requeridos; se puede emplear cientos de horas ensefiando la manera segura de
realizar un trabajo; pero ninguna de estas acciones constituyen un seguro para
evitar los accidentes, a menos que realmente cada uno de los empleados los

quiera evitar.

A menos gque se acepte que son las acciones personales las que causan o
evitan los accidentes, y se acepte la responsabilidad por estas acciones, las

lesiones continuaran.

La capacidad del hombre para dirigir sus acciones y controlar al ambiente,
lleva consigo la responsabilidad de utilizar esta capacidad en su propio

beneficio y no para su destruccion o la de sus semejantes.

Por supuesto que Unilever también tiene responsabilidades en la prevencion
de accidentes, como: facilitar las condiciones de trabajo mas seguras posibles,
proveer el tipo de proteccion personal requerido, establecer reglas y practicas
de seguridad y adiestramiento en estas practicas, facilitar atencion médica para

las lesiones de trabajo, y disponer de una buena supervision.

91



Es, por lo tanto, una cuestion doble. La empresa debe cumplir con sus
responsabilidades y cada uno de los empleados tiene que aceptar las suyas:
manteniendo el lugar de trabajo ordenado y en condiciones seguras, informado
las condiciones inseguras que no puede corregir por si mismo; aplicando las
practicas y procedimientos de seguridad que se hayan indicado a través de los
analisis de la seguridad en el trabajo (AST); e informando todas los accidentes

al jefe inmediato.

El aceptar responsabilidad de las acciones de cada uno es una indicacion de
madurez. Esto se relaciona estrechamente con la seguridad y significa que
creer firmemente que la prevencion de accidentes depende sobre todo de cada
uno de los empleados. Y se tienen que habituar a reconocer que nadie puede

aceptar la responsabilidad por la seguridad de cada uno.

5.1.1 Compromiso y participacion gerencial

El liderazgo efectivo de la administracion del sistema es importante para el
exito de un programa de seguridad. El liderazgo de la administracion siembra

los fundamentos sobre los cuales se edifica un programa solido.

La gerencia se compromete a publicar todas las politicas del medio ambiente

y seguridad, en cada politica se incluira.

Folleto de reglas para los empleados. Se repartiran al inicio de la relacién
laboral y peridbdicamente como recordatorio y cada vez que se haga entrega se
le pedira a cada empleado que firme de recibido el cual es su compromiso para

cumplir con los reglamentos.
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Manuales y programas de entrenamiento. Los cuales seran entregados en el
momento que un trabajador realice un nuevo trabajo dentro de este grupo se le
entregara el andlisis de seguridad en el trabajo (AST) de la actividad que

desarrollara.

Colocacion de las politicas, reglas, notas y enunciados que hablen de
seguridad en areas en donde todos los empleados puedan facilmente verla

diariamente.

Disponible al publico. Siempre estaran disponibles a cualquier persona que

lo desee.

Otros medios de comunicacion interna como presentaciones, discursos y

reuniones con el personal.

Otra forma de la participacion de la Gerencia Superior y Media es que
pueden realizar cartas y memos motivacionales, giras ejecutivas, participacion
activa en comités y reuniones, publicacién periddica de articulos en boletines,
cumplimientos de las normas, desarrollo de objetivos de desempefio orientados
a los programas de seguridad, responsabilizacion del personal subordinado e
inclusion del control de pérdidas como parte regular de la agenda de las

reuniones de la gerencia.

La participacion y el desempefio SHE (Safety, health and envirenment)

seguridad higiene y medio ambiente puede fomentar por lo siguiente:
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Gerente General

e Redactar, comunicar y documentar cartas trimestrales para demostrar su
apoyo con la politica general.

e Asistir y documentar su asistencia en las reuniones de seguridad.

e Realizar recorridos planeados de inspeccién para demostrar su apoyo con la
politica general cada 6 6 12 meses. Este tipo de gira no reemplaza las
inspecciones generales planeadas regulares.

Gerente Superiores
e Realizar cada 3, 6 0 12 meses giras en sus areas de responsabilidad con el

Gerente General.

Gerentes Medios

e Realizar recorridos de control de pérdidas en sus areas de responsabilidad
cada mes, 3, 6 6 12 meses.

Los recorridos deben ser auxiliados con listas de verificacion y que incluyan
los sitios donde han ocurrido accidentes, lista de condiciones, sitios donde han
habido cambios, empleados nuevos/transferidos, el Andlisis de Seguridad del
Trabajo estudiado AST, areas problematicas, etc. Para poder hacer cambios y
modificaciones al trabajo o tarea y elaborar nuevos estandares para cada uno
de los trabajos: qué se necesita hacer, quién lo debe hacer, y cuando o con qué
frecuencia. Y asi desarrollar un plan/procedimiento para revisar y modificar

anualmente los estandares elaborados.
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5.1.2 Establecimiento de controles

Los controles que se implementaron estan basados en la cultura de
seguridad en el trabajo, es por eso que el trabajador juega un papel muy

importante en dichos controles, de los cuales podemos mencionar:

La Piramide de Seguridad (piramide de Bird). Muestra grafica del resultado
obtenido por Frank Bird al hacer estudio de mas de un millébn setecientos mil
accidentes e indicaque por cada lesion seria o grave, se producen 10 lesiones
menores, 30 accidentes con dafio a la propiedad y 600 incidentes.

La piramide es un mecanismo de control donde cualquier empleado de
Unilever emite una opinion o hace un llamado de atencion a las condiciones de
trabajo. La pirdmide de seguridad comprende de un cartel en forma triangular
dividido en 4 niveles donde el primer nivel de abajo hacia arriba son incidentes
menores, el siguiente es para lesiones menores, el tercero son accidentes con
pérdida de la propiedad y el dltimo y mas critico (la cuspide de la piramide) el
area que marca accidente con lesiones permanentes, incapacitantes o la propia

muerte.

El empleado coloca un circulo en donde le corresponde si fue un incidente
(tropezén con una tarima, resbal6n de un pie etc.) lesibn menor o accidente y
llena una boleta donde informa lo sucedido, el supervisor del area al ver
colocado el circulo en la piramide hace la investigacion del incidente accidente y
toma las acciones correctivas para evitar que a otra persona pueda sufrir algun

inconveniente por causa de lo reportado.
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Inspecciones planeadas. Se realizan inspecciones por todas las areas del
Centro de Distribucién, buscando condiciones inseguras que puedan provocar
incidentes o accidentes y se plantea la necesidad de correccién o eliminacion.
Estas observaciones se llevan acabo con un grupo conformado por dos
empleados el supervisor del area y el jefe del departamento. A la par del
observacion o condicion a corregir se plantea el plazo para la correccién o
eliminacion y el responsable de realizar dicha correccion. Estas inspecciones
se realizan cada mes y se le da seguimiento diario o semanal dependiendo el

caso hasta que la condicion insegura sea corregida.

Supervision de AST. El supervisor del area tiene como obligacién el
supervisar eventualmente los procedimientos de trabajos a través del Analisis
de Seguridad en el Trabajo, para velar que las recomendaciones e indicaciones
gue el AST enumera sean cumplidas por el trabajador a su cabalidad,
utilizando las herramientas y equipo de proteccion personal que requiere el AST

para la realizacion de la actividad.

5.1.3 Establecimiento de metas

La principal meta que se decidio alcanzar es llegar a no tener ningun
accidente de trabajo en el Centro de Distribucion de Unilever, para poder llegar
a la siguiente meta de un millén de horas hombre trabajadas sin accidentes y
asi convertir la operacion de Unilever en Guatemala como una de las

operaciones mas seguras en la region Centro Americana.

Como parte de estas metas durante la implementacién del AST en los
procedimientos del trabajo esta no forzar al empleado a utilizar los métodos,
sino hacerlo comprender en que consistian que no era mas que hacer el trabajo

de manera ordenada y segura.
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Y se le aclararo al empeado que en ningln momento seria mas dificil o lento
realizar el trabajo. Era realmente lograr un cambio de mentalidad en donde el
factor personal y familiar era un factor importante, se le hizo ver al empleado
que a su familia le interesaba que se encontrara bien de salud y que si €l se
accidentara su familia sufriria mucho y él posiblemente ya no podria trabajar

como lo venia haciendo hasta este momento.

Otra meta es hacer que el empleado asimile los conceptos de seguridad y
gue éstos sean parte de su vida y sean transmitidos a su familia y a su hogar.

Esto para poder cerrar el circulo de seguridad entre el trabajo y el hogar.

5.1.4 Implementacion de Estrategias

Para alcanzar las metas propuestas y prevenir algun comportamiento

inseguro de los trabajadores, se implementaron las siguientes actividades.

e Seleccién y ubicacion del personal.
e Educacion y capacitacion.
e Motivacion y promocion del programa de Seguridad.

e Control de factores originados fuera del ambiente de trabajo.
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5.4.4.1 Seleccion y ubicacion del personal

A través del departamento de Recursos Humanos de la compaiia la
seleccion es considerada en un sentido positivo tiene por objeto poner en
evidencia las capacidades y las habilidades de un aspirante para ubicarlo
correctamente o para comprobar que esos atributos concuerdan con los

requisitos o exigencias para una determinada tarea.

Si se descubriesen deficiencias fisicas o mentales, no se intentara
descalificar a la persona para todo tipo de labor sino que se evitara localizarla
en donde pueda agravarse su condicién o en donde pueda llegar a constituirse

en un riesgo para si misma o para los compafieros de trabajo.

Se hace uso de gran variedad de pruebas y de exadmenes fisicos y

psicotécnicos con el propdsito de obtener la informacion deseada.

5.4.4.2 Educacion y capacitacion

Exceptuando las acciones reflejas y las instintivas, puede expresarse que los
actos humanos son aprendidos. Por tanto, la manera segura de actuar puede
aprenderse. El hecho es muy significativo y constituye el pilar de cualquier

programa de educacion y de capacitacion.

La educacioén persigue crear una mentalidad receptiva hacia la prevencion de

los diversos riesgos del trabajo.
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Mediante la seleccion se llegara a escoger individuos aptos y con ciertas
habilidades, pero es probable que no posean una preparacion suficiente. Por
esta razén se requiere someterlos a un programa de capacitacion en el cual se
suministran conocimientos técnicos y se desarrollan habilidades adicionales
como parte de plan de ajuste mutuo entre los elementos del sistema hombre-
maquina, haciendo énfasis en el postulado de que produccion y seguridad

constituyen una unidad indivisible.

Se toman varios principios cuando se realiza un programa de capacitacion

e Tiene gue existir algun interés por parte del trabajador. No es posible
aprender cuando faltan motivos para hacerlo.

e La ensefianza se imparte de forma metddica y gradual, teniendo en cuenta
qgue hay individuos que asimilan los conocimientos de manera mas lenta que
otros.

e EIl personal es mas receptivo cuando ha comprendido perfectamente las
razones por las cuales una tarea debera realizarse en determinada forma.

e Hay una completa concordancia entre los aspectos tedricos y los practicos.
Ademas de enunciar claramente las etapas del procedimiento seguro, se
demuestra como hacerlo, para desarrollar asi habitos seguros.

e El mejor entrenamiento practico sera el desempefio real del trabajo, con una
supervision muy estrecha inicialmente, para corregir de inmediato los errores

que puedan cometerse.
Parte de la capacitacion consistira en dar a conocer al trabajador el

Reglamento de Higiene y Seguridad de Unilever a fin de que se familiarice con

él desde el comienzo de su vinculacién laboral a la entidad.
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Para no perder los esfuerzos realizados en la fase de capacitaciéon del

personal, habra una supervision continuada.

5.4.4.3 Motivacion de los trabajadores

Sin la cooperacion de los trabajadores sera muy dificil la marcha satisfactoria
del programa. El grado de cooperacion esta en relacion directa con la

motivacion del personal.

Por medio de la coaccion o las amenaza con sanciones es posible conseguir
una cooperacibn mas aparente que efectiva. Se requerirA una vigilancia
policiaca, con todas las limitaciones que ello representa, para que se cumplan

las normas.

Lo ideal es lograr la cooperacion voluntaria, por convencimiento, que tiene un

caracter de firmeza y de perdurabilidad.

Sus pilares estan en:

e Los conceptos que se tengan acerca del trabajo

e EI conocimiento de que las directivas de la empresa se encuentran
interesadas en la defensa de la integridad fisica y mental de sus
trabajadores

e El reconocimiento de que hay ventajas para todos con la realizacién segura
de las labores diarias.

e La existencia de incentivos (de diversa indole) para retribuir el desempefio

seguro en las tareas.
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La actitud negativa de un trabajador podra tornarse en algo positivo si se
logra hacer comprender al trabajador que su labor es importante dentro de la
empresa; que el buen funcionamiento de la compafia, dependera de la

contribucién individual y en conjunto de la totalidad de sus miembros.

Otro de los temas que es preciso presentar a consideracion de directivas y
de trabajadores es el de los requisitos personales y la seleccion.

Una labor disminuye de categoria cuando se tiene la idea sobre ella de: que
no requiere condiciones personales especiales para desempeifiarla que, por lo
tanto, no es necesario hacer una seleccion de personal; que a ese cargo llegan

personas que no han demostrado aptitudes en ningun otro oficio.

Todos estos pensamientos desmotivan a los trabajadores y contribuyen al
aumento de la tasa de accidentalidad y a la reduccién de la eficiencia en el
trabajo.

En el caso que los trabajadores se dan cuenta que para realizar las tareas
gue le fueron asignadas exigen ciertas condiciones personales, sera fuente de
satisfaccion haber pasado por las pruebas respectivas y haber sido escogido
para ingresar a la empresa.

El interés en los programas de seguridad que se vienen tratando tiene que
ser algo permanente y, para que se mantenga un buen espiritu de colaboracion,
se hace uso de los métodos publicitarios. Son mecanismos que ayudan
efectivamente: el uso de carteles para recordar precauciones, métodos seguros

y el empleo de los elementos de proteccion personal.
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Se realizan publicaciones que presentan de manera breve, informacion sobre

prevencion de los riesgos. A través de la revista local y regional de Unilever.

El establecimiento de concursos sanos en el area de bodega que tenga
como resultado un ambiente seguro de trabajo, como el de orden y limpieza, el
de 0 accidentes en cada area etc.

La participacion de los trabajadores en el Comité de Higiene y Seguridad de
la 'y en las brigadas de la compaifiia.

El contacto frecuente con el coordinador SHE (higiene, seguridad y medio

ambiente) con los trabajadores, para asesorarlos en los problemas respectivos.

5.1.4.4 Control de factores originados fuera del ambiente de trabajo

La correccion de aquellos factores perturbadores, originados fuera del sitio
de trabajo, pero que impiden el buen desempefio del personal en sus tareas
diarias, debe ser motivo de atenciébn por los jefes de departamento o
supervisores.

Unilever se preocupa a través de su departamento de Recursos Humanos en
prestar servicios tales como: servicio meédico para los familiares de los
trabajadores, planes de ayudas financieras por imprevistos en caso de muerte
de un familiar cercano del trabajador etc., que han contribuido a solucionar
muchos problemas extra laborales y representan una ventaja puesto que

reducen el estrés que impide concentrar la atencion en el trabajo.
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5.1.5 Revision y Ajuste

Cuando se termind de implementar el AST como método de trabajo, se
disefiaron revisiones periddicas a los procedimientos, ya que las condiciones
del trabajo podian variar debido a que la empresa requiere de cambios
constantes, por lo que cada seis meses se establecid efectuar una revisiéon de

los procedimientos actuales.

Para dicha revision tanto el jefe de distribucion como los supervisores de

bodega conjuntamente revisan cada uno de los procedimientos de tres formas

En forma tedrica: como funciona el procedimiento y qué mejoras o cambios

son necesarios efectuar.
En forma préactica: se dirigen y se observa al operario realizando el
procedimiento de la tarea y se hace notar las dificultades que pudiese existir en

la realizacion del procedimiento.

Se entrevista al operario: para que éste informe cdmo se siente realizando la

tarea y qué observaciones o comentarios puede darle al procedimiento
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CONCLUSIONES

La implementaciéon del analisis de seguridad en el trabajo (AST), a dado
como resultado mejoras en los procedimientos operativos del Centro de
Distribucién de Unilever. Debido a estas mejoras se alcanz6 un 95% de

eficiencia en los tiempos de ejecucion de las actividades.

El analisis de seguridad en el trabajo (AST) es un método de estudio de
un trabajo que tiene como fin identificar los peligros y accidentes en
potencia asociados con cada paso y desarrollar soluciones que eliminen,
reduzcan al minimo y prevengan peligros o accidentes. En resumen, es el
método para la obtencion de la informacién necesaria para hacer procesos

mas seguros y confiables.

La implementacion provocd que el analisis de seguridad en el trabajo
(AST) se conviertiera en una herramienta para la elaboracion de
procedimientos seguros de trabajo convirtiéndose en el pilar de los
programas de seguridad dentro de las actividades realizadas en el Centro

de Distribuciéon de Unilever.
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Se establecieron pasos claros y perceptibles de las actividades mas
criticas que tiene en operacion el Centro de Distribucién de Unilever,
identificando los peligros en potencia, lo cual dio como resultado una
reingeniria de procesos donde se corrigieron las acciones y condiciones
inseguras. También se recomendarén formas correctas de realizar los
trabajos y la adecuada utilizacion de los equipos de proteccion personal
para la prevencion de lesiones y accidentes en la realizacién de las

actividades de trabajo.

En la realizacion del inventario de trabajos realizados en el Centro de
Distribucion de Unilever, se determind que las actividades que mas peligro
representaban por sus factores de exposicion , gravedad o prabaliblidad
de accidente fueran las prioritarias para la implementacion de los

procedimeitos resultantes del analisis de seguridad en el trabajo (AST).

Durante la implementacion no existio resistencia al cambio ya que se
logré transmitir a los empleados que el analisis de seguridad en el trabajo
era unicamente un procedimiento en el cual se garantiza la realizacion
del trabajo en forma ordenada y segura. Se logr6 un cambio de
mentalidad, en donde el factor personal y familiar era importante, ya que
el empleado asimilé los conceptos de seguridad y que éstos forman parte
de su vida e inclusive fueron transmitidos a su familia y a su hogar,

cerrando con ello el circulo de seguridad entre el trabajo y el hogar.
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10.

Los controles que se implementaron como la piramide de seguridad, las
inspecciones planeadas y la supervision del analisis de seguridad en el
trabajo (AST), estan basados en la cultura de seguridad en el trabajo y en
la mejora continua, donde el trabajador juega un papel importante y el

factor constancia garantizan el éxito del programa.

Se puede afirmar que el Centro de Distribucion de Unilever es un lugar
seguro en donde todos los empleados trabajan con confianza.
Testimonio de lo anterior es que se llegd a la meta de pais al acumular un
millon de horas hombre trabajadas sin accidente, y donde el analisis de
seguridad en el trabajo (AST) contribuyd notablemente en el alcance de

este objetivo.

El éxito en la implementacion del analisis de seguridad en el trabajo (AST),
en el Centro de Distribucion de Unilever se debid a la actitud de todo el
personal involucrado en el proceso, desde la Gerencia General hasta el
empleado mas sencillo ya que en todo momento mostrardn gran interés en

gue el programa alcanzara los resultados deseados.

Al afio de la implementaciéon del andlisis de seguridad en el trabajo
(AST), Unilever ahorrara $100,000, en concepto de evitar la pérdida de
tiempo y personal por un accidente, dafio al producto, maquinaria y
equipo, reduccion de horas extras consecuencia de la mejora en procesos

confiables y seguros.

107



108



RECOMENDACIONES

1. Seguir impulsando todos los programa de seguridad industrial que

contribuyen a una operacién eficiente, rentable y segura. Y darle
seguimiento a las estrategias planteadas en el presente trabajo de
graduacion, las cuales tienen como objetivo ser la base de los programas ya
existentes de seguridad. Estas estrategias seran seleccion del personal,
ubicacion del personal, educacién, capacitacién, motivacion, promocion del
programa de seguridad y control de factores originados fuera del ambiente
de trabajo.

. Hacer participes a todos los empleados en los cambios y mejoras de los
programas de seguridad, especialmente en los que se refieren a los
procedimiento de analisis de seguridad en el trabajo (AST), los cuales
surgiran de los propios controles implementados basados en la cultura de
seguridad en el trabajo, es por eso que el trabajador juega un papel muy
importante en dichos controles, los cuales son: la piramide de seguridad,
inspecciones planeadas y supervision del analisis de seguridad en el trabajo
(AST).

Hacer al menos una vez cada afio una revision general de los
procedimientos de trabajo realizados con el analisis de seguridad en el
trabajo (AST), velando que la empresa cumpla con sus responsabilidades y

cada uno de los empleados cumpla con las suyas.
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Velar siempre por el orden y la limpieza y exigirlos enérgicamente, ya que
son la piedra angular de la eficiencia en el mantenimiento de los estandares
de la operacién y son esenciales para los programas de seguridad y de

reduccion de costos.

Involucrar activamente a la Gerencia General en todas las platicas,
programas Yy actividades de seguridad para que sea ejemplo de compromiso

y cumplimiento.

Se recomienda hacer actividades (platicas, exposiciones) donde se hablen
temas de seguridad como por ejemplo: qué hacer en caso de incendio en mi
hogar, qué hacer en caso de terremoto, etc. en donde participe la familia del

empleado para que se involucren en la seguridad en el hogar.

Mantener una continua motivacion en el personal recordandoles la

importancia que tiene la seguridad en su punto de trabajo.

Extender los programas de seguridad a todos los terceros que tienen
relacion con la compafila como, transportistas, guardias de seguridad,
servicios generales, etc. tomandolos en encuenta y capacitandolos en los
temas y normas de seguridad conscernientes en la operacion de la

empresa.

Tomar en cuenta la actitud, compromiso y resultados de los empleados asi
como de los contratistas sobre los aspectos de seguridad en el desempefio
anual, y que éste a su vez sea tomado en cuenta para bonificaciones de

empleados y de contratistas.
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APENDICES

Como un apoyo a los procedimientos de seguridad industrial y como
complemento del analisis de seguridad en el trabajo puede utilizarse el

siguiente programa:

Programa de administraciéon de riesgos (P.A.R.)

Es un método ldgico y sistematico para identificar, analizar, evaluar, tratar,
controlar y comunicar riesgos asociados con cualquier actividad, funcion o
procesos en una forma que permita a la organizacion minimizar pérdidas y

maximizar oportunidades.

Segun la politica de seguridad e higiene en el trabajo, la compafia hara lo
posible por prevenir todos los accidentes, dafios y enfermedades ocupacionales
por medio de la administracion de riesgos.

La accién a tomar para el tratamiento de un riesgo identificado y la escala de

tiempo de correccion dependera segun los criterios de riesgo descritos en la
siguiente tabla.
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Tabla IV. Criterio de riesgos

Nivel de riesgo Acciones atomar y escala de tiempo

Trivial No requiere una accion especifica.

En esta situacibn no es necesario mejorar la accion
Tolerable preventiva, pero si que se han de revisar la eficacia de
las acciones preventivas adoptadas.

Indica que se debe reducir el riesgo en un breve
Moderado _ _
periodo de tiempo.

_ Supone que no se debe iniciar el trabajo hasta que el
Substancial . _
riesgo se haya reducido.

Requiere la adopcion de medidas inmediatas. No se
Intolerable puede realizar ningun tipo de trabajo mientras persista

esta situacion.

Identificacién de riesgos

¢, Qué, como y por qué?

Debe elaborarse una lista que contenga todos los eventos que puedan
afectar cada elemento de la estructura previamente establecida. Posterior a
esta lista, es necesario considerar las posibles causas y escenarios.

Analisis de riesgos
Los riesgos se analizaran combinando estimaciones cualitativas de viabilidad

y consecuencias dentro del contexto de las medidas de control existentes. Asi

se establecera el nivel de riesgo.
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El objetivo del andlisis es calificar los riesgos, separar los riesgos mayores de
los menores y, al mismo tiempo, proporcionar cierta informacion para su

evaluacion y tratamiento.

TablaV. Medidas cualitativas de viabilidad.

Nivel Calificacion Descripcion
_ e El evento se espera que ocurra
A Casi seguro o
casi siempre.
e El evento ocurrird en la mayoria
B Probable _
de ocasiones.
e El evento debiera ocurrir en algun
C Moderado
momento.
e El evento podria ocurrir en algun
D Poco probable
momento.
e El evento ocurrira sélo bajo
E Improbable _ . o
circunstancias extraordinarias.
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Tabla VI.

Medidas cualitativas de consecuencia o impacto.

Nivel

Calificacion

Descripcién

Insignificante

No existen lesiones.

Pérdidas financieras bajas.

Menor

Tratamiento de primeros auxilios.
Derrame contenido inmediatamente.

Pérdidas financiera mediana.

Moderado

Requerimiento de tratamiento médico.
Derrame interno contenido sin
asistencia externa.

Pérdida financiera grande.

Importante

Lesiones extensas.
Pérdida de capacidad de produccién.
Derrame externo sin efectos.

Pérdidas financieras muy grandes.

Catastrofico

Muerte.
Derrame toxico externo con efectos.

Pérdidas financieras enormes.

Una vez analizados los riesgos se trasladaran hacia la matriz de riesgos.

Esta permitira una facil visualizacién de los mismos y de su posicion relativa y

absoluta.
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Evaluacion de riesgos

Se compara el nivel de riesgo encontrado durante el proceso de andlisis,

contra criterios de riesgo previamente establecidos y se determina si el riesgo

es 0 no aceptable.

El nivel de riesgo aceptable sera establecido por las personas asignadas con
baseen las politicas y normas de seguridad e higiene de la empresa. Este nivel

de riesgo sera indicado con una linea divisora sobre la matriz de riesgos.

El resultado de una evaluacion de riesgos es una lista priorizada de riesgos

que deben ser tratados.

Tabla VII. Matriz de riesgos.

. A Substancial Substancial Intolerable Intolerable Intolerable
Casi seguro
B Moderado Substancial Substancial Intolerable Intolerable
Probable
c Moderado Moderado Moderado Substancial Intolerable
Moderado
D Tolerable Tolerable Moderado Substancial Intolerable
Poco probable
E Trivial Tolerable Tolerable Moderado Substancial
Improbable
1 2 3 4 5
Insignificante Menor Moderado Importante Catastrofico
Consecuencias

Si los riesgos se encuentran dentro de las categorias bajas o aceptables

pueden ser aceptados con tratamiento minimo posterior.
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De lo contrario, debe considerarse efectuar un proceso de tratamiento de

riesgos.

Tratamiento de riesgos

Se identifican las opciones para tratar el riesgo, se evallan, se preparan
planes de tratamiento, y se implementa el plan de tratamiento.

Las opciones generalmente pueden ser:

Evadir el riesgo

Se tomara una decision informada de no involucrarse en una situacion de

riesgo porque:
Es preferible otra opcidbn con menor riesgo.
Existe negligencia.
No existe posibilidad de confrontar el riesgo.
Existe indecision.

Aceptar el riesgo

Se tomara una decision informada y fundamentada de aceptar la viabilidad y

las consecuencias de un riesgo en particular, y hacerse responsable por ellas.

De ser aceptado un riesgo se debe contar con un plan de financiamiento de

consecuencias.
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Reducir la viabilidad y consecuencias de ocurrencia

La reduccion de riesgo se efectuara a través de la aplicacion selectiva de
principios, sistemas, meétodos, procedimientos y acciones técnicas y
administrativos apropiados. La reduccion puede enfocarse en la viabilidad de

ocurrencia, en la severidad de sus consecuencias, 0 en ambas.

Transferir el riesgo

Se desviara la responsabilidad o carga de pérdida a otros a través de la
legislacion, contratacion, aseguramiento u otros medios. Igualmente, el riesgo

puede transferirse fisicamente a otra ubicacion.

Retener el riesgo

Consiste en la conservacion, intencional o no, de la responsabilidad por
pérdida de material, humana y por la carga o pérdida financiera dentro de la

organizacion.

Riesgos no identificados, no tratados o transferidos apropiadamente, pueden
dar lugar a una retencion de riesgo desapercibida. Independientemente de

ésta, la existencia de riesgo residual es normal en muchos casos.
Evaluacion de opciones: se evaluaran las opciones con base en la extension

de la reduccion de riesgos y la extension de beneficios y oportunidades

creadas.
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Elaboracion de planes de tratamiento: los planes de tratamiento deberan ser
documentados, en este punto se describira como serd implantada la opcion
seleccionada, identificar responsabilidades, fechas, el resultado esperado,

presupuesto, medidas de desempefio y métodos de evaluacion.

Implementacion del plan de tratamiento: los planes seran conducidos por
aquellos colaboradores mas aptos para controlar el riesgo. Las
responsabilidades deber ser acordadas y bien comprendidas por todas las

partes involucradas.

Control y revision

El objeto del control es determinar si las prioridades deben o no ser alteradas
debido a circunstancias cambiantes, ya que pocOS riesgos permanecen
estaticos.

Aplicacién de los formularios PAR

Catélogo de riesgos. Se especifica quien o quienes realizan el analisis de
riesgo, el area o proceso a analizar, la fecha y la cantidad de paginas.

En la primera y segunda columna se enumeran y describen correlativamente
las operaciones del proceso que pudieran representar peligros potenciales o
existentes (preferiblemente por medio de un diagrama de flujo de proceso),
luego se determinan las causas de los mismos y sus efectos globales (perdidas
humanas, financieras, de activos, tiempo productivo, etc.), y por ultimo,
especificar el grado de severidad (s) y viabilidad (v) segun las medidas

cualitativas enumeradas al final del formulario.
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Catalogo de medidas. Se complementan los datos en la parte superior del

formulario.

Se complementa la informacién en las primeras tres columnas con los datos
obtenidos en el formulario anterior (la matriz es la combinacién de severidad y
viabilidad). Posteriormente, tomando en consideracion los criterios de riesgos,
se recomienda las medidas correctivas a tomar junto con el grado de severidad
y viabilidad al cual se desea llegar. Finalmente, se menciona el responsable de

ejecutar las medidas correctivas y la fecha de cumplimiento.
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Figura 11. Formulario namero 1 del PAR. Catalogo de riesgos

Unilever de Centroamérica Programa SHE
Guatemala
ANALISIS DE RIESGOS
CATALOGO DE RIESGOS
Nombre / Firma: Area / Proceso: Fecha:
Péagina:
NUm. Peligro Causa Efecto S \%
Severidad (S) Viabilidad (V)
1: Insignificante 3: Moderado 5: Catastrofico B: Probable D: Poco probable
2: Menor 4: Importante A: Casi seguro C: Moderado E: Improbable
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Figura 12. Formulario namero 2 del PAR. Catalogo de medidas

Unilever de Centroamérica Programa SHE
Guatemala
ANALISIS DE RIESGOS
CATALOGO DE MEDIDAS
Nombre / Firma: Area / Proceso: Fecha:
Pagina:

NUm. | Matriz Peligro

Medidas Correctivas Matriz

Responsable

Fecha

Severidad (S)

Viabilidad (V)

1: Insignificante 3: Moderado

5: Catastrofico

B: Probable

D: Poco probable

2: Menor 4: Importante

A: Casi seguro

C: Moderado

E: Improbable
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