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Presentacion

La seguridad y la higiene en el trabajo son aspectos que deben tenerse
en cuenta en el desarrollo de la vida laboral de la empresa. Su regulacion y
aplicacion por todos los estamentos de la misma se hace imprescindible
para mejorar las condiciones de trabajo.

Aunque su conocimiento en profundidad sea necesario para los trabaja-
dores, cobra un especial interés en los mandos responsables de las empre-
sas ya que de ellos se exige lograr la méxima productividad sin que ello
ponga en peligro vidas humanas o pérdidas en materiales y equipos.

El enfoque técnico-cientifico de esta obra pretende dar una amplia
vision de conjunto de la seguridad y la higiene en la empresa siguiendo
técnicas analiticas, operativas y de gestion. Los responsables de la seguri-
dad e higiene han de saber qué hay que hacer en cada caso, cémo hacerlo,
y como conseguir que lo hagan los demds y, sobre todo, que se haga bien.

Una buena prevencion de los riesgos profesionales, basados en un
profundo conocimiento de las causas que los motivan y en las posibilida-
des que hay a nuestro alcance para prevenir o paliar los problemas,
evitardn consecuencias muy negativas para el pertecto desarrollo de la
vida laboral.

La competitividad exigible en las Comunidades Europeas puede lograr-
se mediante la integracion de la seguridad e higiene del trabajo en todos
los estamentos profesionales de la empresa.

El autor
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Administracion de los riesgos del
trabajo

BREVE VISION HISTORICA

En esta breve resena historica sobre la prevencion de los riesgos profe-
sionales prescindiremos de completas enumeraciones cronolégicas y sus
referencias personalizadas, para incidir en la evolucién conceptual de las
actitudes generalizadas ante los riesgos.

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

El trabajo organizado bajo las influencias de la vision tayloriana, y el
objetivo de producir a los maximos niveles, tiene una componente de
deseo generalizado: CANTIDAD en la produccién. Parecia que con ella
estaba asegurado un amplio beneficio, como resultado o contrapartida a
la inversion/prestacion de servicio, en el mundo del trabajo.

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

Es en 1931 cuando H.W. Heinrich hace su gran aportacion a la seguridad
en el trabajo con la publicacién del Industrial Accident Prevention. Pero el
cambio conceptual va por otros planteamientos; la competencia hace
aparecer gran cantidad de productos similares para una misma finalidad de
utilizacion. Se hace necesario pensar en CALIDAD de la produccién, para
diferenciarse. La consecuencia para la prevencion es que se cuida priorita-
riamente la formacién y otros aspectos incidentes en los factores huma-
nos de la seguridad en el trabajo.

El equilibrio PRODUCCION-CALIDAD se dice que asegurara las ventas
necesarias para conseguir el beneficio. Estamos ya en unas fechas en las
que la variedad y cantidad de aportaciones al problema de la prevencion
son tan extensas que resultaria harto dificil su enumeracion si lo preten-
diésemos. Recordemos aqui que el 31 de enero de 1940 aparece el
Reglamento General de Seguridad e Higiene del Trabajo, antesala de la
Ordenanza General de 9 de marzo de 1971,

La clasica ley de la oferta y la demanda potencia una gran dedicacion a
los COSTES de produccion, ya que no es suficiente una buena calidad del
producto, sino el poder ofrecerlo a unos precios mds bajos. Estamos en
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Figura 1. Evolucion de fa
prevencion, en paralelo
con la produccicn.

Seguridad e higiene en el trabajo

una fase critica para los mérgenes de beneficio, ya que éstos se ven
afectados. Por ello se busca lainversin 6ptima en seguridad y se profundi-
za en el control de lesiones por accidentes, pero los pseudoeruditos en
seguridad se ocupaban en discutir si era mejor actuar sobre los factores
humanos o sobre los factores técnicos.

Los diferentes progresos en cuanto a PRODUCCION, CALIDAD y COS-
TES de produccién, conducen a un replanteamiento global para la activi-
dad industrial. Es necesario profundizar en el concepto de PRODUCTIVI-
DAD como un todo en el que incide la economia de movimientos,
tiempos, esfuerzos, dinero y accidentes con pérdidas. Y asi se llega a
definir que, para que cualquier acto productivo elemental se realice con la
méxima productividad es necesario que el sistema de trabajo empleado
tienda a estas condiciones: ser el més sencillo y rapido, el menos fatigoso y
costoso y el mas seguro.

Entendemos que es en este momento cuando acaba de nacer la seguri-
dad e higiene para el factor trabajo, al ver claramente que constituye un
medio decisivo en la productividad. No obstante, el haber interpretado el
concepto de seguricrad en el trabajo como una necesidad de accién
directa y exclusiva sobre los accidentes que daban lugar a LESIONES,
provoco unos planteamientos muy parciales en las acciones de seguridad
e higiene. En nuestro pais nos tenemos que remontar a finales de 1973
para disponer de referencias escritas sobre la necesidad de enfocar la
prevencién en base al control de todo tipo de pérdidas (Revista Prevencidn
de APA, nimeros 46 y 47) y no sélo al de accidentes con lesion.

Es también por esas fechas cuando se inicia una sensibilizacién generali-
zada por los problemas que plantea la falta de higiene industrial y cuando
comienzan a establecerse las estructuras organizativas adecuadas para ir
fijando las responsabilidades de la seguridad en los diferentes niveles natu-
rales del proceso productivo, de explotacion y servicios.

Esta evolucion, que hemos reflejado dentro de un lento desarrollo, ha
sufrido —como la propia tecnologia— una aceleracién en los ultimos afios,
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Admiinistracién de los riesgos del trabajo

y podemos pronosticar que seguira ese ritmo, impulsado ahora por esa
ampliacion de la conciencia social a través de la Comunidad Europea.
Todo ello ha de ser beneficioso para el mundo del trabajo, siempre y
cuando la seguridad e higiene no sea utilizada como un medio para el
logro de otros fines distintos a los que le son propios, y por los que han
luchadoy siguen trabajando los verdaderos profesionales de esas destaca-
das disciplinas en el conjunto de las condiciones de trabajo.

CONCEPTOS PREVIOS

El concepto de riesgo debemos identificarlo con la posibilidad de
perder, pero diferenciando entre el llamado RIESGO ESPECULATIVO, que
puede dar como resultado un efecto favorable —ganancia— o un efecto
desfavorable —pérdida—, y el RIESGO PURO, que sélo puede dar como
resultado un efecto adverso o no —perder o no perder—.

intimamente relacionado con el riesgo se encuentra el PELIGRO o
condicién que puede producir efectos adversos sobre la mejor utilizacién
posible de los recursos humanos y de la propiedad.

Veamos la relacién directa de estos conceptos con el trabajo.

La actividad humana puede ser contemplada desde muchos puntos de
vista. Algunos de los més representativos serfan: trabajo, deporte, activi-
dad artistica y recreativa, actividad en el hogar, desplazamientos, etc.

Asuvez, cada una de estas actividades humanas puede ser contempla-
da con diferentes enfoques. Veamos algunos ejemplos, aunque sélo sea
en una de esas actividades.

posibilid

cir efecios adversos sobre

Riesgo es la Peligro es la condicidn que puede
SBiidad | e siecs ,
la mejor wﬁl.ii‘:u;sct_on posible de

humanos y de la

Riesgo especulafivo es el que puede dar como resultado
efecto favorable (ganancia) o un etecto destavorable

Riesgo puro es el que sélo puede dar como resultado
un efecto adverso © no (perder ano perder)

En el trabajo, y de acuerdo con el cédigo nacional de actividades
econdmicas (CNAC), podemos referirnos a la agricultura, industria, cons-
truccion, servicios, y al exhaustivo desglose a que puede llevarnos cada
componente principal. Podriamos referiros también, de acuerdo con el
c6digo nacional de ocupaciones (CNO), a las diferentes actividades que
engloban las variadas ocupaciones y posibles tareas: conductor, monta-
dor, carpintero, agricultor, minero, etc.

Figura 2. Definiciones de
riesgo y peligro.



Siguiendo con el trabajo es frecuente mencionar, como desglose gené-
rico pero comprensivo, los factores materiales o tecnoldgicos {(con sus
agentes fisicos, quimicos y bioldgicos), los personales (fisiolégicos, psi-
quicos y sociologicos) y los factores sociales (politicos, econémicos y
organizativos).

Los agentes fisicos pueden, a su vez, desglosarse en eléctricos, mecéni-
cos, acUsticos, opticos, nucleares... Los agentes quimicos podriamos
dividirlos en liquidos, solidos y agentes en el aire. Y los bioldgicos en
bacterias, parasitos, etc.

Pues bien, todas y cada una de las actividades humanas en sus diferen-
tes enfoques, tanto las mas genéricas como las mas concretas, llevan
implicitos unos riesgos cuando son desarrolladas. Hablamos asf de riesgos
del trabajo, riesgos en la agricultura, riesgo de conducir, riesgos tecnologi-
cos, riesgos fisicos, riesgos eléctricos, y asi sucesivamente.

¢Por qué llevan esas acciones o actividades implicitos los riesgos?.
Porque es posible que, al ejercerlas, nos den algin resultado adverso (o
no), es decir, que pueden dar lugar a RIESGOS PUROS como los siguientes:

— Accidentes de trabajo, deportivos, domésticos, de circulacién.
— Enfermedades profesionales y enfermedades comunes.

— Incendios y explosiones.

— Robos, hurtos, atentados, sabotajes, etc.

Esta es una descripcion genérica de algunos riesgos puros que pueden
estar presentes en las actividades humanas, pero puede ser llevada hasta la
mas pequefia concrecion.

Lo cierto es que si no podemos describir, porque no existe, la posible
pérdida, no estamos ante riesgos puros. Esta claro que al hablar de riesgo
debemos hacerlo siempre en términos de posibilidad de pérdida.

Asi pues, si no hay posibilidad de pérdida no hay riesgo puro. En
consecuencia, evitar los riesgos puros significaria que se pretende eliminar
todas y cada una de las posibilidades de tener pérdidas como las descritas,
desde las mas concretas a las mas genéricas.

Como que eliminar la posibilidad es poco menos que imposible, debe-
remos convenir que no es correcto hablar de eliminacion de riesgos en la
terminologia habitual.

Pero cuidado, no vayamos a confundirnos: no es nuestra intencion
favorecer que subsistan las pérdidas; todo lo contrario pretendemos
sefalar los caminos eficaces para evitar las pérdidas y clarificar, sin dema-
gogias y con un cierto rigor técnico, las posibilidades reales.

Es por ello que debemos referirnos ahora a ese otro concepto mencio-
nado al principio: el PELICRO o condicién que puede producir efectos
adversos.

Habria que saber describir la condicion peligrosa, tanto material como
social o personal, para poder definir la situacion de peligro concreto.
Decimos que hay peligro cuando descubrimos, conocemos o sabemos
que existen una o varias condiciones peligrosas.

El control de riesgos se basa, precisamente, en evitar condiciones peli-
10



Administracion de los riesgos del trabajo

grosas, en reducir y eliminar peligros. Es la lucha contra lo concreto, en
contraposicion a los esfuerzos por eliminar lo abstracto (la posibilidad).

llustraremos estos conceptos con un ejemplo muy asequible.

La simple utilizacién de un cuchillo de cocina para cortar implica un
riesgo, que identificamos como de “accidente doméstico”, en el que la
“pérdida” se concreta casi siempre en lesiones, heridas, cortes en las
manos o dedos.

Pero podemos estar utilizando ese cuchillo en muchas ocasiones, sub-
sistiendo el riesgo, sin que estemos en situaciones de peligro. La condicion
peligrosa, el peligro, existird si, por ejemplo, esta poco afilado y obliga a
esfuerzos anormales para el uso; si la accion de cortar se realiza hacia el Figura 3. Clasificacion de
cuerpo de la persona; si se pretende cortar objetos de resistencia excesiva  factores y agentes en el
frente a ese cuchillo. trabajo.

Fisicos Politicos y morales

Quimicos Econémicos
Biologicos Organizativos

estdticos olvos Bacterias

Mecanicos { umos Virus
. dindmicos Agentes nieblas Pardsitos

Eléctricos en el aire aerosoles Hongos
Opticos gases

temperatura vapores

humedad
Meteorolégicos velocidad aire Agentes liguidos

presion atmosférica | Agentes solidos
Neumaticos
AcUsticos
Vibratiles y de
impacto
De radiacion I

Podemos, por tanto, eliminar muchas condiciones peligrosas, pero el
riesgo concreto sélo desaparece si no utilizamos el cuchillo.

Las consecuencias de los peligros involucrados en los numerosos agen-
tes descritos las denominaremos pérdidas, a saber: lesiones en el trabajo,
enfermedades por el trabajo, tensiones fisicas y psiquicas, insatisfacciones,
envejecimientos anormales y pérdidas en equipos, procesos y materiales.
Si queremos adoptar una actitud decididamente preventiva (que no cura-
tiva) ante esas consecuencias pueden ser aplicadas diferentes técnicas.
Son las conocidas técnicas de seguridad, de higiene industrial, ergonomia,
psicologia industrial, sociologia, y politica social, entre las mds significati-
vas.
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Es el auténtico conocimiento de las causas de los peligros y agentes
involucrados en los mismos lo que nos ha de permitir la mejor aplicacion
de las técnicas adecuadas y sus especificos contenidos para evitar las
consecuencias descritas.

Con los problemas globales habra que plantear, l6gicamente, enfoques

amplios y posiblemente interdisciplinares, sin olvidar la interaccién favora-
ble que existe entre todas esas técnicas.

También afirmamos que la seguridad e higiene en el trabajo es algo
indisoluble, porque es un tanto dificil que podamos imaginar empresas
con peligros fisicos y quimicos, por ejemplo, que sélo puedan causar
lesiones, o sélo enfermedades, pero no ambas. Por otra parte, los méto-
dos de gestion de esas técnicas son validos para unas y otras, y la operativi-
dad de ambas estd basada en las ciencias cse ingenieria fisicas y quimicas,
fundamentalmente.

El reconocimiento de estos conceptos basicos es lo que permite dar
soluciones de estructura organizativa adecuadas. El ignorarlo conduce a
los resultados a que nos tienen acostumbrados los fallos de base en los
sistemas. Pero lo peor es que no solamente nos jugamos resultados
econdmicos en los temas de seguridad e higiene, ademas esta en juego lo
mas preciado del trabajo: las personas y su integridad.

IDENTIFICACION DE RIESGOS

Cuando nos referimos al administrador o gerente de riesgos centramos
su funcién en la reduccién a un minimo de los riesgos puros, puesto que es
otra estructura organizativa la que se ocupa de los riesgos especulativos.

El primer trabajo de la administracién de riesgos es la identificacion de la
presencia y naturaleza de riesgos puros o exposiciones a posibles efectos
adversos, en el bien entendido que una vez confeccionada la lista o
inventario no ha finalizado el proceso de identificacion. Esta funcion debe
tener un caracter dindmico en el desarrollo del proceso de administrar los
riesgos.

El procedimiento puede facilitarse si recurrimos a un desglose légico.

En primer lugar, puesto que nos estamos centrando en los riesgos del
trabajo, tendriamos que referirnos a ese trabajo dentro de los sectores de
actividad econémica en que actda la empresa (recurriendo a la clasificacion
nacional de actividades econdmicas nos permitird utilizar la nomenclatura
precisa). Este primer listado puede contener, en un desglose exhaustivo, la
identificacion de los trabajos, actividades, tareas y hasta las minimas opera-
ciones, en relacion con el entorno en que se desarrollan.

Convendria tener relacionados también los principales factores y agen-
tes que, de forma concreta, estan presentes en la organizacion. No debe-
mos obsesionarmos, no obstante, por obtener relaciones exhaustivas,
aunque si debe preocuparnos el que sean completas desde el punto de
vista conceptual. Nos ayudaran en esta parte los desgloses y clasificacio-
nes expuestos en el apartado de “conceptos previos”.

Es a partir de ahora cuando podemos iniciar la identificacion propia-
mente dicha de riesgos puros, es decir, de aquellos que una vez controla-
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dos eficazmente no nos proporcionaran pérdidas pero que si no actua-
mos con ellos adecuadamente pueden llegar, incluso, a comprometer la
vida de la empresa y/o de su gente.

El estudio de larelacion de agentes nos ha de permitir saber, por tanto, si
estamos ante riesgos posibles como los de la figura 4.

Naturalmente que la relacion de riesgos puros identificados ha de variar
en funcion de cada empresa concreta, y también puede extenderse el
nivel de descripcion de los mismos. Asi, en accidentes puede hablarse de
los de trabajo propiamente dicho, de los de circulacién durante el trabajo,
de los de ida y regreso al trabajo; en enfermedades profesionales pode-
mos referirnos a riesgos més concretos, como la silicosis, sordera profesio-
nal, saturnismo, asbestosis, etc.

Figura 4. Riesgos puros en el
trabajo.

Riesgos puros en el trabajo

— Incidentes. — Responsabilidades por el producto.
— Accidentes de trabajo. — Responsabilidades de constructor.
— Enfermedades profesionales. — Responsabilidades de datos.
— Incendios. — Robo, hurto.
— Explosiones. ~ Fraude.
— Fenomenos naturales: — Violacién de datos.

— agua, granizo — Sabotaje.

— viento, rayo — Espionaje industrial.

— terremotos. — Amenaza de bomba.
— Pérdida de empleados clave: — Amenazas exteriores.

— muerte — Pérdidas de mercado.

— enfermedad — Pérdidas de clientes.

— secuestro. — Manifestaciones/paros.
— Rotura de maquinaria. — Interrupciones de proceso.
— Pérdidas de transporte. — Pérdidas ecoldgicas.

Finalmente, en ese proceso de identificacién podemos referirnos tam-
bién a las consecuencias a que puede dar lugar cada uno de los riesgos
puros. Consecuencias que seran siempre pérdidas:

— Para las personas (lesiones, enfermedad, fatiga, insatisfaccion).
— Para la propiedad (en bienes muebles e inmuebles).
— Para el proceso (tiempos perdidos, calidad deteriorada).

EVALUACION

La evaluacion consiste en determinar o valorar la gravedad y la probabili-
dad de que existan pérdidas como consecuencia de los riesgos identifica-
dos. Habra que definir, por tanto, la probabilidad de que suceda una
pérdida derivada de cada riesgo, qué gravedad o cantidad puede costar
dicha pérdida y, naturalmente, pensar en los posibles recursos para hacer
frente a esas pérdidas.
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Figura 5. Proceso en la
administracion de
riesgos.

Seguridad e higiene en el trabajo

La identificacién y la evaluacion son, como puede apreciarse en la figura
5, el fundamento de la administracién de riesgos.

Podemos estimar la gravedad del riesgo por métodos tan simples como
el A, B, C, que los clasifica en altos, moderados y bajos. Entendiendo por
altos aquellos riesgos que puedan ocasionar problemas, financieros o de
otra indole, muy grandes para la empresa y/o la familia afectada.

Una clasificacion de ese orden podria ser la siguiente:

Gravedad A (alta), la que potencialmente puede dar lugar a lesiones o
enfermedades susceptibles de originar incapacidades permanentes (per-
manentes no invalidantes, parciales, totales, absolutas, grandes invalidos),
muertes y/o pérdidas materiales muy graves.

2) Gravedad B (moderada), la que potencialmente puede dar lugar a
lesiones o enfermedades susceptibles de originar incapacidades laborales
transitorias y/o pérdidas materiales graves.

3) Gravedad C (baja), la que potencialmente puede dar lugar a lesiones
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o enfermedades susceptibles de originar pérdidas de tiempo para curas
inferiores a un dia o jornada y/o pérdidas materiales feves.

Cada empresa debe definir las referencias, en cuanto a niveles de
gravedad de pérdidas materiales, en funcién de sus posibilidades financie-
ras absolutas y relativas.

Otro método para determinar la gravedad o magnitud del riesgo consis-
te en el cdlculo del siguiente producto: Probabilidad de que existan
pérdidas, por el tiempo de exposicion o presencia del riesgo con posibili-
dad de originar pérdidas, por las consecuencias potenciaﬁes del suceso.
Figura 6.

Se suele utilizar este método mediante la aplicacion de tablas que nos
dan los limites superior e inferior de cada factor (y sus tramos intermedios)
en funcion del criterio de valoracion de quien aplica el método, o del que
haya sido establecido en cada organizacion. Figura 6. Gravedad del riesgo.

Gravedad del riesgo =Probabilidad X Tiempo exposicion X Consecuencias
R=PXTXC

Pueden obtenerse de esta manera valores de R que nos indicaran:

— Si procede parar el trabajo, por ser un riesgo muy alto.

— Si el riesgo requiere medidas de control inmediato.

— Si es un riesgo moderado, pero que requiere alguna correccién.
— Si es adecuada una cierta atencién, por ser posible la pérdida.
— Sies posible aceptar el riesgo en el estado actual.

Todo ello de acuerdo con la escala de valores preconcebida.

También es factible calcular la justificacion de las medidas de control
del riesgo, en funcion directa de la gravedad del riesgo y del grado de
control que se conseguiria, teniendo en cuenta ademds el coste de las
medidas de control. En la figura 7, se indica la expresion matematica que
liga el coste de los factores que intervienen en el riesgo.

Figura 7. Justificacion del coste
de control del riesgo.

Justificacion de la inversién.
Gravedad del riesgo.
= Ffectividad o grado de re-
siendo duccién del riesgo que se
conseguiria con las medidas
de control propuestas.
S= Coste de las medidas de
: control.

m 7o
Il

RXE

[
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El factor de efectividad E, tiene este sentido de valoracion:

— Para un control estimado del 100% serd E=1.
— Para un control estimado al 50% serd E=0,5.
— Para un control nulo, sin efectividad, serd E=0.

Todo esto resulta de gran utilidad para la gerencia de riesgos, ya que
permite comparar distintas alternativas de control del riesgo apreciando
la justificacion mayor o menor de cada una de ellas. Es la experiencia la que
nos permite obtener una graduacion adecuada de los valores ] en cada
empresa. No obstante, con cardcter general se admite como plenamente
justificadas las medidas que dan para ) un valor superior a 20, y de dudosa
justificacién los valores inferiores a 10, de acuerdo con el método de
evaluacion matemdtica de William T. Fine.

METODOS PARA ADMINISTRAR RIESGOS

En este momento debemos enfrentarnos a una importante toma de
decisiones, puesto que se trata de plantearnos cudl sera la mejor solucion
que debera seradoptada para evitar las pérdidas que pudieran presentarse
con los diferentes riesgos ya identificados y evaluados.

Tenemos varias alternativas, que sucesivamente y de forma breve co-
mentaremos.

Eliminar

La eliminacién de los riesgos, presentes e identificados en laempresa, es
una posibilidad poco probable.

Si bien es cierto que no resulta una alternativa que pueda utilizarse con
frecuencia ante riesgos con un caracter genérico, porque la tinica manera
de evitar todos los riesgos de una empresa es dejar de ser empresa, la
anica forma de no tener accidentes de aviacién es no volar, la Gnica
manera de que no se incendie nuestra propiedad es no tenerla, y asi
sucesivamente, no obstante contemplamos esta posibilidad porque hay
ocasiones concretas en que, de forma parcial, los riesgos pueden ser
evitados.

Cuando la fabricacién de un articulo o producto concreto, que lleva
implicitos unos riesgos puros, nos proporciona unas pérdidas de tal natu-
raleza que compromete todas las posibles ganancias por las que fue
concebido, y eso es todo lo que puede esperarse para el futuro, esta claro
que deberd plantearse su eliminacién como método alternativo.

Reiteramos, por tanto, que desde el punto de vista técnico la elimina-
cion del riesgo es una posﬂailidad esporadica, ya que la empresa no existe
sin riesgos por ser éstos inherentes al trabajo. Y aunque sea utilizada la
terminologia de eliminar el riesgo en conversaciones intrascendentes, de
ningin modo puede admitirse cuando se trata de intervenciones que se
supone llevan implicito un cierto rigor técnico. En el limite, lo mas absurdo
resulta cuando, ya sea por consenso (convenio) o por obligacion (legal), se
persigue la meta de eliminar los riesgos, porque no es ni tan siquiera una
utopia: es el simple error de no entender la diferencia entre eliminar
accidentes y eliminar el riesgo (posibilidad) de accidentes en la empresa.
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Administracion de los riesgos del trabajo

Recordaremos, finalmente, que no debe confundirse la prevencion de
riesgos con la eliminacién de riesgos. La prevencion es una actitud ante el
riesgo y la eliminacién es un método de administrar riesgos.

Tolerar

El método de tolerar, consentir, aceptar-o mantener, implicar correr con
ciertos riesgos de forma consciente tras un buen trabajo de andlisis de
decisiones por parte de la gerencia.

Significa que éste método resulta dificilmente aplicable con responsa-
bilidad sin una rigurosa evaluacién del riesgo.

Normalmente las decisiones de tolerar recaen en riesgos con muy bajos
valores de gravedad, lo que equivale a decir que las pérdidas potenciales
pueden causar pocos problemas, y que el grado de correccion necesario
daria lugar a unos costes desproporcionados en relacion a aquellas conse-
cuencias.

El mantenimiento de este método ante ciertos riesgos hace necesaria
una permanente y total atencién a los pardmetros de probabilidad de que
existan pérdidas, tiempos de exposicion o presencia de esos riesgos y
posibles consecuencias. Cualquier variacion sustancial en estos factores
puede aconsejar una decision diferente a la de tolerar el riesgo.

Métodos para administrar riesgos |

Eliminar el riesgo. Posibilidad esporddica ya que la empresa

el riesgo." Correr riesgos” de forma

Tener asumido un riesgo de forma voluntaria es, por tanto, una herra-
mienta posible del administrador o gerente de riesgos, pero lo que no
puede admitirse es la presencia del riesgo de una forma inconsciente o
inadvertida. El “yo no sabia”, “no lo habia pensado”, “no habia contem-
plado esa posibilidad”, es la justificacién ante el resultado del riesgo
incontrolado: perder.

En ocasiones puede ser aplicada una variante a este método. Es la que
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podriamos llamar “seguro propio” o retencién de fondos para absorber
las pérdidas si éstas aparecen. Puede tener su justificacion en casos conta-
dos para una determinada empresa o sociedad.

De todas formas, serfa conveniente que antes de decidir el método se
tuviesen en cuenta estas reglas:

1) No arriesgar mas de lo que pueda permitirse perder.
2) No arriesgar mucho a cambio de poco.
3) No decidir sin considerar las probabilidades.

Son reglas basicas de comportamiento, derivadas de lo tnico “seguro”
que tiene el riesgo: su incertidumbre.

Transferir

La forma mds comin de transferencia de riesgos es el contrato de
seguro, aunque también existe la posibilidad sin seguros, como son las
firmas individuales de compromiso.

Para muchos responsables y directivos de empresa, poco sensibilizados
por la prevencion a juzgar por su actitud ante los riesgos, la solucion de
transferir el riesgo ha sido la Ginica metodologia que se han planteado.
Cualquier alternativa que se les pudiera brinfar para hacer frente a los
riesgos podia chocar con esta respuesta: isi ya estamos asegurados!

Esta posicién subsiste por el desconocimiento de que, normalmente, es
la forma més cara de gestionar un riesgo, considerada aisladamente;
independientemente de que el seguro no evita la consecuencia, aunque
puede paliar en muchos casos la gravedad de las mismas. Esta afirmacién
es vadlida cuando consideramos el seguro con una finalidad o prestacién
estrictamiente econdmica.

La transferencia del riesgo es indispensable en muchas ocasiones (hasta
obligatoria a veces) porque son muy escasas las posibilidades de aplica-
cion del método de eliminar los riesgos (si fuese generalizada esa posibili-
dad mal futuro augurariamos a los aseguradores, porque “sin riesgo no
hay seguro”) y porque tolerarlos, como ya hemos visto, es una solucién
muy limitada. Ademas, no todas las medidas de control a nuestro alcance
son eficaces al ciento por ciento.

Es un método a considerar, pero es una solucién cara, como ya hemos
dicho. Y lo sera tanto més cuanto mayor sea el grado de gravedad del
riesgo. De ahi la conveniencia de actuar simultineamente con otros
métodos, en busca de la mayor rentabilidad del conjunto de acciones.

Son tipicos riesgos transferibles los propios de fenémenos naturales
(catastrofes), los de vida y responsabilidad civil.

Asi las cosas, no cabe duda de que la mejor manera de enfocar la
administracion de riesgos es bajo el prisma de una gerencia o direccion de
riesgos, que tenga la responsabilidad de aplicacion de los diferentes
métodos y de mejorar paulatinamente la financiacion de los riesgos,
haciendo el mejor uso posible del capital o presupuesto disponible.
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Administracion de los riesgos del trabajo

Figura 9. Curvas de riesgo.

Es de esperar que, de esta forma:

— Se cuidaran las estadisticas de pérdidas y andlisis de las mismas.

— Se revisaran los seguros y sus condiciones en periodos adecuados.

— Serd analizado el coste de los riesgos y medidas que se adoptan.

— Se cubrird con el seguro los riesgos con insuficiente grado de posible
control y alta gravedad.

Tratar

La prevencién de riesgos y consiguiente reduccion de pérdidas es el
método maés eficaz de administrar los riesgos. Consiste en adoptar los
medios y los sistemas para tener un adecuado control de riesgos.

La gestion profesional de seguridad e higiene en el trabajo es el sistema
que ha de dar adecuada respuesta a la gerencia de riesgos para el trata-
miento de los riesgos de accidentes de trabajo y enfermedad profesional.

La planificacién, organizacion, direccion y control, asi como las corres-
pondientes actividades asociadas a cada una de esas funciones, tienen su
aplicacién practica en el desarrollo del método de tratar los riesgos donde,

e forma especifica, se incluyen las técnicas, que estudiamos individual-
mente en sucesivos capitulos, para el tratamiento de los riesgos de acci-
dente y enfermedad profesional. Son las técnicas de seguridad, higiene
industrial, gestién y prevencién de pérdidas en general.

De acuerdo con las curvas de riesgo de la figura 9, en funcion de la
frecuencia y gravedad puede deducirse que hay una zona de alta frecuen-
cia y moderada gravedad en la que mayoritariamente se practica el
tratamiento de riesgos. Una zona intermedia simultanea el tratamiento
con la transferencia de riesgos. Y es en la zona de mayor gravedad y mas
baja frecuencia donde predomina el aseguramiento. Cada empresa, l6gi-
camente, establece sus propios limites.
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Figura 10. Principios de la
direccion profesional.

DESARROLLO DEL METODO

Hasta el momento, en la administracion de riesgos hemos realizado
unos pasos imprescindibles, como son los de conocer los riesgos en
profundidad, evaluarlos y saber discernir la metodologfa aplicable a cada
uno de ellos. Este paso que ahora nos ocupa es definitivo, porque de nada
serviria el trabajo anterior si no se llevan a la prctica las decisiones.
Consiste esta fase en el desarrollo gradual de la puesta en practica del
método escogido para cada riesgo.

Principios de direccién profesional

— De resistencia al cambio.

— De la definicion.

— Del interés reciproco.

— De los puntos criticos.

— Del reconocimiento.

— De la comunicacion.

— De las caracteristicas futuras.

— De las causas multiples.

— De los puntos de control.

— De informar a la autoridad mas alta.

No es posible incluir el contenido exhaustivo del desarrollo de cada
método en un apartado pero si vamos a recordar que, para la puesta en
practica de cada uno de ellos en forma profesional, deberfamos tener muy
I:resentes los principios y las funciones de la direccién profesional, porque

abra que saber a donde queremos ir y forjar ese futuro a través de una
adecuada planificacion; habrd que organizar y contar con la organizacion
existente para la elaboracion de los planes; habra que dirigir, orientar o
ejecutar toda una serie de trabajos mds o menos complejos, y habra que
saber si las cosas suceden, en la progresion y acabado, tal como esperéba-
mos.

En ese desarrollo del método se estableceran procedimientos, se nego-
ciaran contratos, se haran profundosy a veces profusos andlisis para tomar
determinadas decisiones; la motivacion del personal y el adiestramiento
seran funciones inseparables del proceso, se llevaran a cabo estudios
presupuestarios, habra que comprar e instalar protecciones y equipos, y
poner en marcha toda una serie de programas concretos que incluiran
técnicas especificas, tanto analiticas como operativas.

Todo el muestrario de cosas que deberiamos hacer, forma parte del
desarrollo de los diferentes métodos de administrar riesgos.

No es preciso extendernos mas en este punto porque, en realidad, todo
este texto es una respuesta global a las necesidades que nos impone este
apartado. A lo largo de las diferentes paginas podremos deducir cémo
obtener respuestas para el mejor desarrollo del método de tratar los
riesgos. Método que, en el fondo, es el sustrato de lo mas eficaz que
puede hacerse en administracién de riesgos.
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SEGUIMIENTO DEL PROCESO

La administracién de riesgos no es un proceso estatico. Por ello hay que
hacer un seguimiento permanente del proceso dindmico de identificar,
evaluar y aplicar metodologia adecuada a cada riesgo.

Cuando se han tomado decisiones y se han llevado a cabo las funciones
necesarias para hacerlas efectivas, no se ha cerrado el ciclo. No podemos
olvidar que no ha terminado el proceso.

Tenemos que estar muy atentos a los minimos cambios que ha sido
necesario introducir en los diferentes programas porque habra que estu-
diar su viabilidad y permanencia.

Los productos nuevos también pueden introducir otros riesgos que
pueden ser incluso mayores. Las disposiciones legales que puedan apare-
cer introduciran, sin lugar a dudas, nuevas regulaciones y obligaciones en
la empresa. Hasta es posible una variacion en las primas de seguros que
posiblemente obligaran a nuevos planteamientos financieros.

Técnicas analiticas y operativas
de seguridad e higiene en el trabajo

Observacion del trabajo.

— Andlisis/procedimientos de trabajo.

— Inspecciones de seguridad y encuestas higiénicas.
— Notificacion y registro de accidentes.

— Rememoracion de incidentes.

— Investigacién de accidentes/incidentes.
— Estadisticas, indices e indicadores.

— Disenos y distribucion en planta.

— Resguardos y dispositivos de seguridad.
— Normas y reglamentos.

— Mantenimiento preventivo y predictivo.
— Proteccion personal.

— Seifializacién, orden y limpieza.

— Mejora de métodos/procedimientos.

— Seleccion y promocién/rotacion.

— Adiestramiento y formacion.

— Motivacion y promocion.

— Preparaciéon para emergencias.

— Socorrismo y primeros auxilios.

— Prevencion y proteccion contra incendios.
— Auditorias de seguridad e higiene.

También, y muy especialmente, habra que ser centinelas diligentes de
los diferentes resultados de los controles establecidos para asegurar que
se cumple la metodologia y que son adecuadas las correcciones que
dimanan del control.
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Conceptos basicos de seguridad en
el trabajo

EL. CAMINO HACIA EL ACCIDENTE/INCIDENTE

La palabra seguridad tiene muchas connotaciones vy significados, pero
conlleva un fondo unitario para todas ellas.

Siempre ha destacado en el hombre su lucha permanente para obtener
cotas satisfactorias de seguridad personal, tanto en los aspectos tangibles
como intangibles.

La presencia en su entorno de los numerosos riesgos a que nos
. : , 8 .
hemos referido en el capitulo anterior ha despertado la necesidad de
luchar para conseguir el grado de seguridad que mds se aproxime al “no
perder”.

Por tanto, con cardcter general, debemos considerar que la seguridad es
un estado deseable de las personas frente a los riesgos. La graduacion de
ese estado o situacion del ser humano y su entorno es variable desde el
punto de vista subjetivo. De ahi los diferentes criterios a la hora de adoptar
medidas que nos deben conducir al objetivo.

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

Si tenemos presente que suponen una mayor seguridad:

— Una actitud positiva contra el accidente.
— Unas tacticas o estrategias para evitar el accidente.
— Unas técnicas y sistemas contra el accidente.

Todo ello explica que hablemos de actitudes, técnicas, tacticas y siste-
mas de seguridad, y que la seguridad sea, en definitiva, una disciplina
cientifica con su especifica terminologia y sus propios principios universa-
les.

Antes de referirnos a algunos de esos principios es preciso que recale-
mos en lo que se entiende por la antitesis de la seguridad, es decir, el
accidente y el incidente.

Las caracteristicas del accidente son: no es deseado, produce pérdidas
y, generalmente, existe el contacto con una fuente de energfa.

Podemos decir que el incidente es similar o muy préximo al accidente,
solo que no produce pérdidas.

Teniendo en cuenta la concreta caracteristica de que son suficientes
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“pequefiisimas variantes” para diferenciar un accidente de un incidente,
se deduce que deben ser tratados como si fuesen accidentes los inciden-
tes con un elevado potencial de pérdidas.

En este contexto podemos afirmar que todos los accidentes son inci-
dentes, pero no todos los incidentes son accidentes.

Un accidente puede definirse como un suceso no desea-
do que ocasiona pérdidas a las personas, a la propiedad o a los
procesos laborales.

El accidente es el resultado del contacto con una substan-
cia o fuente de energfa (mecanica, eléctrica, quimica, ionizan-
te, acustica, etc.) superior al umbral [imite del cuerpo o estruc-
tura con el que se realiza el contacto.

La mayor parte de incidentes disminuyen o deterioran la eficiencia de
las operaciones empresariales. Una tarea con incidentes no es una tarea
bien hecha.

Y silos incidentes pueden derivar en accidentes, enfermedades, proble-
mas de calidad, de produccion, etc., se deduce la necesidad de su control,
porque asi conseguimos mayor seguridad para las personas, el equipa-
miento, los materiales y el ambiente.

El fundamento de ese control estd en las causas de los accidentes/inci-
dentes, es decir, en los motivos o razén de ser de los hechos o fenémenos
que los originan.

El incidente es todo suceso no deseado, o no intenciona-
do, que bajo circunstancias muy poco diferentes podria oca-
sionar pérdidas para las personas, la propiedad o los procesos.

Es bien sabido, por otra parte, que no hay ninglin hecho o fenémeno sin
causa y que a la causa le sigue necesariamente el efecto. Esos efectos
(contactos) pueden ser motivo de pérdidas, entre las cuales estan las
lesiones. Pero no debe confundirse el accidente con la lesién. Las lesiones
son consecuencias de los accidentes, pero no todos los accidentes produ-
cen lesiones.

Por la existencia de las causas es posible el control del accidente/inci-
dente. Es decir, el accidente es evitable, pero la gravedad de las pérdidas
que se derivan de un accidente es frecuentemente cuestion de azar. Asi
pues, el azar, la casualidad, estd en la posible gravedad de las lesiones
(pérdidas), pero el accidente o incidente es debido a unas causas y concu-
rren en €l éstos principios:
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Figura 14. Secuencia inductiva
del accidentetincidente.

— Todo accidente/incidente estd originado, al menos, por una causa.
— En general, en un accidente/incidente concurren varias causas.
— Las causas estan relacionadas entre si factorialmente.

Este caracter factorial de la cadena causal suele expresarse de la siguien-
te forma:

Cy X Cy X Cy X...Gj=Accidente.

En esa expresion las C; representan las causas posibles del accidente.
Si interrumpimos o anulamos alguna de esas verdaderas causas del acci-
dente, no habrd tal suceso, como también se deduce matemaéticamente si
hacemos igual a cero a uno de los factores del producto.

El camino hacia el accidente/incidente estd recorrido, como hemos
dicho, por las causas. La secuencia de ese camino puede ser contemplada
con diferentes enfoques, como veremos seguidamente.

Secuencia inductiva

Es fundamental conocer todos aquellos posibles recorridos que en el
trabajo nos pueden llevar al accidente/incidente y detectar en ese cami-
no los motivos o situaciones que pueden posibilitar los sucesos indesea-
dos.

Como puede apreciarse en la figura 14, un posible camino es la secuen-
cia inductiva que, partiendo de los hechos diarios o habituales del trabajo,
nos permite entender la existencia de unos peligros —muiltiples peligros—
que debemos controlar y, en su caso, eliminar antes de que suceda el
accidente/incidente y se ocasionen pérdidas.

El trabajo implica un riesgo, cuyos resultados se manifiestan a través de
las personas, los equipos, los materiales y el ambiente en general (aire, luz,
ruido, condicién atmosférica...).

Trabaja/Riesgo Petigro Arcidentas
----- Pardidas
—Personas —Condiciones de- Incidentes
~Equipes - Factores
—Matericles —Agentes
=Ambiente

De la mayor o menor seguridad intrinseca y extrinseca de esos compo-
nentes se derivard la mayor o menor presencia de peligro de que sucedan
accidentes. En el bien entendido que esa secuencia es, asimismo, valida
para todo tipo de riesgos del trabajo, por lo que no tenemos mas que
incluir la enfermedad, el incendio, etc., en la casilla del accidente/inciden-
te para este proceso inductivo.
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Los peligros concretos se manifiestan por la presencia de determinados
factores que engloban los mdltiples agentes ya descritos en el capitulo
primero, en unas condiciones por debajo del nivel que podemos conside-
rar como normal para que no aparezcan pérdidas. Asi, una escalera de
mano con un peldano roto seria un agente fisico en condiciones anorma-
les; una concentracion de tolueno en el aire del 155 ppm constituye un
agente quimico en condiciones muy superiores al estandar; colonias de
algn tipo de bacterias patégenas en algiin conducto de ventilacion, son
agentes bioldgicos que constituyen una condicién higiénica anormal.

Peligros derivados de agentes fisiologicos pueden ser las deficiencias
visuales, antropométricas, etc. para realizar ciertos trabajos; peligros por
agentes psiquicos estan relacionados con la inteligencia y la aptitud, por
ejemplo; las preocupaciones y preparacion deficientes son, entre otros,
agentes sociol6gicos peligrosos. Las presiones de determinados grupos de
companieros de trabajo constituyen un peligro clasificable entre los agen-
tes politicos; agentes econémicos susceptibles de ser peligrosos son las
deficiencias injustificadas, la falta de incentivos adecuados; ciertos traba-
jos a turno, horarios excesivos, etc. son, asimismo, agentes organizativos
del trabajo que pueden derivar en otros tantos peligros por su condicién
subestandar.

El peligro, ese vocablo tan tradicional, especifico y comprensible en
todos los estratos sociales es, junto al hazar anglosajén, el que mejor nos
ha de permitir, sin confusiones, entender cuando estamos en situaciones
subestandar, propicias para el accidente/incidente.

Secuencia causal

Es conveniente conocer con detalle cuanto puede anteceder al acci-
dente como medio indispensable para tomar medidas que rompan la
secuencia, y por eso vamos a concretarnos ahora en la secuencia o cadena
causal.

Como nos muestra la figura 15, las pérdidas son el dltimo eslab6n o
consecuencia del accidente. Pero antes de que éste tenga lugar se han
tenido que manifestar las llamadas causas inmediatas, que tienen su razén
de ser en las causas bdsicas y en los fallos o defectos de los sistemas,
entendidos en su amplio significado.

Puede resumirse en cuatro puntos representativos el significado de los
fallos de los sistemas:

— Deficiente control de gestién y de las técnicas preventivas.

— Programas poco adecuados a las necesidades reales.

— Normativa inadecuada en el conjunto de las decisiones preventivas.
— Cumplimiento inadecuado de la normativa existente.

Cuando la linea de supervision no participa en la gestion de la seguridad
e higiene, ya sea por propia inhibicién o porque no se le ha involucrado en
el programa, es una razén mds que suficiente para que resulte incontrola-
da la ocurrencia de accidentes/incidentes. Porque ahi esta el motivo de
que no se hagan inspecciones, de que no se investiguen las causas de
pérdidas y de incidentes, que no se hagan andlisis, ni procedimientos de
trabajo y cuantas actividades sean necesarias para la empresa en cuestion.

25



Figura 15. Secuencia causal.

Seguridad e higiene en el trabajo

Y, por supuesto, con esas carencias s6lo puede esperarse perder al nivel
que determine el azar.

Ese primer eslab6n de la secuencia puede propiciar la existencia de una
cantidad muy variable de causas bésicas. Estas causas son las que nos
permiten explicarnos por qué sucede lo indeseable, materializado en
hechos concretos que, como hemos dicho, estan posibilitados por pre-
vios comportamientos de gestion.

Esas causas bésicas pueden resumirse en dos tipos: las que engloban los
factores personales y las correspondientes a factores del trabajo.

Las primeras son el origen de que las personas no acttien como seria de
desear para los intereses preventivos. Las segundas nos explican el por-
qué de las condiciones o situaciones inadecuadas existentes. Aqui nos
encontramos, por tanto, con todos los factores y agentes en condiciones
de producir efectos adversos sobre la mejor utilizacion deseable ty posible
de los recursos humanos y de la produccion. En la figura 16 se ofrece una
relacion, no exhaustiva, de factores personales y del trabajo.

La importancia de las causas basicas es de tal naturaleza que, sin una
clara politica de actuacibn empresarial a través de todos los niveles, sin una
rotunda decision directiva para luchar contra esas causas, no serd posible
alcanzar un razonable y perdurable estado de seguridad e higiene. Olvi-
damos de las causas basicas es tanto como plantear la batalla por la
seguridad e higiene en base a cuestiones puntuales, a “parcheos”, que nos
vienen definidos por las llamadas causas inmediatas.

Esas sefiales o indicios inmediatos (mal llamados causas) de que pueden
suceder los accidentes/incidentes constituyen otro eslab6n de la cadena
causal. Estan constituidos por los llamados actos personales y sociales
inseguros, y condiciones materiales inseguras o peligrosas.

El acto inseguro es un comportamiento de las personas que vulnera el
procedimiento aceptado como seguro y que posibilita que suceda el
accidente. La condicién insegura es una manifestacion de los factores
materiales inseguros que, de forma inmediata, pueden propiciar acciden-
tes o incidentes. En definitiva, son situaciones por debajo del estandar
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Factores personales

Factores del trabajo

El porqué no se acttia como se debe:

Deficientes aptitudes fisicas y fisiol6-
gicas.

— Fuerza fisica desproporcionada.
— Deficiente vision o audicion.
— Mermas sensoriales (tacto, olfato).

Aptitudes psicolégicas inadecuadas.

— Comprension deficiente.

— Poco sentido comin (malos jui-
Cios).

— Lenta capacidad de reaccion.

Tensiones fisicas o fisiologicas.

— Fatiga por falta de descanso.

— Exposicion a temperaturas extre-
mas.

— Drogadiccion.

Tensiones mentales o psicoldgicas.

— Rutina, monotonia.

— Extremada concentracion/percep-
cion.

— Frustraciones, preocupaciones.

Falta de conocimientos.

— Falta de experiencia.
— Adiestramiento inadecuado.
— Instrucciones no comprendidas.

Actitudes inedecuadas.

— Valoracion impropia (machismo).

— Exceso de celo (economizar tiem-
pos).

— Presiones, excesos, ridiculos.

El porqué de condiciones inseguras:
Direccion y/o supervision inadecua-
da.

— Mala identificacion de peligros.

— Inadecuada transmisién de normas.
— Inhibicion en practicar normas.

Deficiente gestion de ingenieria.

— Respecto a factores ergonomicos.
— De las exposiciones a pérdidas.
— Criterios de diseio inadecuados.

Compras inadecuadas o su control.

— Especificaciones incorrectas.
— Problemas por articulos peligrosos.

Mantenimiento deficiente.

— Mantenimiento preventivo inade-
cuado.
— Reparaciones deficientes.

Herramientas y equipos inapropiados.

— Deficiente valoracion de peligros.
— Inadecuadas ergonémicamente.
— Especificaciones inadecuadas.

Criterios de trabajo inadecuados.

— En su desarrollo (procedimiento).
— En la comunicacién {entreno).
— En el mantenimiento (puesta al dia).

Desgaste

— Poca vigilancia del servicio.

— Inspeccién/mantenimiento impro-
pio.

— Usos distintos a los previstos.

Uso anormal.

— Consentido por la supervision.
— No consentido por la supervision.

admitido como seguro en los procedimientos, equipos, materiales y am-  Figura 16. Relacion de causas
biente de trabajo. Una relacién de los mismos aparece en la figura 18. bdsicas.

Secuencia actualizada

Pretendemos describir con esta secuencia que, como todas las anterio-
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Figura 17. Secuencia
actualizada.

res, no pretende mas que dar una vision distinta del camino que nos
conduce al accidente o al incidente, aquellas particularidades y nomencla-
turas mas actuales de los conceptos bésicos de seguridad.

Como se indica en la figura 17, el primer paquete de medidas que nos
va a permitir trabajar con el grado de seguridad e higiene deseable lo
denominamos administracion. Con ello queremos significar la decisiva
importancia que tiene la direccién y sus mandos de linea y supervision
para que sucedan o no los hechos indeseados, las pérdidas.

Administracidn COrigenes Sintemas Accidentes Pérdidas

El vocablo administracion tiene el sentido de management o estructura
directiva que planifica, organiza, dirige y controla las actividades empresa-
riales. Si es aqui donde radican las méximas responsabilidades, donde se
configuran las politicas de actuacién, donde se define el futuro que se
desea alcanzar y los medios precisos para ello, donde pueden exigirse los
procedimientos de trabajo, programas y normas, no puede sorprendernos
que estemos ante la clave del éxito.

El segundo paquete de medidas a considerar son los origenes. En
cualquier sistema de gestién de los mandos de linea deben estar incluidos
los especiales cuidados por los origenes de las causas, también conocidos
como causas basicas, que son aquellas cuya correccién deberia conseguir
resultados permanentes.

Este tipo de causas no solamente afectan o pueden afectar a un deter-
minado accidente o incidente, sino a muchos otros accidentes y proble-
mas del conjunto de operaciones industriales. Veamos, por ejemplo:

— la falta de entrenamiento conlleva problemas sucesivos en seguri-
dad, pero también en la calidad de los productos y operaciones.

— Los defectos de seleccion y promocion/rotacion de personal se
traducen en actos inseguros, pero también en graves deficiencias de
gestion.

iCuidado con los impresos de andlisis e investigacién que sélo nos piden
identificar los actos y las condiciones inseguras!

Eso no son causas, sino sintomas del accidente o incidente.

Hay que tener conocimiento de los actos y condiciones, pero también
es preciso pensary disponer de un espacio para los origenes, facilitando la
profundizacion en el conocimiento de las causas que subsisten, es decir,
en el porqué real y basico de los fallos existentes.

El siguiente paquete de medidas para interrumpir la cadena causal hacia
el accidente esta compuesto por los sintomas o indicios del accidente/in-
cidente. Si hemos llegado hasta aqui en nuestro esfuerzo por la seguridad,

28



lo tenemos bastante mal. Es la dltima oportunidad que nos queda para
poner remedio a los peligros existentes.

Pero lo mas negativo radica en el hecho de constatar, a través de los
sintomas, que no tenemos un programa positivo que va buscando la
seguridad, sino un trabajo basado en sentidos negativos, porque estd
»ensado para hacer frente a la inseguridad. Si asf fuera, deberfamos cam-
Liar radicalmente ese sentido negativo por otro decididamente positivo.

Figura 18. Sintomas: actos y
condiciones inseguras.

Sintomas
Actos inseguros Condiciones inseguras

— Levantar cargas de forma incorrec- — Puntos de operacién desprotegi-

ta. dos.
— Situarse en lugares peligrosos. — Resguardos inadecuados.
— No utilizar la proteccién personal. — Falta de resguardos.
— Poner en marcha sin autorizacién. — Material o herramientas defectuo-
— No avisar previamente de la inter- SOS.

vencion critica que se practica. — Aglomeracién impropia de mate-
— No asegurar los dispositivos de rial.

corte en las reparaciones. — Orden y limpieza deficiente.
— Sacar las protecciones. — Sistemas de avisos incorrectos.
— Utilizar equipos y materiales inde- ~ Niveles excesivos de polvo, humos,

bidos para trabajos concretos. gases y vapores.
— Gastar bromas pesadas. — Exposiciones incontroladas a radia-
— Introducir bebidas alcohdlicas. ciones y ruidos excesivos.
— No practicar la higiene personal. — Ventilacién e iluminacién escasas.
— Conducir sin autorizacion. — Fuentes de ignicion en atmosferas

y materiales peligrosos.
— Puestas a tierra inexistentes.

Para trabajar con un programa positivo no debemos olvidar el estimulo
que debe dar el mando en todo momento. ¢Cudntas veces le has dicho a
tu subordinado...?: “iBuen trabajo, eso es trabajar en forma segura!”

Y también cabria mencionar los incentivos. Porque, silos empleados no
estdn actuando en forma segura es porque no obtienen ningiin provecho
por hacerlo de la forma correcta.

Siempre que existan condiciones y actos por debajo del estandar acep-
tado como seguro tenemos la puerta abierta al accidente/incidente. Pero
écuando ocurrird uno u otro? No lo sabemos. Depende del azar.

Esta es una razon mads que suficiente para servimos de los incidentes a
fin de sacar consecuencias de los hechos y evitar asi situaciones anémalas.

Enlafigura19 se expone la relacion de tipos o formas de accidentes més
comunes para que la tengamos presente en nuestras actuaciones cotidia-
nas en favor de la seguridad y contra las pérdidas.
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Cddigos de la forma en que se produjo el accidente

01 — Caidas de personas a distinto
nivel.

03 — Caidas de objetos por desplo-
me o derrumbamiento.

06 — Pisadas sobre objetos.

08 — Choque contra objetos movi-
les.

10 — Proyeccién de fragmentos / par-
ticulas.

12 — Atrapamiento por vuelco de
maquinas tractores o vehicu-
los.

15 — Contactos térmicos.

16 — Exposicion a contactos eléctri-

02 — Caidas de personas al mismo
nivel.

04 — Caidas de objetos en manipu-
lacion.

05 — Caidas por objetos desprendi-
dos.

07 — Choques contra objetos inmo-
viles.

09 — Golpes por objetos o herra-
mientas.

11 — Atrapamiento por o entre ob-
jetos.

13 — Sobreesfuerzos.

14 — Exposicién a temperaturas am-

Cos. bientales extremas.
18 — Contactos con sustancias caus- 17 — Exposicion a sustancias noci-
ticas y/o corrosivas. vas.

21 — Incendios. 19 — Exposicion a radiaciones.

23 — Atropellos o golpes con vehi- 20 — Explosiones.

culos. !
22 — Accidentes causados por seres

VIVOS.

Figura 19. Formas de  ACTUACIONES POSIBLES EN EL CAMINO HACIA EL ACCIDENTE/INCI-
accidentes.  DENTE

En las diferentes secuencias hacia el accidente podemos distinguir tres
situaciones perfectamente diferenciadas: la del contacto con una fuente
de energia que supera el valor limite del cuerpo o estructura, la de
pre-contacto y la de post-contacto.

La situacion de pre-contacto coincide con la que denominaremos etapa
preventiva. El accidente/contacto coincide con la etapa de proteccion, y el
post-contacto con la etapa reparadora. En todas ellas hay unas posibilida-
des concretas y eficaces de actuacién que sefialaremos seguidamente.

Etapa preventiva

En esta etapa es cuando podemos evitar el accidente/incidente. Los
sintomas o causas inmediatas, los origenes o causas basicas, son las
fuentes de peligro que deseamos evitar y debemos hacerlo precisamente
en esta etapa.

Si estamos decididos a introducir un sistema positivo de seguridad en el
trabajo, una vez conocidos y evaluados los riesgos inherentes al mismo,
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Conceptos basicos de seguridad en el trabajo

aprovecharemos el paquete de medidas que nos permite la gestion o
administracién para limitar, de entrada, la posibilidad de accidentes y
pérdidas. Las politicas, programas y normas, los disefios estructurales, los
nuevos equipos y materiales, son actuaciones que deben tener presentes
la seguridad e higiene para ser eficaces. :

A esa funcion creativa de la administracion deben unirse, en esta etapa,
estos dos tipos de actuaciones genéricas: la deteccion y la correccion.
Detectar y corregir peligros es eﬁ fundamento de las posibles acciones
contra el accidente, la enfermedad profesional, el incendio y demés
riesgos puros del trabajo. A ello dedicamos la mayor extension en los
capitulos siguientes.

Etapa de proteccién

En esta etapa pueden evitarse las consecuencias del accidente.

Las técnicas de absorcién, sustitucion, separacién y proteccién, son
todas ellas indicadas como actuaciones posibles en esta etapa.

Si cuando se produce el contacto existen medidas que absorban o
modifiquen la energia, sera posible reducir o minimizar las pérdidas. El
casco protector no evitara la caida del objeto, pero podra absorber una
buena parte de la energia y evitar o reducir la lesion.

Figura 20. Etapas de actuacion
frente al accidente.

Cuando utilizamos productos menos volatiles o menos peligrosos esta-
mos aplicando técnicas de sustitucion.

La energfa liberada puede ser reducida para limitar sus efectos. Asi, los
limitadores de velocidad, duchas y lavaojos, cumplen este fin.

El apantallamiento de una maquina ruidosa limita por separacién las
consecuencias de la energfa liberada sobre los oidos.

Reforzar el objeto, cuerpo o estructura que puede entrar en contacto
energetico es el fundamento de las técnicas de proteccién.

Como hemos podido apreciar, con las anteriores actuaciones no pode-
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mos evitar los contactos pero, indudablemente, el potencial de pérdidas
puede ser reducido hasta niveles satisfactorios.

Etapa reparadora

Todo lo que podemos hacer aqui es evitar la gravedad de las conse-
cuencias, es decir, evitar males mayores tras el accidente a través de:

® Primeros auxilios o socorrismo de lesionados. Es bien conocido que si
la atencion al lesionado, en los primeros momentos, es realizada por un
socorrista con un claro conocimiento de su funcion, sera factible conse-
guir que el lesionado llegue a los servicios médicos en condiciones muy
poco diferentes a las que padecia al sufrir la lesion.

® Preparacion para emergencias. La mayor significacion de este apartado
se da en los casos de incendio, explosiones, avisos de bomba y similares.
Una buena brigada contra incendios y una adecuada estructura de primera
intervencién pueden ser decisivos en cualquier emergencia.

® Reparacién inmediata. Los mandos de linea deben asumir su respon-
sabilidad de mantener las instalaciones, equipo y materiales en perfectas
condiciones, y no esperar a que resulten daradas, con las pérdidas que
representa entonces su reparacion o sustitucion.

® Recuperacion de desechos. Una adecuada recuperacion de materiales
en determinados siniestros, en averfas y deterioros, puede ser una fuente
importante de reduccion de la gravedad de pérdidas.
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Técn'icas analiticas dg seguridad
previas al accidente/incidente

OBSERVACION DEL TRABAJO

Las técnicas analiticas, que son las que nos permiten conocer el grado
de seguridad potencial o existente, en base a los peligros identificados,.
pueden ser aplicadas antes o después de que tengan lugar los accidentes.
Esta caracteristica no condiciona la eficacia de unas u otras para la lucha
contra el accidente, puesto que el resultado de su aplicacion tiene, en
todos los casos, una finalidad preventiva. Pero no cabe duda que la actitud
positiva ante los riesgos debe propiciar una predisposicion mayor por la
aplicacion de las técnicas previas al accidente, antes que las reactivas o
posteriores al mismo. No obstante, aqui tiene lugar una especie de parado-
ja, puesto que son las técnicas reactivas las que se aplican con mayor
conviccion, a juzgar por la implantacion generalizada de unas y otras.

En lo que respectaa las diferentes técnicas de seguridad, que trataremos
en los préximos cuatro capitulos, incidiremos en los requisitos que enten-
demos deben tenerse presentes y ser aplicados para que esas técnicas
proporcionen la efectividad para la que han sido concebidas. La descrip-
cién detallada de cada una es algo que no prodigaremos por estar lo
suficientemente difundidas como para que se conozcan, si el lector lo
necesita.

La observacién del trabajo es una técnica en la que, a través de la
observacion, se pueden detectar condiciones de pérdidas potenciales en
el sistema de trabajo, especialmente de tipo humano.

El principal obstaculo para su correcta aplicacién estriba en que se
necesita disponer, como referencia, de los procedimientos y normas
establecidas para el trabajo/tarea a observar; y ésta es una premisa no
siempre imperante en nuestros sistemas técnico-preventivos.

También se requiere el registro de resultados en impreso o formulario
adecuado. Aunque todo ello no es inconveniente si existe, como debiera
ser, una politica escrita de direccién sobre la importancia que concede la
empresa a las observaciones planificadas del trabajo.

El very mirar/observar, con las diferencias de una y otra acepcién, son las
claves de esta técnica, pudiendo afirmar que el saber observar es una de
las mejores cualidades para ser un mando de supervision de primera.

Hay que observar las condiciones del entorno en que se realiza el
trabajo y las practicas o realizaciones, lo que permite saber si se realiza el
trabajo concreto con la eficiencia requerida. Para una correcta aplicacion
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Figura 21. Clasificacion de las
observaciones del
trabajo.

de esta técnica debe propiciarse el entrenamiento/adiestramiento de los
mandos en la misma. Asimismo, es deseable que se tengan identificadas las
areas peligrosas y un sistema que incluya las observaciones como técnica
de accién preventiva sobre esas dreas.

Consideraremos dos tipos de observaciones del trabajo, informales y
planificadas. Entre las primeras cabe discemir las rutinarias, que de algo
sirven pero se escapan muchas cosas en ellas, y las intencionadas, que
sirven para prestar especial atencion —en un periodo determinado— a un
trabajador en concreto (no por motivos especiales). La observacion infor-
mal intencionada puede derivar, si se aplica de forma generalizada, en
faltas de atencion a trabajos y trabajadores de las secciones que mas lo
necesiten.

Rutinaria
Informal
Intencionada

Planificada (OPT), con esta metodologia:

Tipos de — Seleccién del trabajo y trabajador a obser-

observacién | var.

del trabajo * | — Informar o no del propésito de la observa-
cion.

— Observar el trabajo y registrar su desarrollo.
— Revisar el resultado de la OPT con el trabaja-
dor.

— Establecer objetivos de observaciones pos-
teriores.

Las observaciones planificadas del trabajo (OPT) constituyen una ayuda
importante para el mando ya que permiten saber —con una planificacion
en el tiempo y en el espacio— si los trabajadores hacen los pasos necesa-
rios de su tarea con la maxima eficiencia y si son adecuadas las condicio-
nes de trabajo. Es una técnica que tiene su razén de ser en si misma. No es
complementaria de otras.

El mando debe estar concentrado en esa labor durante el tiempo que
dure la observacion. Las ventajas que reporta esta actividad respecto a
reduccion de pérdidas, mejoras de productividad y calidad, justifican
plenamente la dedicacion que requiere. Con las OPT podrd saber el
mando si sus trabajadores conocen la forma correcta (segura) de hacer lo
que él crefa haber ensenado.

Lo dicho no implica que las informales y las planificadas sean incompati-
bles. Muy al contrario. Ambas son necesarias.

La metodologia para las OPT debe incluir:
1) Seleccion del trabajo y trabajador a observar, dando prioridad a los
peores trabajos —los mas criticos— y los trabajadores “especiales” (con
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mas accidentes, nuevos en ese trabajo, que trabajan defectuosamente,
arriesgados, de capacidad deficiente) y a los que trabajan bien, para que la
OPT sea positiva y se puedan aprovechar las buenas técnicas y desterrrar
posibles malos habitos. Entendemos como trabajo critico la funcion de
alta importancia para seguridad, para un proceso o para una organizacion.

2) Informar o no del propdsito de la observacion. Si se pretende conocer
si un trabajador sabe hacer bien un trabajo se le debe anunciar que va a ser
observado. Si se pretende conocer o que hace en un cierto trabajo mejor
serfa no anunciarle la observacion. Pero habrd que tener mucho cuidado
para no crear sospechas de acoso que darian lugar a resentimientos
posteriores.

3) Observar el trabajo y registar su desarrollo. Hay que tener el objetivo
del nimero de trabajos criticos, con procedimientos de operacién esta-
blecidos y de obseryaciones informales., asi como los impresos especiales  Figyra 22 Modelo de impreso
para las OPT, y medir el grado de cumplimiento de objetivos para las OPT.  para OPT.

Datos del puesto de trabajoy trabajador observado

Dpto o seccion Nombre yn® empleado

Trabajo observado Ocupacidén

Tipos de observacién y fecha Tiempo en este trabajo Tiempo en laempresa
O rulinaria
O intencionada Trabajador informado de la observacién  [Jsi o no
O planificada Observacién O inicial O de sequimiento

Motivos dela observacion: 0 Trabajador nuevo [1 Trabajo critico [0 Accidentes / incidentes habidos

[ Poca eficiencia [3 Trabajador arriesgado O Trabajo eficiente O Otros

Informe de la observacion del trabajo

Se han observado actos inseguros > L1Si ONo Seha observado posibilidad de pérdidas a la propiedad O Si O Neo
Se han observado condiciones peligrosas ? OS5I ONo Sehaobservado posibilidad de lesiones o entermedad ? Osi O No
Se actla de acuerdo conlos procedimientes? [ Si O No  Seconsidera que sesigue el mélodo mds adecuado ? 0O Si O No
Hay variantes que puedan mejorar el meétodo ? [0 St [0 No Hayvoriantes que esten mejorando el método ? 0O Si O No

Describir las mejoras que merecen reconocimiento y los actos o condiciones gue deberian ser corregidas en seguridad e higiene y
calidad , productividad o costes :

En la observacion no deberd interrumpirse el camino del trabajador. No
distraerle. No intervenir si no es indispensable. Poner atencion en el
trabajo y atender con interés los posibles deseos del trabajador.

4) Revisar el resultado de la observacion con el trabajador. Evaluando lo
que se ha observado y comentando positivamente los puntos en desa-
cuerdo del formulario para propiciar una revision adecuada, sin olvidar la
aplicacion del refuerzo de las acciones positivas en su comportamiento
reconociéndoselo.
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Figura 23. Formulario de AT.

Seguridad e higiene en el trabajo

5) Establecer objetivos de observaciones posteriores. La mejor prueba
para saber si el mando esta convencido de la bondad de la OPT es el
compromiso de otra observacién posterior. De no ser asi se perderd casi
todo lo positivo alcanzado en la observacion anterior. Por supuesto que el
compromiso deberd alcanzar las situaciones de cambios importantes en el
procedimiento.

Finalmente, dejaremos constancia de otros importantes requisitos para
el mayor éxito de las observaciones:

— Llevar un registro de los trabajos criticos en que se ha hecho OPT
durante la anualidad.

— Registro de OPT en trabajos criticos por haberse realizado en ellos
cambios de algun tipo (procedimiento, equipo, material).

— Deducir cuantos OPT de trabajos criticos se han hecho respecto al
total de trabajos criticos existentes.

— Auditar los informes de OPT, por seguridad, y si se cumplen los
objetivos establecidos.

— Comunicar a los niveles superiores de mando los resultados de la
evaluacion por la actividad OPT, al menos anualmente.

ANALISIS/PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

La mayor parte de los errores en el trabajo nacen de practicas sin
normalizar o estandarizar, es decir, por procedimientos de operacién
fuera de norma o inexistentes.

El mando de supervision debe saber hacer el andlisis de cualquier tarea
porque haciéndolo llegara al convencimiento de que el procedimiento

establecido para realizar la tarea es el correcto.

Calidad, produccion, seguridad y otras estructuras de la organizacion,
tienen sus propios procedimientos para hacer la misma tarea. Lo que debe
hacerse es integrar la labor de los diversos equipos o formas de pensar
para realizar un andlisis total del trabajo y no una parte.

Trabaw anelizds

Ferha linalaacian

Geordinado par

I Paligiod polencioies
| %
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El andlisis del trabajo (AT) es una técnica que asegura que todos los
aspectos importantes de un trabajo serdn considerados y evaluados, con
la finalidad de determinar un procedimiento consensuado por la organiza-
cién para hacer el trabajo correctamente. Si se realiza con esas premisas
tiene todas las posibilidades de ser un trabajo seguro.

El procedimiento de trabajo (PT) es un método para ensear la manera
sistemdtica de hacer un trabajo, una operacién, una tarea, en forma
correcta y con un méximo de eficiencia.

El AT, por tanto, es la base para cualquier PT.
Para realizar un andlisis del trabajo o tarea serd necesario:
1) Seleccionar los trabajos criticos que seran analizados, por ejemplo:

— Los que han dado pérdidas en el pasado.

— Los de elevadas pérdidas potenciales (incidentes).

— Los de probabilidad alta de que ocurran pérdidas o que se repitan
otras similares a las ya sucedidas.

— Los trabajos nuevos o desconocidos.

2) Establecer una secuencia de fases que marquen el avance del trabajo.

— No es necesario que estén todas las fases.
— Los segmentos que no sean ni muy generales ni muy concisos.
— Hay que incluir los pasos (fases) que son criticos.

3) Identificar accidentes potenciales.

Cada fase debe contemplar el potencial de pérdidas para la seguridad, la
higiene industrial o laboral, la calidad y la produccién. Para ello habra que
considerar el personal implicado en cada fase, el equipo, el material y el
ambiente de trabajo. La c)Esewacién y la discusion en grupo son elemen-
tos valiosos para esta parte del andlisis.

4) Establecer los controles adecuados.

Tras el paso anterior resultara mucho mas factible pensar en las solucio-
nes que deberdn ser adoptadas para controlar los peligros de pérdidas
potenciales. Aqui radicara la base para escribir el procedimiento de trabajo
adecuado para las tareas analizadas.

El PROCEDIMIENTO, que seguird las distintas secuencias del trabajo
seleccionado en el AT, debera especificar todas aquellas practicas necesa-
rias para hacer el trabajo de forma correcta. En este sentido podremos
decir que sera un procedimiento de trabajo seguro.

La precision en su redaccién es un aspecto que debera ser muy cuidado,
puesto que la posibilidad de una mala interpretacién puede ser, a su vez,
un origen de pérdidas.

El sistema de andlisis que aqui propugnamos puede ser desarrollado por
los diferentes mandos de departamentos y secciones, en colaboracion
con sus trabajadores y los “staff” disponibles —de dentro o fuera de la
empresa— para llevar a cabo el correspondiente procedimiento que ha de
ser establecido en la organizacion.

Es bien cierto que para establecer un buen procedimiento de trabajo,
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Figura 24. Formulario de PT.

también llamado de operacién, conviene aprovechar los posibles tipos de
andlisis de peligros que puedan realizarse en la empresa, susceptibles de
alcanzar elevados niveles de sofisticacion y profundidad cientifica. En el
cuadro que mostramos se citan algunos de ellos y la esencia de su
aplicabilidad.

Procedimiento de trabajo 5.
. . a)
Destinatario
b)
Trabajo Fecha
c)
Dpto./seccion Ocupacion 5
Ordenar numéricamente cada una de las fases del trabajo y q)
definir brevemenie en qué consiste, Despues de cada fase
ordenar los pasos o puntos clave que deben ser realizados b)
: ¢)
1 Seleccionar.....
a) - d)
b )) a)
C
b)
2 Acopio del....
a) 8
b) a)
c) b)
3 Limpieza....
a) (o] )
b)
4 Preparar..... Recepcion del procedimiento
a)
Fecha de recepcién: Firma:
b) D Comprendida la imporfancia y el completo desarrolio del
C) procedimiento con sus fases y puntos criticos
d Mando de supervision

Pero para nosotros, que consideramos la seguridad como algo insepa-
rable del trabajo diario del mando de supervisién, es el andlisis total del
trabajo —con la simplicidad que hemos pretendido exponer— lo que nos
parece imprescindible, porque resulta alcanzable para todas y cada una de
las empresas. Bienvenidos los mejores PT, no obstante nuestra posicién es
que, si eso no es posible, no debe obviarse disponer de PT para trabajos
criticos, porque es necesario disponer de la norma, del estandar de trabajo,
para esas tareas u operaciones. Tiempo habra para perfeccionarlos, y eso si
que es importante, como se indica en los requisitos de los AT/PT que
citamos a continuacion.

a) La empresa tiene que disponer de una declaracion expresa sobre la
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importancia del andlisis del trabajo y del correcto desarrollo de esa técnica.
De no serasi no tendremos procedimientos como los que se han descrito.

b) Deberia existir una relacion de las diferentes ocupaciones de la
empresa, con el desglose de las distintas tareas y la valoracion de las
pérdidas potenciales graves que lleven incluidas. En definitiva, una rela-
cion de trabajos criticos. Esa relacion debe ser revisada al menos anual-
mente.

¢) Es necesario tener objetivos claros para conseguir que se realicen los
andlisis y procedimientos de trabajo de todos los trabajos criticos. Hay que
efectuar el control de las realizaciones respecto del objetivo.

Arbol de defectos: Analiza la posible concurrencia de fallos,
tanto técnicos como humanos, que daran lugar a una situacién
critica indeseable en una determinada instalacién. Puede usar-
se en forma inductiva y deductiva.

Andlisis de modos de fallo dv sus efectos: Consiste en identificar
los posibles tipos de fallo de un equipo o instalacién, asi como
las eventuales consecuencias de cada fallo.

Estudios de operabilidad (HAZOP): A partir de un elemento
cualquiera de una instalacion se analiza su posible comporta-
miento y todas las posibles desviaciones, las consecuencias y
las soluciones. La metodologia exige la utilizacién de unas
concretas “palabras guia”.

d) Efectuar el control de los ATy PT respecto al total de trabajos criticos,
sin olvidarnos de la mencionada revision y puesta al dia—registrando estas
revisiones— sobre todo si surgen cambios en la tarea o si se ha producido
accidente/incidente grave o potencialmente importante.

e) Deben identificarse y registrarse los peligros de cada trabajo, por
fases, en la correspondiente hoja de andlisis, haciendo constar los contro-
les y acciones pertinentes. Este tipo de recomendaciones seré utilizado
en senales o ayudas visuales y complementarias. Los ATy PT, ademas de su
utilidad intrinseca, son ayudas valiosas en la aplicacién de otras técnicas,
como es el caso de la investigacion y las reuniones de grupo.

f) El desarrollo del programa de AT y PT debe ser auditado varias veces
en cada anualidad para conocer la efectividad, informando a los niveles
superiores de los resultados de esas auditorias.

INSPECCIONES DE SEGURIDAD

La inspeccion de seguridad es la técnica analitica previa al accidente/in-
cidente mas conocida y mas practicada como medio para detectar y
controlar los peligros potenciales susceptibles de ocasionar pérdidas que
afecten a las personas o a la propiedad.

Puede decirse que las inspecciones son el fundamento y la punta de
lanza para cualquier programa preventivo con deseos de alcanzar niveles
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avanzados en su desarrollo. Veamos para ello este encadenamiento pro-
gresivo: deciamos, al comentar las observaciones del trabajo, que precisa-
ban de los procedimientos de trabajo u operacién para que fuesen efica-
ces los pretendidos conocimientos sobre como hace la gente el trabajo.

Pero los procedimientos requieren el analisis previo de los trabajos.
Asimismo podemos afirmar que no estaremos en condiciones de hacer
buenos andlisis sin una previa y dilatada experiencia en inspecciones.

Esta es una buena razén para hacer inspecciones en la empresa, pero
hay mas: éPor qué inspeccionamos? podemos preguntarnos. En funcién
de esa respuesta tendremos también las de cémo, cuando y dénde
inspeccionar.

Si lo hacemos para descubrir peligros fisicos observaremos las cosas en
el lugar que estén. Si es para descubrir peligros fisicos y actos inseguros
observaremos también a la gente.

Y ¢qué conseguimos haciendo inspecciones? Al menos lo siguiente:

— Sabemos que debe haber una preocupacion real por la seguridad en
el mando de linea. Con la inspeccion el supervisor demuestra su sinceri-
dad frente a la seguridad.

— Con la inspeccion se consigue detectar condiciones peligrosas y sus
causas, asi:como errores de comportamiento y sus posibles causas.

— La inspeccién permite analizar las causas inmediatas y las causas
basicas que son origen de los peligros.

— Lainspeccién permite actuar sobre las tendencias inseguras, se reva-
lorizan las normas de seguridad y se ensefia seguridad.

— Con las inspecciones se propician acuerdos entre las partes respon-
sables en seguridad y se mejoran las condiciones fisicas y los comporta-
mientos y practicas de seguridad.

Si todo esto es lo que se consigue no deberd extrafiar que hagamos esta
afirmacién: en las empresas se deben hacer inspecciones para medir la
actuacion de los mandos de supervision en seguridad, porque si tienen
tantas ventajas habra que asegurar su realizacién y su calidad, y eso
podremos conseguirlo si incluimos la inspeccion entre los factores de
medicién de las actuaciones del mando.

Diferenciaremos ahora los dos principales tipos de inspeccion:

1} Informales o espontdneas, que pueden ser realizadas por el mando
mientras realiza sus actividades normales de supervision, las cuales pue-
den dar como resultado informaciones concretas de los trabajadores al
mando inmediato sobre situaciones peligrosas.

2) Inspecciones planificadas, que serdn generales o de partes criticas. Las
primeras pueden abarcar la totalidad de dependencias o estar referidas a
departamentos y servicios concretos. En cuanto a las de partes criticas
seran, a ser posible, realizadas por los especialistas de esas partes de alta
importancia dentro del conjunto, que pueden interrumpir, deteriorar o
degradar las operaciones y las condiciones de seguridad.

Entre los requisitos para estar a un nivel avanzado en las inspecciones,
debemos considerar al menos estos nueve:
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Técnicas analiticas de seguridad previas al accidente/incidente

Figura 26. Formulario para
inspecciones.

1) Hay que planificar inspecciones para cada drea de trabajo, de fre-
cuencia mensual, con responsabilidades asignadas directamente por la
direccion a los jefes, encargados 0 mandos de esas areas.

2) Las condiciones fisicas y practicas inseguras detectadas en las inspec-
ciones deben informarse por escrito en un formulario adecuado.

3) Conviene disponer de una lista de aquellas situaciones que deban
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Figura 27. Formulario para
evaluacién de inspeccioncs.

ser comprobadas, lista que ha de ser actualizada si existen cambios en las
instalaciones, equipo, proceso, etc.

4) Los peligros detectados se clasificaran de acuerdo con la gravedad o
potencialidad de pérdida, aspecto esencial para establecer prioridades en
las correcciones (Ver la clasificacion ABC que ha sido expuesta en evalua-
cion del riesgo, del primer capitulo).

5) Silainspeccion general es realizada por personal de nivel superior al
del area inspeccionada, debe entregarse copia del informe al mando de la
misma para que adopte las medidas correctoras, ya que él es el responsa-
ble de velar por el control de todos los peligros del area o seccion de su
responsabilidad.

Factores evaluados en la inspeccidn de seguridad A B

1 Identificacion 5
Seccion; fecha de la inspeccién; inspector.
2 Clasificacion de peligros 10

De acuerdo con los criterios establecidos.
Clasificados por A, B, C.

3 Control de la situacion de peligros informados {15

Anotaciones, mediante la codificacién propuesta, del estado
de la solucién del peligro en el momento de la confeccién
del informe.

4 Descripcion de peligros 20

Concrecion y claridad en la identificacion/
descripcién de peligros.

5 Soluciones propuestas 30

Determinacion, con criterio profesional, de la eficacia
y posibilidad de realizacion de las medidas correctoras
propuestas.

6 Descripcion de soluciones adoptadas 5
Claridad y facilidad de comprender la descripcién.

7 Firmas, circuito recorrido por el informe y

confeccion 15
Por confeccionar el informe 5 puntos, mds 10 por entregarlo
en los plazos previstos. Disminuir 3 puntos por cada retraso.

Puntuacién total 100

A= Valor del factor o puntuacién mdxima posible de cada factor evaluado.
B=Puntuaciones obtenidas en la evaluacion (una columna por informe).
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6) Es necesaria una politica de inspeccion de partes criticas que, poten-
cialmente, puedan derivar en pérdidas importantes. Para ello debe existir
una relacion de esas partes o puntos criticos y su regular puesta al dia. Este
extremo sera auditado periodicamente.

7) El equipo automotor y de manejo de materiales debera estar perfec-
tamente identificado, con fichas de comprobacién previa a su utilizacién,
con los estandares que deben cumplir y evaluacion de su correcta utiliza-
cién.

8) Losresultados de la supervision del mantenimiento de los estandares
establecidos para las inspecciones deben ser informados a los niveles
superiores de mando, a ser posible trimestralmente. Por lo cual, hay que
hacer mediciones trimestrales de la efectividad del programa de inspec-
ciones generales, del de partes criticas y del de comprobacion del equipo
antes de su uso, evaluando y corrigiendo las desviaciones.

9) Un cuidado especial nos ha de merecer el control de aplicacion de
las diferentes medidas correctoras que han sido decididas y la informacién
del resultado de este control al directivo maximo.

En la figura 26 se recogen los aspectos de mayor interés para un
formulario de inspeccion. Destacaremos del mismo la operatividad de la
simbologfa que puede figurar en la columna izquierda: mediante A, Bo C,
queda de manifiesto la gravedad del peligro que ha sido detectado, ya que
se hace figurar junto a la descripcion del mismo. Si colocamos un niimero
delante de A, B, C, serd el indicativo de las veces (segun el niimero) que se
cita en inspecciones el mismo peligro (supuestamente no corregido). Si
trazamos un circulo envolviendo al nimero anterior indicara que el peli-
gro estd en vias de solucién, pero no ha finalizado la correccion. Si el
nimero esta tachado con un aspa indicara que el peligro esta corregido.

Utilizando alguno de los sistemas de copia o papel de autocopia, al
menos para la parte descriptiva de los peligros, se evitard repetir la escritura
de los mismos en cada nueva inspeccion, pues necesariamente habra que
recoger referencias ya contempladas en la inspeccién anterior. De ahi la
indicacion de informe “inicial y final” para las fechas.

En la figura 27 se ofrece un modelo para evaluar el nivel o calidad de las
inspecciones que realizan los diferentes mandos de linea. En la primera
columna figura el desglose de conceptos que han de ser evaluados; en la
siguiente la puntuacion maxima que puede darse a cada concepto y en la
dltima es donde se hardn figurar los puntos concedidos por el evaruador
en cada concepto sobre el total posible. Es un magnifico sistema para
conseguir realizar buenas inspecciones.
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Figura 28. Posible impreso de
notificacion de accidentes/
incidentes.

Figura 29. Parte de accidente
de trabajo. (Ver la figura de
la pdgina siguiente).

Técnicas analiticas reactivas o
posteriores al accidente/incidente

NOTIFICACION Y REGISTRO DE ACCIDENTES/INCIDENTES

Entendemos por técnicas analiticas reactivas aquellas cuya aplicacion
tiene lugar después de haber sucedido los accidentes o incidentes, cuya
finalidad es evitar la repeticion del “contacto”, y que sirven para conocer y
entender el porqué de los sucesos no deseados.

Esta finalidad nos permite recordar que, al ser un medio para evitar que
sucedan otros accidentes, son como las anteriores técnicas previas al
accidente, verdaderas técnicas preventivas.

La notificacidon de accidentes/incidentes es el hecho de comunicar, de
forma precisa, que acaecen ese tipo de sucesos, posibilitando la investiga-
cion de los mismos.

Empresa y dpto. / Seccion . Notificacion de accidente

Fecha: Hora: Turno:
Lugar o puesto de trabajo:
Nombre del accidentado o persona implicada:

El accidente ha originado:

Lesion personal
Pérdidas materiales

Sin consecuencias pero
potencialmente grave

Observaciones:

Nombre y firma del notificador:

La aparente simplicidad de esta actividad no debe confundirse con su
importancia. La recopilacion, inmediata al accidente, de los datos precisos
para cumplimentar la notificacion que ha de recibir de forma rapida y
segura el mando inmediato superior, es tan simple que nadie en la empre-
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Técnicas analiticas reactivas o posteriores al accidente/incidente
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sa podra argumentar dificultades para su realizacion. Al ser conocidos los
hechos de forma directa, se posibilita al mando superior para la investiga-
cion de la lesion o la pérdida ocasionada.

De acuerdo con lo anterior, en la practica no hay nadie exento de
realizar notificaciones. Si preguntasemos a cualquier trabajador por sus
obligaciones en laempresa respecto a la seguridad deberia mencionarnos,
sin vacilar, la notificacion de accidentes/incidentes.

Las caracteristicas de la empresa (tipo de organizacion, elevado nimero
de accidentes, nimero de subordinados por mando) condicionan los
tipos de accidentes/incidentes que deben ser notificados. Deberia co-
menzarse por fases sucesivas como las siguientes:

1 — Fase de notificacion de accidentes con lesiones.

2 — Fase de notificacion de accidentes/lesion y pérdidas materiales.

3 — Fase de notificacion de todos los accidentes.

4 — Fase de notificacion de accidentes e incidentes potencialmente
graves para las personas o la propiedad.

El responsable de la notificacion serd la persona mas directamente
implicada en el suceso acaecido, y los testigos o compareros si el primero
no puede efectuarla. Deberan ponerse los medios para que el investiga-
dor tenga conocimiento del hecho con la mayor brevedad.

Para efectuar la comunicacion existen dos sistemas:
1) Internos:

— Notificacion verbal, telegréfica en excepciones.
— Notificacion escrita mediante parte de notificacion.

2) Externos:

— Parte oficial y telegrafico en casos mortales, graves y con mas de 4
lesionados (Orden M.T. de 16-XI1-1987).

La figura 28 recoge un modelo de parte de notificacion interno, muy
sencillo pero con los datos minimos necesarios para la investigacion. Este
impreso podra hacerse llegar al investigador en forma directa, a través de
terceras personas, o bien mediante buzones estratégicos.

Los modelos més complejos, como es el caso del parte oficial, tienen sus
propias instrucciones y tablas de codigos para facilitar su tratamiento
informatico. Ver figuras 19 y 30 para usar con el parte.

Para el control de notificaciones, mensualmente y en estas areas:

— Puntos de primeros auxilios.
— Centros de reparacion, recambio y recuperacién de desechos.
— Servicio de prevencién de incendios.

se hara una comprobacién de documentos y anotaciones relacionadas
con los accidentes para determinar el nimero de accidentes que han sido
notificados en el periodo.

Cabe destacar aqui que no es culpable el que se accidenta sino el que
no informa del accidente.
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Cddigos  Descripcion de las lesiones Cddigos Parte del cuerpo lesionada

32 — Torceduras, esguinces y disten-

36 — Amputaciones y pérdida del 65
globo ocular.

37 — Otras heridas.

38 — Traumatismos superficiales.

66 — Genitales.
67 — Manos.

39 — Contusiones y aplastamientos.

44 — Exposicién al medio ambiente.

46 — Efectos de la electricidad. los superiores

47 — Efectos de radiaciones.

30 — Fracturas. 48 — Lesiones multiples.

31 — Luxaciones. 49 — Infartos, derrames cerebrales y
otras patologias no traumticas.

siones. 60 — Craneo.
33 — Lumbalgias. 61 — Cara, excepto 0jos.
34 — Hernias discales. 62 — Ojos.
35 — Conmociones y traumatismos 63 — Cuello.
iz s, 64 — Torax, espalda y costados.

— Region lumbar y abdomen.

68 — Miembros superiores (excepto

manos).
40 — Cuerpos extrafios en los 0jos. 69 — Blas
41 — Conjuntivitis. 70 — Miembros inferiores (excepto
42 — Quemaduras. pies).
43 — Envenenanimientos e intoxica- 71 — Lesiones mltiples.
JUNES) 72 — Organos internos.

En la rabrica “Parte del cuerpo lesio-
45 — Asfixias. nada”, la cadera se incluye en los
miembros inferiores y la clavicula en

En relacion con los registros de accidentes, que son los documentos
donde se ordenan los diferentes datos procedentes de los partes para su
posterior explotacion estadistica, conviene referiros a dos fuentes de
informacion:

1) La mayoria de los datos que figuran en el parte oficial de accidente
constituyen una informacion basica para los registros de accidentes, tanto
manuales como informatizados.

2) Elinforme de investigacion, que comentaremos seguidamente, es el
mejor documento base desde el punto de vista preventivo, ya que es el
que describe las causas del accidente/incidente. I importantisimo conoci-
miento de las causas bésicas es sélo posible a través de la investigacion e
informe correspondientes. El cuadro de la figura 16 contiene posibles
factores personales y del trabajo —origenes— que pueden ser utilizados
con la codificacion que se desee aplicar.
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Figura 31. Proporciones de
accidentes, segun
Frank Bird.

Seguridad e higiene en el trabajo

Estos son otros requisitos para tener satisfactorias notificaciones:

a) Establecer por parte de la direccion una politica de notificaciones,
dando prioridad a la misma y exigiendo que todos los mandos, sin excep-
cion, se responsabilicen de que sean cumplimentadas por el personal
dependiente de los que tienen obligacién de hacer las investigaciones.

b) Deben existir objetivos que definan el nivel de notificaciones que se
desea conseguir respecto a los accidentes/incidentes notificables.

¢) Esimprescindible un sistema de verificacién de todos los accidentes/
incidentes, como base para el control de notificaciones. También debe
llevarse un control de los objetivos sobre notificaciones.

d) Todo el personal debe conocer el procedimiento de notificacion,
cuando debe practicarlo y las situaciones que justifican no hacerlo.

e) Ha de quedar muy claro para todos cudl ha de ser en cada caso el
medio utilizado para la notificacion, verbal o escrito, y la constancia de su
correcta realizacion.

REMEMORACION DE INCIDENTES

Es un buen objetivo el de ampliar el potencial investigador, para cono-
cer las causas basicas, a todos aquellos accidentes e incidentes suscepti-
bles de originar pérdidas.

Podemos asegurar que un talante de esa guisa no ha de implicar “aven-
turas” preventivas. Su coste serd siempre una buena inversion por la
simple razén de que el trabajo estard basado en motivos reales y concre-
tos peligros que han demostrado su capacidad de producir efectos adver-
sos. No hay utopias. Es una postura que hay que adoptar porque es
claramente exigible desde una apreciacion técnico-preventiva. Cuantos
més accidentes se notifican menos accidentes con pérdidas hay.

En un estudio realizado por Frank E. Bird en la ISA (International Safety
Academy) basado en el andlisis de 1.753.498 accidentes/incidentes regis-
trados por 297 empresas de 21 actividades econémicas, obtuvo el resulta-
do de la figura 31 sobre proporciones de accidentes.

La consecuencia es diafana: es ridiculo dirigir los esfuerzos de seguri-
dad baséndonos en unos pocos acontecimientos que originan lesiones
cuando hay por lo menos 630 que nos brindan una base més cientifica
para canalizar las acciones de seguridad e higiene laboral.
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Para hacer eficaz ese trabajo de investigacion de causas de todo tipo de
accidentes/incidentes es por lo que vamos a referirnos a la rememoracién
o recuerdo de los incidentes sucedidos.

Esta técnica es la que sirvié de base para el estudio de Bird al que nos
hemos referido, empleando a supervisores entrenados en més de 4.000
horas rememorando incidentes.

Se trata de identificar errores y condiciones inseguras que pueden dar
lugar a accidentes.

Conviene tener presente, antes de practicar la técnica de rememora-
cion, que los trabajadores creen tener razones para no informar de los acci-
dentes menores, tales como éstas:

— Por temor a ser reprendidos si estan implicados.

— Porque creen que a nadie le importan esas nimiedades.

— Porque existieron pérdidas materiales, pero “yo no he perdido naday
eso es una tonteria para lo que “puede’” la empresa. Ademas, con lo que
se derrocha....” )

— Si no dicen nada no tienen que hacer parte de notificacion.

— Para qué crear problemas. Qué importa. Los otros no lo hacen.

— Le “endosardn” que es un tipo con muchos accidentes/problemas.

— Como digas algo tienes que ir al botiquin y te fichan.

— No hay por qué interrumpir el trabajo con nimiedades.

— Los demas pueden tomarle el pelo.

— Por no entender la importancia de los incidentes.

A esto debemos afadir el sentir general de que nadie se siente respon-
sable porque no hay lesiones. Es mds, a veces se pretende resaltar la
habilidad personal en base a que no se ha sufrido lesion.

La rememoracion de incidentes presupone la existencia de un didlogo
directo entre el mando y cada uno de sus subordinados. Es al mando
inmediato al trabajador al que corresponde la aplicacién de esta técnica,
porque conoce y comprende al trabajador que entrevista, y porque puede
entender las explicaciones y detalles del trabajo, equipo y materiales a los
que, muy probablemente, se referira el entrevistado.

La entrevista hay que prepararla, hay que encontrar el momento ade-
cuado y el lugar aislado y tranquilo, previa confeccién de una relacién de
puntos criticos y conflictivos de las fases de trabajo del trabajador.

Los aspectos que, de forma ordenada, convendra desarrollar son:
1) Conseguir que el trabajador esté comodo, sin tensiones.

2) Informar de lo que se va a hablar y su importancia.

3) Debe quedar clara la utilidad de los datos y la confidencialidad.

4) El entrevistado ha de comprender el beneficio que reporta para
todos su aportacién.

5) Comentar la lista que se tiene preparada sobre posibles puntos en
que pensar, para orientar por dénde ird la conversacion.

6) Facilitar el recuerdo, larememoracién de hechos no deseados, de los
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incidentes que recuerde, que haya visto o que haya oido de otros, con la
referida lista completa. Debera limitarse a la descripcion de los incidentes
y anunciar que las causas y soluciones se podran tratar o no, segiin conven-
ga a ambos, mas adelante.

7) Hacer preguntas para concretar detalles que falten y para conocer las
veces que se haya podido repetir el mismo incidente.

8) Reconstruirla descripcion hecha por el trabajador para asegurarse, en
su presencia, de que no se ha interpretado mal.

9) Analizar causas y soluciones, si se desea y se dispone de tiempo, asi
como agradecer sinceramente la colaboracién prestada.

El informe individual permitira analizar el porqué de los hechos y las
medidas que deberdn ser adoptadas para que esos incidentes no se
traduzcan en accidentes con pérdidas.

Una accién sistematica contra los incidentes, a base de rememoraciones

observaciones del trabajo, aumenta el nimero de aquéllos, pero contri-

i;uye adisminuir de forma importante los accidentes con pérdidas que son
los mas gravosos.

INVESTIGACION DE ACCIDENTES/INCIDENTES

La investigacion es una técnica de seguridad posterior al accidente que
se realiza, siempre que es posible, inmediatamente después de que el
investigador recibe la notificacion.

Definimos la investigacion como el trabajo del mando de linea consis-
tente en analizar los hechos para determinar el conjunto de causas concu-
rrentes en el accidente y establecer una prioridad o importancia de las
mismas, en base a su facilidad/posibilidad de eliminacién y eficacia previsi-
ble, para decidir la correccién que se aplicard.

La importancia de la notificacién radica en que posibilita la investiga-
cién. Esta es importante por si misma, ya que de ella surgiran las medidas
preventivas que evitaran la repeticién de accidentes similares.

Todas las empresas deberian tener establecida la politica de dar priori-
dad a la investigacién respecto a cualquier otro tipo de trabajo. Todo ello
con la finalidad de que la informacién sobre los hechos sea lo mas inme-
diata posible, ya que éste es un requisito fundamental para hacer una
buena investigacion.

Deberdn investigarse todos los accidentes que hayamos definido en
las notificaciones. El cumplimiento de este objetivo vendra determina-
do por los logros conseguidos en la notificacién.

El investigador, o persona responsable de realizar la investigacién del
accidente, es el mando directo inmediato al accidentado y/o persona mas
implicada en la pérdida causada o en el incidente.

La programacién y cronologia de las tareas a realizar sera:

1) Al recibir la notificacién, el investigador procedera a su andlisis con
interrogatorio al notificador si procede.
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Agentes materiales generales

Generales

Fisicos

Quimicos

Explosivos

Productos y materiales

Andamios, escaleras
Andamios

Escaleras

Elevacién y transporte

Grias

Aparatos elevadores
Accesorios de elevacion
Transporte por via férrea
Rodantes
Transportadores

Produccion y utilizacién de energfa
Eléctricos

No eléctricos

Transmision de energia

Mecanicos

Eléctricos

Herramientas

Eléctricas portatiles
Neumdticas portatiles
Manuales

Aparalos y equipos

Recipientes a presion
Compresores
Equipos de bombeo
Equipos de soldadura
Hornos (excepto A.H))
Otros aparatos

Mdquinas de los diferentes sectores

de actividad econémica

Siderometalurgia
Madera

Textil

Papel y artes graficas
Ceradmica
Cementos y derivados
Vidrio

Cérnicas

Lacteas y derivados
Vinicola y oleicola
Conservas

Harineras

Piel y calzado
Caucho y pléstico
Quimica
Construccion
Agricultura

Mineria

2) Realizara la investigacion propiamente dicha, con la elaboracion del

informe de investigacion.

3) El investigador enviara el informe a su mando superior, que sera

supervisado por la linea ejecutiva.

4) El mando responsable coordinara los servicios necesarios para llevar

a efecto la correccion de causas.

5) Se registraran los datos con efectos estadisticos y se procederd a la

evaluacion del informe.

6) Los responsables de la gestion de seguridad del investigador adopta-
ran las medidas necesarias para verificar la realizacién de las correcciones

que se hubiesen decidido.
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Si existe en la empresa el profesional de seguridad, su funcién ha de
cenirse a ser asesor, observador y auditor del programa establecido.

Todos aquellos accidentes que estén definidos como muy transcen-
dentes o muy graves deberian ser conocidos por la direccion de forma
inmediata y con un informe escueto pero especifico.

La investigacion propiamente dichay el contenido del correspondiente
informe tienen, al menos, el siguiente contenido.
a) Datos de situacion, a efectos estadisticos y de control:

— Dénde y cuando sucedi6 el accidente.

— Fecha en que el investigador recibe la notificacion.

— Datos del lesionado relacionados con el trabajo y las lesiones.
— Datos de los dafios a la propiedad y coste de las mismas.

— Quién tenia mas control sobre los agentes de la lesién o dafio.

b) Descripcion clara de como sucedio el accidente:
— Qué es lo que sucedié. Qué ocasiond el contacto.
) Andlisis del accidente o incidente:

Q

— Cudles fueron los agentes, los actos y/o condiciones inseguras.
— Cudles fueron las causas basicas y/o fallos de los sistemas.

d) Deduccién de la importancia potencial del accidente:

— Qué posibilidades hay de repeticién de esos accidentes.
— Cudl es la gravedad potencial de las pérdidas.

e) Correccion o medidas que se adoptardn para evitar la repeticion:

— Qué acciones y medidas pueden evitar esos accidentes.
— Quién deberia revisar estos hechos. Firmas y fechas.

Como ya se ha indicado en la notificacion, la naturaleza de la lesién y la
parte del cuerpo lesionada pueden ser codificadas de acuerdo con las
tablas de la figura 30. En la figura 19 se describen “formas” de producirse el
accidente, y en la 32 resumimos algunos de los conceptos més generales
de agentes materiales presentes en los accidentes.

Estas tablas y cédigos cerrados son dtiles para los registros estadisticos
pero no para deducir las medidas que deben ser adoptadas frente a cada
accidente en concreto.

La figura 33 nos muestra un formulario de informe de accidente que
contiene todos los requisitos indispensables para un buen programa de
investigacion de accidentes/incidentes.

Practicamente ya hemos descrito los condicionantes basicos para un
buen programa de investigacién, no obstante anadiremos estos otros:

a) Que se investigue e informe, tanto los accidentes como los inciden-
tes potencialmente graves, con los requisitos que contiene el formulario.

b) Esnecesaria la participacién de la gerencia y mandos superiores en el
programa. Los jefes departamentales o niveles superiores deberian partici-
par en las investigaciones de casos mortales, lesiones graves y danos
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Empresa

Deparfaments | Seccion

Fechn del accte qu_l del trab Fecho netiticacian
del dig

Lesidn personal

Perdidas de la propiedad

Nombre del lesionado J Edad Costes contabilizables en pesetas
Categoria profesional Tiempo en puesio de trabajo Naturaleza de las pérdidas
Trabajo que realizaba Parte del cuerpo lesionada

Naturaleza dela lesidn

Costes estimatives en pesetas

Ob jeto [ equipo isustanca que causo la lesion

Objeto / equipo / susidncia que causo fas pérdidas

Persona con mas control sobre el abjelo / equipo / sustancia

Persona con mds contro! sobre el objeto f equipo /susiancia

Describir claramente ¢omo sucedio el accidente

Descripcion

¢ Gu€ actos, fallos enel acte y /o condiciones contribuyeron mas directamente en el accidente ?

<Cuates son las razones bdsicas o tundamentales para la existéncia de estos actos y/o condiciones ?

%)

it

©

c

<
Gravedad potenciol de jos pérdidos Postbilidad de repeticidn

Muy grave [ Grave [ Leve [] Frecuente [ Ocasianal [J Rarg [
£Qué accién se ha adoptado o se adoptara para evitar la repeticion?

c

‘o

o

c

v

>

v

o8
[Invesilgado por Fecha LRevisado por Fecha

importantes a la propiedad, asi como dirigir las reuniones inmediatas  Ffigura 33. Modelo de informe
sobre la investigacion, levantando acta de las decisiones tomadas. de investigacion.

¢ Se deben evaluar los programas haciendo auditorfas del porcentaje
de accidentes investigados, evaluando la calidad de los informes (un
posible modelo se expone en la figura 34) y comunicando los resultados
de las evaluaciones a los maximos responsables.
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d) Serd muy dtil que en las reuniones de direccién se presente al menos
un informe de investigacién de incidente que potencialmente podria haber
originado pérdidas importantes.

e) Asimismo deberia informarse sobre la situacion, en trdmite o definiti-
va, de las correcciones debidas a accidentes graves o de mayor posibilidad
de pérdidas.

ESTADISTICAS E iNDICES

En seguridad e higiene del trabajo, como en tantas otras facetas de la
actividad humana, es preciso disponer de unos indicadores que, a modo
de brdjula, nos van sefialando el sentido de nuestros esfuerzos. Al propio

T o o e tiempo, la estadistica nos va a servir como medio de observac.i{fm de los
evaluar los informes de  hechos o instrumento relator de los mismos, para convertirse en el
investigacién.  fundamento de toda prevision.

Factores evaluados en la investigacin A | 0% | 25% | 50% | 75% | 100% | B

1. Identificacién 10

Cudndo sucedio; cudles son los materiales
danados; quién tiene mas control sobre el
lesionado o dano; qué motivé la lesién o
la pérdida.

2. Descripcion 15

Claridad y concrecién en la descripcién de
lo que sucedio.

3. Andlisis 15

Qué causd el accidente. Causas inmedia-
tas y, sobre todo, causas basicas.

4. Evaluacién de gravedad y posibilidad 5

Cumplimentacion de gravedad potencial y
probabilidad de repeticion. Usar criterio
profesional para esta calificacién.

5. Prevencion 30

Determinar la efectividad de las medidas
adoptadas o propuestas, tendentes a evi-
tar la repeticion de accidentes similares. Se
debe tener en cuenta, para su valoracién,
el andlisis y evaluacién del accidente.

6 Firmas apropiadas 5
7. Presentacidn del informe 20

Por presentar el informe 5 puntos, més 15
si se entrega al mando superior dentro de
las 24 horas siguientes al accidente. Des-
contar 5 puntos por cada dia de retraso
sobre las 54 horas previstas.

Puntuacidn total 100

A=Valor del factor o puntuacién maxima posible de cada factor evaluado.
B=Puntuaciones obtenidas en la evaluacion. (De valores porcentuales sobre A).
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La primera clasificacién de estadisticas que podemos considerar en
seguridad e higiene tiene como fundamento sus objetivos, y asi es como
surgen las estadisticas con efectos preventivos (como las causales), con
efectos reparadores (como las referidas a gravedad de pérdidas) y con
efectos comparativos.

NAC X 1000000
indice de frecuencia, con baja —E——
NHT

NAS X1 000000

indice de frecuencia, sin baja =
NHT

NAT X1 000 000

indice de frecuencia total =

NHT
NIC X1 00000
indice de incidentes criticos =
NHT
NJP X 1000
indice de gravedad =
NHT

CPP X 1000000
indice de pérdidas (propiedad) = —
NHT

NAC=Numero de accidentes con baja.
NAS=Numero de accidentes sin baja.

J NAT=Numero de accidentes totales (con y sin baja).
NIC=Numero de incidentes criticos.
NJP=Numero de jornadas perdidas por accidentes.
CPP=Coste total, por accidente, de las pérdidas a la propiedad.

La estadistica, que tiene como base la compilacién y elaboracion de
datos relativos a los accidentes de trabajo y enfermedades profesionales
con fines preventivos, contiene un capitulo de suma importancia cual es la
toma de datos, que debe realizarse de forma inmediata a los hechosy a
través del documento base (el parte de accidente para las estadisticas
exteriores a la empresa y el informe de investigacion para las internas de la
propia empresa). Es la mayor o menor minuciosidad en la toma de datos la
que nos permite obtener posteriormente variaciones en la calidad y
cantidad de tasas, clasificaciones y valoraciones particularizadas.

La empresa no debe limitarse a obtener toda una serie de datos y ratios
con efectos comparativos respecto a otras empresas o a su sector econé-
mico de actividad. Precisa un seguimiento de datos, de entre los expues-
tos seguidamente, que son los que verdaderamente tienen interés para su
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Figura 36. Baremo de jornadas
perdidas, segin la

incapacidad. Jornadas
Naturaleza de la lesion trabajo
perdidas
Muerte 6.000
Incapacidad permanente absoluta (I.P.A) 6.000
Incapacidad permanente total (I.P.T.) 4.500
Pérdida del brazo por encima de codo 4.500
Pérdida del brazo por el codo o debajo 3.600
Pérdida de la mano 3.000
Pérdida o invelidez permanente del pulgar 600
Pérdida o invalidez permanente de un dedo cual-
quiera 300
Pérdida o invalidez permanente de 2 dedos 750
Pérdida o invalidez permanente de 3 dedos 1.200
Pérdida o invalidez permanente de 4 dedos 1.800
Pérdida o invalidez permanente pulgar o un dedo 1.200
Pérdida o invalidez permanente pulgary dos dedos 1.500
Pérdida o invalidez permanente pulgar y tres dedos 2.000
Pérdida o invalidez permanente pulgar y cuatro
dedos 2.400
Pérdida de una pierna por encima de la rodilla 4.500
Pérdida de una pierna por la rodilla o debajo 3.000
Pérdida del pie 2.400
Pérdida o invalidez permanente del dedo gordo o
de 2 0 més dedos del pie 300
Pérdida de la vista (un ojo) 1.800
Ceguera total 6.000
Pérdida de un oido (uno sélo) 600
Sordera total 3.000

futura seguridad e higiene. Pueden ser datos desconocidos para el exte-
rior, pero son los mejores con efectos preventivos.

Se pueden obtener clasificaciones como las siguientes:
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— Del porqué de los accidentes, de los fallos de los sistemas y de las
causas basicas u origen de los accidentes (factores causantes, tanto perso-
nales como del trabajo) en base a las investigaciones de los accidentes e
incidentes.

— De las condiciones y actos inseguros (sintomas) que estén presentes
en los accidentes e incidentes.

— Delos factores y agentes del trabajo, tanto materiales como persona-
les y sociales, presentes en el momento (contacto) del suceso.

— De formas en que se produjeron los accidentes/incidentes.

— De los costes estimados, en pesetas, de los accidentes.

— De naturaleza de las lesiones o de las pérdidas en general.

— De partes del cuerpo lesionadas y puntos concretos deteriorados.

— Dellugar de los hechos, para confeccionar el llamado plano topogra-
fico que nos identifica zonas criticas.

— De categorias, ocupacionesy antigiiedad en el puesto de los lesiona-
dos.

— De trabajadores poliaccidentados o de pérdidas repetitivas.

— Del mes, semana, diay hora en que tienen lugar los acontecimientos.

— De las posibilidades de repeticion de accidentes, segtin los tipos.

— De la gravedad de las pérdidas, en funcion de diferentes grados.

Los distintos datos estadisticos de accidentes/incidentes, asi como los
registros de mediciones ambientales, de los resultados analiticos de mues-
tras y de actuaciones de investigacién e inspeccién, deben ser centraliza-
dos y conservados, al menos, durante dos o tres afios.

Los indices, tasas o indicadores frecuentemente utilizados estan expre-
sados matematicamente en la figura 35.

El indice de frecuencias de accidentes con baja expresa el nimero de
casos por cada millon de horas trabajadas. El de gravedad esta referido al
nimero de jornadas perdidas, por accidentes, por cada mil horas trabaja-
das.

La llamada tasa o indice de incidencia (de casos con baja, sin baja, de
incidentes, etc.) nos relaciona el niimero de casos por cada cien trabajado-
res expuestos a la incidencia que se desea controlar.

El indice de costes a la propiedad es el coste total de las pérdidas a la
propiedad por cada millén de horas trabajadas.

De todas formas, en ningin caso la empresa debe dejar reducidos a
todos o algunos de estos indices los sistemas de medicion. Ademés de los
resultados hay que medir los rendimientos, las actividades.

57



Figura 37. Formas, coloresy
significado de sefiales
en instalaciones.

Medios operativos de seguridad
basados en contenidos técnicos

DISENO Y DISTRIBUCION EN PLANTA

A la accién analitica debe seguir, necesariamente, el estudio y la aplica-
ci6n de soluciones ante las cuestiones planteadas. Es lo que entendemos
por operatividad. En cada caso concreto aplicaremos los medios operati-
vos de seguridad necesarios. Vamos a referirnos a los més significativos, ya
sea por su importancia intrinseca o por la necesidad de su aplicacion en los
programas preventivos. Utilizaremos, en cuanto sea (til para la concrecion
de estos medios operativos, los resimenes elaborados por J. Castells
sobre publicaciones internas del autor en la Direccion de Seguridad e
Higiene de Asepeyo.

El disefio y distribucion en planta es uno de esos medios operativos.

Esta técnica consiste en analizar los peligros derivados de la interferen-
cia de los elementos de trabajo con las condiciones del drea donde éste se
va a realizar, para aplicar las medidas preventivas tendentes a eliminarlos o
reducirlos.

Combinaciones de formas.colores y signiticado

Forma Tridngulo
geométrioa equilatero
Color Circulo Base horizontal Rectangulo o cuadrado
de y vertice
seguridad hacia arriba
Rojo Prohibicion — Equipos de lucha contra incendios
Amarillo = Atlencion, peligro .
Verde — — Situacidn de seguridad
Salida de socorro
Dispositivos de socorro
Primeros auxilios
Azul Obligacion — Informacion o instrucciones
Otras indicaciones

Ademés del conjunto de condiciones que expondremos seguidamen-
te, con la intencién de que sirvan de lista orientativa o de guia recordatoria
en el examen de toda distribucién en planta, habra que contar con las
particularidades que se especifican en la Ordenanza General de Seguridad e
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Higiene en el Trabajo (Orden del M.T. de 9 de marzo 1971), en su titulo Il
sobre Condiciones generales de los centros de trabajo y de los mecanismos
y medidas de proteccion.

Siempre que sea posible hay que tener presentes las medidas preventi-
vas en la fase de proyecto y diseio de edificios y recintos de nueva planta.
Si se trata de procesos o edificios ya existentes habrd que tenerlas en
cuenta en toda redistribucién.

Todolo que se haga en la fase de disefio y proyecto tendrd un coste muy
inferior, comparativamente, con lo que puede representar en las correc-
ciones o readaptaciones posteriores.

Cuanto antecede tiene aplicacion en los diferentes tipos de distribu-
cion, a saber: distribucién lineal, en la que estdn opuestas la entrada de
materia prima y la salida de productos acabados; distribucién en U, con
salida cerca de la entrada; distribucion lineal con alimentacion lateral;
distribucion circular; distribucion vertical y distribucién por dependen-
cias con fabricaciones diversificadas a partir de un tronco comdin y monta-
jes en cascada.

Puntos-guia generales para la distribuci6n en planta

Ubicacién del establecimiento

— Examinar los peligros para (y de) las comunidades vecinas.

— Caracteristicas atmosféricas (vientos prevalentes), climatolégicas y de
los asentamientos en el terreno.

— Tener presentes los peligros derivados de los cauces de rios, carrete-
ras, vias férreas y aeropuertos.

— Redes de comunicacién y transporte.

— Imperativos comerciales y de aprovisionamiento.

— Posibilidad de ampliaciones posteriores y sus implicaciones.

Enlaces con las vias de comunicacién

— Examen de peligros derivados del tipo de transporte utilizable para
materias primas, productos y personas.

— Separacion entre el acceso para vehiculos y el acceso peatonal.

— Disefio de las incorporaciones a las vias publicas por la derecha.

— Evitar cruces de los vehiculos que entran con los que salen.

— Situar las puertas sobre las vias menos transitadas.

Movimiento y transporte de productos en el interior de los locales

— Prever la cantidad de productos y sistema de transporte utilizado en
relaci6n con los peligros intrinsecos segun cada caso: transporte continuo,
intermitente, aparatos o vehiculos, intervencién humana.

— Evitar emplazamientos no indispensables de materiales o productos.

— Separar al maximo los circuitos de productos de los de personas.

— Reducir al minimo la longitud de los circuitos.

— Bvitar retrocesos en los circuitos, sobre todo de piezas grandes.

— Preveralmacenes para materia prima, intermedios y producto acaba-
do.
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Distribucién de mdquinas y puestos de trabajo

— Ultilizar planos de distribucion en planta y maquetas. No dejar nadaal
azar.
— Dotar de espacio suficiente a cada puesto de trabajo.
— Que no seinvadan puestos y zonas de trabajo para acceder al propio.
— Suministros de materia primay salida de acabados en forma regulada.
— Espacio necesario para las operaciones de mantenimiento.
Prever las incidencias que tendran, en cada puesto de trabajo, las
condiciones ambientales: ruido, polvo, temperatura, ventilacion.

Vias de circulacion

— Separar los circuitos de peatones de los de vehiculos motorizados.
— Estricta senalizacion de vias y pasillos.

— Mantener las vias despejadas y suficientemente iluminadas.

— Evitar esquinas vivas, utilizar espejos en curvas y cruces.

— Fijar prioridades de paso y sentidos de circulaciéon.

— Instalar barreras y protecciones en zonas peligrosas.

Instalaciones de energia y servicios

— Prever los consumos de energfa y demanda de servicios en cada
punto.

— Proteccién del equipo y conducciones contra choques y golpes.

— Separacion entre los diferentes tipos de energias y aislamiento.

— Bvitar interferencias de las conducciones energéticas con las vias de
circulacién y zonas de trabajo.

— Disponer los accesos adecuados a las zonas de revision y control.

— Sefalizar las conducciones de fluidos, accesos a recintos, zonas peli-
grosas, puntos de control y elementos contra incendios.

— Ante cualquier instalacién nueva prever futuras ampliaciones.

RESGUARDOS Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

Son elementos utilizados para eliminar o disminuir las condiciones
peligrosas de maquinas, instalaciones y equipos, y también para evitar las
consecuencias en el caso de que el accidente se produzca.

En la fase de proyecto del disefio es cuando deberian incorporarse a la
madquina o instalacién; de no hacerlo asi, las dificultades para una interven-
cién posterior son evidentes: mds coste e inconvenientes de todo tipo.
A evitar en lo posible los hechos negativos consumados contribuyen el
Reglamento de Seguridad en las Maquinas, R.D. 1495/1986, de 26 de
mayo, y las correspondientes ITC (instrucciones técnicas complementa-
rias), asf como la Directiva sobre Maquinas de la C.E.E. Es recomendable
tenerlos presentes antes de efectuar las adquisiciones.

Para tratar el peligro se elegiran, en primer lugar, aquellos elementos de
seguridad que actien en la etapa preventiva o de precontacto, es decir,
aquellos cuya finalidad sea la de prevenir el accidente. En segundo lugar se
contemplaran las posibilidades de evitar las consecuencias.

Veamos algunos requisitos de los dispositivos y resguardos:
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— Deben impedir el acceso al punto de operacién o zona de peligro.
— Han de protegeral operario, incluso en caso de averia de la maquina.
— No deben constituir ni anadir peligros por si mismos.

— No deben interferir la produccion ni causar molestias al operario.
— Han de tener buena calidad constructiva y no ser sacados facilmente.
— Deben construirse a prueba de impericias de operarios nuevos.

— No impedirdn las operaciones de mantenimiento y conservacion.

Consideremos a continuacién algunos de los dispositivos de seguridad
0 elementos que acttian eliminando o reduciendo el peligro antes del
accidente/contacto:

Dispositivo detector de presencia. Es accionado cuando un cuegao 0
alguna parte del cuerpo entra en zona del peligro. Produce la parada de los
elementos peligrosos. Puede invertir el movimiento de los organos atra-
pantes. Se utilizan detectores mecanicos, fotoeléctricos, de presion, capaci-
tivos, inductivos, ultrasonoros, de radiacion infrarroja, de radar, etc.

Dispositivos de movimiento residual o de inercia. Estan asociados a un
resguardo que evita el acceso a la zona de peligro mientras los elementos
mecanicos mantienen el movimiento por inercia, una vez cortado el
suministro de energia. Son los temporizadores, detectores, etc.

Dispositivos de retencién mecdnica. Retienen mecanicamente una parte
peligrosa puesta en movimiento a causa de un fallo.

Dispositivos de doble mando manual. Precisan el uso de ambas manosaal
mismo tiempo para accionar la maquina.

Dispositivos antiletales. Se colocan fuera de la zona de peligro y s6lo
permiten movimientos de la maquina mientras se est4 accionando.
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Dispositivos de seguridad positiva. Estan asociados a un resguardo o a
otro dispositivo. Cualquier fallo o interrupcién en el suministro de energia
origina la parada de las partes peligrosas o mantiene el resguardo asociado
en posicion de seguridad.

Dispositivos de operacion secuencial. El cierre de un resguardo asociado
origina automaticamente la puesta en marcha de forma secuencial de
otros dispositivos complementarios.

Dispositivos de alimentacién y extraccién automdtica. Sustituyen a las
operaciones manuales en la entrada y salida de materiales de la maquina.
La robotizacién de operaciones peligrosas es buen ejemplo.

Dispositivos limitadores. De carga, de carrera y movimiento, de veloci-
dad, de tensién, de intensidad, de energfa.

Asimismo, respecto a los resguardos podemos considerar la clasifica-
cién y tipos que exponemos seguidamente:

Resguardos fijos. Anclados s6lidamente. Sin partes moviles.
Resguardos regulables. Pueden ajustarse a una determinada posicion.

Resguardos distanciadores. No cubren el peligro pero lo dejan fuera del
alcance normal.

Resguardos de enclavamiento. Impiden el funcionamiento de elemen-
tos que originan el peligro mientras no cubren por si mismos la zona.

Apartacuerpos y apartamanos. Estan asociados a partes mdviles de la
mégquina. Alejan o separan cualquier obstaculo de la zona de peligro en el
momento previo al contacto peligroso.

Resguardos de ajuste mecdnico. Son resguardos con partes méviles que
se ajustan automaticamente sobre la pieza a trabajar en el momento de
efectuar la operacion.

NORMAS Y REGLAMENTOS

En su sentido estricto, norma de seguridad es un concepto de obligado
cumplimiento que se establece, se divulga y se impone para determinar el
comportamiento que se debe seguir o al que se deben ajustar las operacio-
nes y la forma de actuacién del trabajador, para evitar o minimizar los
peligros de accidentes.

Las normas relativas a un mismo tema especifico o que afecten a un
ambito de aplicacion determinado constituyen un reglamento.

Cabria suponer que las normas legales son suficientes para prevenir los
multiples peligros que pueden aparecer en una industria o centro de
trabajo. Pero ello no es asi por miiltiples razones que sefialaremos mas
adelante. Las empresas deben dictar sus propias normas de seguridad e
higiene, ajustandolas a sus necesidades reales, con el objetivo de concre-
tar lo que les afecta legalmente y complementar lo que esa legislacion
nunca podré contemplar, ya sea por su especificidad o por no adaptarse al
nivel de seguridad que la empresa puede alcanzar.

Veamos algunos requisitos o condiciones que deben cumplir las nor-
mas:
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— No deben entrar en conflicto con las leyes o reglamentos oficiales en
vigor.

— Debe existir una adecuada conexién entre todas las normas.

— Deben ser necesarias, por ello se redactarén de forma imperativa.

— Se plantearan en su aspecto positivo, es decir, se especificaré lo que
debe hacerse. Excepcionalmente se recurrird a la prohibicién.

— Se redactaran de forma clara, concisa y concreta, Deben destinarse a
la solucién de un problema tinico y con las minimas palabras.

— Como su contenido serd esencialmente técnico, deben tenerse pre-
sentes en su redaccion los aspectos de normalizacion existente.

— Se reservaran para los casos verdaderamente importantes desde el
punto de vista preventivo. La profusion excesiva es contraproducente.

— Siqueremos que su asimilacién sea mds facil convendrd presentarlas
con ilustraciones.

D. N.©
reconoce haber recibido un ejemplar del Reglamento de Se-
guridad e Higiene de la empresa XY Z, S.A. editado en 1988.

Por la presente, acepto el compromiso que se me solicita de
leer el Reglamento, a fin de conocer las reglas que en él se
establecen, consultarlo ante cualquier duda, solicitar un nuevo
ejemplar en caso de pérdida de éste y cumplir la normativa
que en el mismo se especifica.

Fecha Firma

(Hoja de comprobacién de entrega. Archivo en el expediente
de cada trabajador).

Un plan de establecimiento de normas, o lo que podriamos llamar “vida
de unanorma”, obedece a cuatro fases: necesidad, elaboracién, aplicacion
y control. Se concretan en estos puntos:

1) Puesta en evidencia de la necesidad. Como consecuencia de la aplica-
cién de técnicas analiticas en los procesos e instalaciones de la empresa, o
de las exigencias legales.

2) Redaccion. Corresponde a aquellas personas con responsabilidad
sobre los riesgos, sobre los procesos y sobre la instalacién, herramienta o
equipo relacionado con la norma.

3) Informacicn. Serén informados cuantos se hallen implicados, directa
o indirectamente, en la norma, justificando la necesidad de la misma,
haciéndoles participes de esa necesidad y sugiriendo ideas.

4) Correccion. Se llevard a efecto teniendo presentes las sugerencias del
punto anterior y propiciando la participacién de trabajadores con mayor
interés participativo y sentido critico positivo.

5) Aprobacion. Corresponde a la direccion de la empresay es necesaria,
para su operatividad, la conformidad de los representantes legales de los
trabajadores.
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6) Impresion. El reglamento definitivo y aprobado debe ser escrito y, a
ser posible, impreso en los caracteres més adecuados para el personal de
la empresa. Sera suscrito por la direccion.

7) Difusién. Todo empleado debe poseer copia, y firmar su “recibidoy
comprendido”, de las normas que han de ser leidas, comprendidas y
aceptadas por todos los implicados en los peligros a que se refiere la
norma. Estaran expuestas permanentemente evitando su deterioro.

8) Cumplimiento. Los mandos responsables cuidaran de su cumpli-
miento y eficacia. El incumplimiento serd sancionado con lo establecido al
respecto y de acuerdo con el articulo 159 de la Ordenanza General.

9) Revision periGdica. Debe hacerse una puesta al dia, con revision
anual, de todas las normas. Habra que incidir en aquellos aspectos en que
se ha obtenido una baja eficacia, omitiendo lo obsoleto e incorporando lo
propio de nuevas situaciones.

En lo relativo a los aspectos de control de la normativa conviene tener
presentes estos extremos:

a) Cada trabajador deberia dar cuenta del conocimiento de la normati-
va, al menos anualmente, ante sus mandos superiores.

b) El sistema de control debe incluir la verificacion de que todo nuevo
trabajador ha tenido conocimiento exhaustivo de las normas.

¢) Hay que tener un registro de todos los reconocimientos positivos y
de los negativos, con motivo de las actitudes ante la normativa.

d) Deben ser medidas las realizaciones de los mandos en favor del cum-
plimiento de las normas y reglamentos.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y PREDICTIVO

El clasico mantenimiento correctivo, que se ocupa de reparar todos los
defectos que se van presentando en los diferentes equipos e instalacio-
nes y que son denunciados por los propios usuarios, ha sido superado por
el mantenimiento preventivo, que acttia mediante la revision y adecua-
cién antes de que se produzca el fallo.

Como todo fallo técnico puede ocasionar pérdidas, tanto a las personas
como a la propiedad, resulta obvio el que sea considerado como medio
operativo de seguridad toda técnica que posibilite la solucién frente a
cualquier tipo de peligros.

El mantenimiento preventivo tiene por objeto conocer de forma siste-
matica el estado actual de los equipos, instalaciones, maquinaria y edifi-
cios, y programar las correcciones de los puntos vulnerables o criticos en
el momento mds oportuno.

Al actuar en la etapa preventiva de la secuencia del accidente evita que
se produzca el “contacto”, con lo que se consigue eliminar las pérdidas
materiales y personales, y las interrupciones en los procesos.

Asi pues, con el mantenimiento preventivo se pretende:
— Asegurar la proteccion de las instalaciones y la seguridad del perso-
nal.
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— Disminuir las interrupciones del trabajo en el proceso productivo.

— Observar los requisitos legales que regulan las inspecciones periédi-
cas de equipos e instalaciones (aparatos elevadores, recipientes a presion,
gruas, prensas, calderas, equipos de extincion).

— Reducir la duracién de los paros por motivos de mantenimiento.

— Efectuar las reparaciones cuando originen menos impacto negativo.

— Reducir el coste total de las interrupciones y reparaciones.

— Mejorar la gestién del mantenimiento en cuanto a las previsiones de
trabajo y necesidades de personal.

— Tener una informacion sistematica sobre la previsible situacién de las
maquinas, instalaciones y sus partes criticas.

— Adecuarlos stocks de repuestos a las necesidades reales temporales.

El programa de mantenimiento preventivo incluird puntos como éstos.

Planificacién de las revisiones

Identificacion de partes criticas y areas a revisar.

Fijar el tipo de verificacién a efectuar en cada caso y por quién.
Determinacién de la frecuencia de la revisién en cada caso.
Informacion a la linea del resultado de las revisiones.

Programacion de los trabajos

— Fijacion del orden de prioridad de unos trabajos sobre otros.

— Establecer las tareas de cada programa concreto, los tiempos necesa-
rios de ejecucion y los operarios precisos en cada trabajo.

— Prevision de piezas, herramientas, energfa y avisos necesarios.

— Estimacién de la duracién de las diferentes tareas.

— Prevision referida a costes.

Registros y archivo de documentacion técnica

— Caracteristicas técnicas de la maquina, equipo o instalacién.

— Lista de repuestos mas usuales para cada equipo.

— Normas de mantenimiento y detalle de las operaciones de cada
trabajo (engrase, ajustes, sustituciones).

— Detalle de los aspectos criticos que pudieran dar lugar a accidentes y
forma de detectar las situaciones insatisfactorias.

— Principales causas de las anomalias.

— Reparaciones efectuadas, material empleado y fechas.

— Plano de distribucion en planta de la empresa y detalles parciales de
servicios, instalaciones y fuentes energéticas.

Control de las piezas de repuesto

— Determinar necesidades: elemento, cantidad y periodicidad.

— Control selectivo de existencias.

— Disposicidon del uso que debe darse a cada elemento de reposicion.
— Lista de proveedores de cada elemento.

El mantenimiento preventivo de las maquinas establece sus revisiones
en base a los periodos medios estadisticos definidos por el fabricante para
magquinaria nueva. Se admite que el 98 % de las maquinas superan esos
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Figura 40. Tiempos
empleados para los tres tipos
de mantenimiento.

Seguridad e higiene en el trabajo

periodos medios sin averias, por lo que éstas se consideran como un
hecho raro.

Estas razones y el hecho de que no se mejora el régimen de averfas con
la sustitucion de piezas desgastadas (casi lo contrario) ha dado lugar a que
se introduzca, sobre todo para grandes y costosas méaquinas, el manteni-
miento predictivo.

Este tipo de mantenimiento considera cada méquina independiente-
mente y se basa en el estudio de las vibraciones mecéanicas como indica-
dor del estado de funcionamiento.

Para el mantenimiento predictivo sélo es necesaria la reparacién o
sustitucion cuando asi lo indican las mediciones concretas realizadas. De
esta forma no se interfiere en las maquinas “que van bien”.

Este sistema mejora los anteriores porque reduce los tiempos medios
de mantenimiento de forma considerable. La gran fiabilidad en la elimina-
cién de averfas inesperadas reduce los stocks y gastos de repuestos,
reduce los paros de proceso y predice con gran antelacién esos paros.

En contrapartida estan los medios necesarios para este tipo de manteni-
miento, tanto en instrumentacién como en personal especializado para
las medidas y su interpretacion.
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PROTECCION PERSONAL

La proteccién personal estd constituida por aquellos elementos que
utiliza el trabajador con objeto de disminuir o evitar las lesiones o pérdidas
de salud susceptibles de ser originadas por los accidentes y exposiciones a
enfermedades profesionales.

Estos elementos los calificamos de medidas de proteccion porque ac-
tdan frente al accidente o la enfermedad profesional evitando las conse-
cuencias que ocasiona el contacto o la reiteracion de contactos en el
tiempo. Esta es la razon principal por la que se preconiza que la proteccion
personal debe ser la Gltima linea de defensa frente al accidente y contra la
enfermedad profesional.

Las medidas que eviten el contacto han de ser prioritarias, pero se hace
necesario recurrir a las de proteccién cuando en la fase de precontacto
todas las medidas analizadas resultan insuficientes o su aplicacién es
imposible para evitar el accidente/contacto.

La proteccion personal tiene garantizada su idoneidad a través de las
homologaciones que realiza el Ministerio de Trabajo. No deberia ser
adquirida niguna prenda que no tenga su correspondiente homologacion.

Actualmente existe una gran variedad de prendas y equipos homologa-
dos para las diferentes partes del cuerpo a proteger, segtin los peligros que
puede originar el accidente/contacto. La cabeza, ojos y cara, extremidades
superiores, extremidades inferiores, tronco y cuerpo en general, vias respi-
ratorias y sistema auditivo, tienen su correspondiente prenda a utilizar
para una adecuada proteccion.

Veamos seguidamente una serie de requisitos a tener en cuenta.

Seleccién del elemento adecuado

— ldentificacién del peligro para el que vamos a protegernos con la
participacion de los empleados.
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— Exigencias y circunstancias particulares de la fase de trabajo.

— Decision sobre el grado de proteccién deseado.

— Homologacion correspondiente a la clase de proteccién deseada.
— Comodidad dentro de los mérgenes de seguridad.

— Linea estética o aspecto agradable. Participacion en la seleccién.

Utilizacién

— Comprension de la necesidad de su utilizacion.

— Conocimiento de su utilizacién correcta, en especial del equipo que
requiere un ajuste preciso (orejeras, gafas, mascaras).

— Asignacion individual de prendas para cada trabajador.

— Responsabilizacién del usuario tras la instruccién efectuada.

— Incorporacién a la normativa de trabajo de la empresa.

— Disciplina en su utilizacién. Cuidado del mal uso o despilfarro.

— Disponibilidad en todo momento para su uso. Devolucién del equi-
po dafado para recibir el recambio.

Conservacion

— Mantenimiento periédico (limpieza, verificacion de su estado).
— Fijacion del tiempo de duracion.

— Mantenerlos en condiciones y lugares adecuados.

— Prevision de stocks para satisfacer las necesidades.

Control

— Registros de que se ha dado la instruccién necesaria al trabajador.

— Registros del equipo entregado a cada trabajador y la fecha.

— Verificacion, por los mandos, del mantenimiento periédico.

— Normativa escrita sobre la accion disciplinaria de los mandos por no
utilizar la proteccion personal.

— Comprobacién de los diferentes requisitos establecidos.

— Registro de comportamientos ejemplares en el uso de la proteccion.

— Comunicacion de resultados del uso de la proteccién a los niveles
superiores de la organizaci6n de la empresa.

SENALIZACIONES, ORDEN Y LIMPIEZA

la sefalizacién de seguridad pretende llamar la atencion de forma
rapida e inteligible sobre objetos y situaciones susceptibles de provocar
peligros determinados, asi como indicar el emplazamiento de dispositivos
y equipos que tengan importancia desde el punto de vista de la seguridad
en el trabajo.

La capacidad perceptiva del individuo queda estimulada mediante las
sefiales, que provocan una sensacion de tipo reactivo favoreciendo el
comportamiento seguro.

La sefalizacion es una medida de tipo preventivo que debe aplicarse
cuando el tratamiento del peligro, mediante otras acciones de seguridad,
ha resultado insuficiente o de dificil aplicacion. También si esté estipulado
por la legislacién vigente.

En la mayoria de los casos, la sefializaciéon es un complemento muy
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valido de apoyo a otras medidas preventivas, de proteccién y reparadoras.
También aqui podemos hablar de requisitos, tales como los siguientes:

— la sefalizacion debe atraer la atencion de los implicados en el
peligro.

— Debe advertir de los peligros con la antelacién suficiente.

— Ha de conseguir provocar sensaciones con efectos reactivos.

— Ha de poner de manifiesto el peligro sin equivocos, con claridad.

— La sefalizacion debe orientar sobre la conducta segura a seguir.

— Hay que disponer de los medios necesarios para cumplir con la
indicacion.

— Debe existir una conexion y coherencia de sefiales entre si.

— En ningln caso debe entrar en conflicto con la normativa legal.

— Hay que tener en cuenta los aspectos técnicos y constructivos de
normalizacién y racionalizacion.

— Las sefales deben ser conservadas y renovadas. Es indispensable.

Nos referiremos seguidamene a los diferentes tipos de sefalizacion, no
obstante habra que tener en cuenta lo dispuesto en el R.D. 1403/1986, de
9 de mayo, por el que se aprobaba la norma sobre sefalizacién de
seguridad en los centros y locales de trabajo.

En cuanto a la sefalizacién Optica nos referiremos a los colores de
seguridad, las sefales, los avisos y los balizamientos. Otros tipos de
senalizacion son los siguientes:

— Actstica: Timbres, sirenas, alarmas.

— Olfativa: Aditivos en gases inodoros para detectar su presencia.
— Tdctil: Superficies, recipientes rugosos. Cabezas de tachon.

— Gustativa: Aditivos de sabor desagradable para productos toxicos.

Colores de seguridad

Se utilizan para indicar la naturaleza de una substancia, mejorar la
visibilidad o resaltar la existencia de un peligro, identificar un objeto y
sefializar lugares de paso. Son éstos:

Fi§ura 42. Senales de
obligacion.
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Rojo: Indica peligro, prohibicién, detencién.

Amarillo: Indica precaucién, peligro no inmediato.

Verde: Color que indica seguridad, ausencia de peligro.

Azul: Color auxiliar que indica obligacion.

Blanco y negro: Para contraste, mejorando la vision y simbologia.

Seriales

Constituyen simbolos normalizados para representar de forma especifi-
ca prohibiciones, obligaciones, advertencias, salvamento.

Avisos

Son mensajes breves y claros relativos a la seguridad y dispuestos sobre
una superficie donde destaca, de forma predominante, el rétuloy el color.

Balizamiento

Objeto o conjunto de ellos que se utilizan para delimitar zonas peligro-
sas, ya sea de trabajo o de transito, como es el caso de sefiales luminosas,
banderolas, barreras fijas y méviles, cintas de delimitacién, etc.

Nos referiremos también aqui al orden y limpieza por la proximidad
conceptual que tienen con la senalizacion, y porque no pretendemos
hacer extenso el comentario sobre su contenido ya que, obviamente, no
precisan de una explicacion especial.

Lo que si pretendemos y debemos es dejar constancia de su importan-
cia para la seguridad e higiene del trabajo. Un sintoma muy significativo de
su necesidad nos lo proporciona el resultado de un conjunto de encuestas
realizadas en EE.UU. e Inglaterra, donde aparecen el orden y la limpieza
como factores comunes desarrollados a un alto nivel en las empresas que
tienen mejores resultados. Es decir, que limpieza y orden forman parte
siempre de los programas mas efectivos en seguridad e higiene Jze las
empresas con menores accidentes y pérdidas.

MEJORA DE METODOS/PROCEDIMIENTOS

La referencia a este método operativo de seguridad tiene su fundamen-
to en la necesidad de cambio, de progreso en seguridad, de mejora de las
condiciones en que han de realizarse los trabajos.

Nos hemos referido extensamente a los procedimientos de trabajo al
comentar la técnica de andlisis del trabajo como fundamento de los
procedimientos. La realizacion del andlisis lleva implicito el desarrollo del
procedimiento pero éste, en si mismo, es una técnica operativa. De ahi que
volvamos a referirnos a ella en este capitulo.

Hablar de procedimiento de trabajo, de operacién o de tarea es una
misma cosa. En definitiva, se trata de definir de forma concreta, fase por
fase, el trabajo que ha de realizarse, poniendo un mayor énfasis en
aquellos aspectos criticos para la seguridad, la calidad o el proceso en
general.

Cuando deseamos establecer un procedimiento para un trabajo deter-
minado por primera vez, precisaremos realizar con antelacion el corres-
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pondiente anélisis del trabajo. Si el procedimiento ya existe y debemos
variarlo o perfeccionarlo, podemos decir que estamos ante un proceso de
mejora del método o procedimiento, lo que no descarta la necesidad de
fases analiticas.

Lo sustantivo del procedimiento sera la descripcion operacional de
cada fase y la consignacién de los puntos criticos que conlleva.

Figura 43. Andlisis,
procedimientos y mejora de
métodos.

— El andlisis permite identificar los problemas que pueden
emstjr{pehgros yaccidentes) en cada secuencia de un traba-
o y orientar los controles que deberian establecerse para
las situaciones concretas,

— El procedimiento consiste en describir lo que se deberd
~ hacer, cémo y por qué.

— La mejora del procedimiento ya existente responde a una
actitud mental: siempre puede existir un método de trabajo
mds seguro.

Todo ello se desarrolla en forma sistematicay progresiva en relacién con
el avance que va teniendo el trabajo. Los qué, quién, cuando, cémo,
dénde y porqué, que Kipling definia como honrados servidores, resultan
indispensables para definir con precision las actuaciones.

Si se trata de la mejora del procedimiento habra que pensar en:

— Eliminar los detalles innecesarios.

— Combinar distintas partes de la fase del trabajo si ello es posible.
— Reordenar las secuencias de las operaciones o fases del trabajo.
— Simplificar todos los detalles necesarios hasta donde sea posible.
— Recordar que puede existir un método de trabajo més seguro.
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Figura 44. Dindmica de la
conducta ante el
peligro.

Recursos operativos basados
en contenidos humanos

SELECCION Y PROMOCION/ROTACION

En este capitulo vamos a seguir tratando de técnicas operativas, si bien
su contenido, su razén de ser, esta basado en las potencialidades de la
persona como tal, en sus condiciones, conocimientos y actitudes, es decir,
en el poder, saber y querer.

La seleccion del personal mds apto para cada puesto de trabajo es un
deseo com(n de todos los mandos directivos y de la linea de supervision,
porque es muy importante disponer de personal fisicamente apto y profe-
sionalmente preparado. Son éstas dos condiciones indispensables para la
buena gestion de los equipos de trabajo y, cémo no, de los resultados de
seguridad e higiene.

El mando se encuentra con que, en ciertas situaciones, debe cubrir los
puestos de trabajo con personal que no tiene habitos adquiridos en
relacion con las tareas que va a realizar. Esto se da, principalmente, con los
nuevos empleados, pero también con ocasion de cambios de puesto, ya
sea por promocion (el promocionado realizara ahora trabajos de mayor
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responsabilidad o habilidad) o por rotacién o intercambio de puestos
(cuando se aplica la estrategia de que todos los trabajadores de un equipo
0 seccion conozcan todas las tareas).

El mando, en muchas de estas situaciones, es un sujeto pasivo del
cambio que se opera en su seccion o departamento. El desearia que su
gente poseyera las capacidades fisicas necesarias para el puesto de trabajo
a ocupar, y tiene razén al pensar que ese aspecto ya deberfa estar cubierto
con los reconocimientos previos al empleo o los realizados como conse-
cuencia del cambio de puesto.

La agudeza visual necesaria y la capacidad auditiva, entre otras, del
correspondiente profesiograma, son aspectos muy necesarios en deter-
minadas tareas criticas.

Una parte importante de causas bésicas, los denominados factores
personales, son debidas a problemas fisicos detectables en los procesos
de seleccion. Si no son identificados llevaremos a los puestos de trabajo
unos peligros con carcter permanente.

En estas situaciones el mando deberfa tener una actitud activa en
aspectos como los siguientes: disponer de los trabajos u ocupaciones de
su seccion, de un andlisis de las capacidades fisicas necesarias y proporcio-
nar la copia correspondientes a las personas que haran la seleccion o que
estan encargadas de la promocién/rotacion. La empresa, por supuesto,
deberia tener la exigencia de usar esos datos en la seleccion.

Pero también se precisa gente preparada profesionalmente, y para ello
la preseleccién es determinante.

La empresa debe disponer de las caracteristicas y exigencias del puesto,
en cuya redaccion es fundamental la participacién del mando.

Serd de su responsabilidad no olvidar exigencias tales como las siguien-
tes: conocimiento de los peligros genéricos del puesto, actitudes de
seguridad frente a los mismos, normativa interna aplicable y responsabili-
dades por incumplimiento de las normas.

Los resultados de estos exdmenes han de damos la pauta para las
decisiones de asighacion de puestos y para saber, en todo caso, qué
aspectos formativos deben ser cubiertos antes de ejercer la ocupacion.

Si el personal sabe que no hay promocién posible sin un adecuado
conocimiento de todo lo referente a seguridad e higiene, y que es necesa-
rio un buen expediente respecto a las actitudes de seguridad para acceder
a nuevas responsabilidades, habremos facilitado en un alto porcentaje la
problemdtica de los mandos frente a los comportamentos de seguridad
en el trabajo.

ADIESTRAMIENTO EN SEGURIDAD

El propésito del adiestramiento en seguridad es proporcionar a los
empleados la capacidad y las actitudes necesarias para actuar en forma
segura.

No es suficiente con tener una buena predisposicién por la seguridad y
carecer de impedimentos fisicos para un concreto puesto de trabajo. Hay
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Figura 45. Adiestramiento
bdsico de mandos y
trabajadores.

que saber hacer el trabajo de forma segura y hay que conocer, cada vez
mejor, el trabajo especifico de seguridad e higiene.

Los mandos que dispongan de adecuados procedimientos de opera-
cién tendran la mejor herramienta para permitirles hacer un buen adiestra-
miento para los trabajos criticos.

A su vez, esos mandos deberan recibir el adiestramiento necesario para
hacer bien sus trabajos especificos de seguridad: las técnicas analiticas y
operativas que deben practicar asiduamente.

Con mentalidad de empresa que tiene un claro objetivo de prosperi-
dad en un futuro permanente debe admitirse, sin lugar a dudas, que el
mejor mando de la linea de supervision es aquel que, sabiendo, sabe
ensenar. Y en esa ensenanza tiene su parte fundamental el adiestramiento.

Los trabajadores, para ensenarles a hacer el trabajo operativo
bien hecho, basandonos en los procedimientos de operacién.
Por ejemplo: como levantar y transportar cargas.

Los mandos de supervision, para ensefarles a hacer las técnicas
analiticas de seguridad e higiene, segtin el procedimiento esta-
blecido para cada una. Por ejemplo: inspecciones.

Para incidir en los propositos del adiestramiento debemos tener muy
presentes dos cuestiones, elementales pero indispensables, a saber: la
informacion que como minimo debe transmitirse y la necesidad de que
los colaboradores de la linea que reciben la informacion y orientacion
entiendan totalmente sus obligaciones en seguridad.

La informacién mas elemental incluira:

— Obligaciones, normas y reglamentos de seguridad que afecten a
todos los empleados de la empresa.

— Derechos y obligaciones, en seguridad, segun la legislacion vigente.

— Incentivos existentes para el comportamiento seguro.

— Medidas disciplinarias para el comportamiento inseguro.

— Equipo de protecci6n personal disponible para el puesto de trabajo.

— Peligros y protecciones especificas, para el puesto de trabajo.

— Localizacién del botiquin y equipos para emergencias.

— Prestaciones del seguro de accidentes de trabajo.

La cuestion siguiente exige entender ciertas obligaciones que los man-
dos transmitiran en sus adiestramientos:

1) Ningan empleado deberia emprender trabajo alguno hasta que haya
recibido instrucciones de cémo hacerlo y haya sido autorizado a realizar
ese trabajo.

2) Ningn empleado debe emprender un trabajo que aparente ser
inseguro, de acuerdo con causas objetivas.

3) Hay que mantener los resguardos en su sitio.
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4) Los empleados deben informar de todas las condiciones inseguras
que observen durante la jornada.

5) Cualquier accidente, y por supuesto lesion o enfermedad, debe ser
comunicado adecuadamente.

Sobre estas premisas, minimas pero indispensables, podremos comen-
zar el gran edificio de la persona profesionalmente preparada para dar
respuestas positivas a la seguridad. Ahora habra que ensefiar como hacer
bien las tareas, tal vez criticas, y conseguir su practica en condiciones
seguras. Este es el gran reto de todos los mandos.

MOTIVACION Y PROMOCION DE LA SEGURIDAD

Ambas pretenden favorecer actitudes activas por la seguridad.

La promocién de seguridad se debe hacer en la empresa con cardcter
general. Para ello son dtiles los carteles, que han de ser especificos, adecua-
dos a los peligros existentes, y no deben estar expuestos durante mucho
tiempo.

También son recomendables las carteleras o tablillas de los puestos de
trabajo, en las que pueden colocarse avisos, recordatorios, consignas,
etc., de seguridad. Al estar colocadas en sitios estratégicos, los mandos
pueden tener un magnifico medio de comunicacién diaria sobre los
asuntos de mayor interés para favorecer y propiciar las actitudes seguras.

Las campanas peritdicas de seguridad son otro buen medio de promo-
cion. El tema central de la campana es conveniente que responda a
problemas criticos, comprendidos por todos los implicados. Debe ser
personal directivo de la linea de produccién quien ostente la jefatura de la
campafa.

Naturalmente que en aspectos de motivacion y promocién no debe
faltar el estimulo de los premios, los reconocimientos, por la labor bien
realizada en favor de la seguridad. El comportamiento seguro y la contribu-
cién a la mejora de condiciones inseguras deberia ser la base de los
estimulos positivos.

Esta forma de hacer no solamente debe afectar a los operarios, sino
también al personal directivo, técnico y mandos de supervision. La promo-
cion de seguridad recibird aqui un gran impulso si lo que entra a formar
parte del reconocimiento son los resultados de evaluacion de las diferen-
tes técnicas especificas de seguridad e higiene.

Las publicaciones internas, como los boletines de empresa, son 6rganos
muy adecuados para la motivacién y promocién de la seguridad. Tenemos
la suficiente experiencia en ello como para afirmar que es positivo, si el
tema es tratado con la profesionalidad necesaria. '

Las informaciones sobre resultados son, asimismo, factores positivos de
motivacion y promocion. La publicacion periddica de las estadisticas de
accidentes, asi como la comunicacién de los resultados de evaluacion del
programa de seguridad de los mandos a los niveles de decisién més altos,
son aspectos que deberfan tenerse en cuenta en el desarrollo de estos
medios que pretenden modificar las actitudes en formas seguras de actua-
cién.
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Figura 46. La mejor
motivacion del mando para el
trabajador.

Por encima de todo, algo debe quedar muy claro desde el maximo
responsable hasta el dltimo: la mejor motivacién y promocion en favor de
la seguridad e higiene viene dada por la conducta, por los hechos, mucho
mas que por todo lo que se pueda decir.

Utilizas protecciones?, éInvestigas?, élnspeccionas?,...

La mejor motivacion para la seguridad es la conducta segura y
demostrar con hechos que se hacen los trabajos de seguridad
que conducen a ella.

Pero mucha atencién a esta realidad: todo “pasotismo”, desdén e
incluso actitudes poco sinceras por parte del personal mas responsable
hacia la seguridad, constituird la norma mas clara de cual ha de ser el
comportamiento del personal. Hay que ser muy conscientes y consecuen-
tes con ello.

Con un talante de esa naturaleza tal vez pueda conseguirse que la
seguridad e higiene no constituya moneda de cambio en las relaciones
laborales de la empresa al negociar las condiciones de trabajo.

REUNIONES DE GRUPO

La reunién de grupo consiste en una accion formativa, de corta dura-
cion, celebrada en el propio lugar de trabajo o proxima al mismo, condu-
cente a la ampliacion de conocimientos y a un intercambio de actitudes y
aptitudes relacionadas con aspectos especificos de seguridad e higiene.

Estas reuniones estan integradas por un pequefio grupo homogéneo de
personas, es decir, personas con afinidades propias de sus trabajos, de sus
conocimientos y responsabilidades. Normalmente forman parte de una
misma seccién o equipo de trabajo.

Son utilizadas por los mandos de linea, principalmente, como recurso
operativo del factor humano para conseguir objetivos concretos de segu-
ridad en el trabajo. Los temas versaran sobre procedimientos de opera-
cion, consignas de seguridad, conclusiones de las investigaciones de
accidente y sobre problemas derivados de variaciones en el proceso, de
renovacion del equipo o de nuevas materias.

Es el mando quien deberad preparar y desarrollar la reunién con sus
subordinados inmediatos, actuando como conductor y animador de la
reunion y esforzandose para que se consigan los objetivos previstos.

Es importante que la empresa tenga garantizado un sistema de apoyo
paralos mandos, a base de medios que puedan favorecery complementar
el contenido de esas reuniones. Por ejemplo, asegurar el recibo de folletos
periddicamente (APA realiza una labor editorial encomiable desde su
fundacion) que pueden brindar las ideas y las concreciones necesarias para
temas diversos.

Si fuese posible, la empresa deberia planificar con antelacion aquellos
temas que debieran ser tratados en las reuniones de grupo y desarrollarlos
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en forma de minicharlas como complemento a las particulares cuestiones
de cada puesto, que siempre perteneceran a la directa iniciativa de los
mandos.

La participacion de los mandos de mayor nivel en algunas de esas
reuniones, es un factor determinante del éxito en la aplicacion y adecuado
desarrollo de esta técnica de seguridad. La socorrida razén de la falta de
tiempo no debe consentirse que sea la posible causa de tener que
emplearlo luego en reparar y lamentar las pérdidas por fallos humanos
basados en el ” no sabia”, “nadie me lo dijo”.

La clave del éxito en los comportamientos seguros de mi equi-
po se basa en las charlas de cinco minutos antes de iniciar el
trabajo de la jornada.

Un supervisor

Algunas condiciones para la eficacia de esas reuniones:

— Que la direccion de la empresa determine e impulse la realizacion de
reuniones de grupo como parte del programa de seguridad.

— Establecer periodicidades que garanticen la continuidad anual.

— Que sean de contenido claro, con mensajes que logren la participa-
cion del colaborador inmediato y conclusiones que sirvan de estimulo
para el logro del fin que se persiga en cada caso.

— Establecer un registro de reuniones efectuadas, con fechas, asistentes
y temas tratados. :

— Debe controlarse su ejecucion, evaluando los resultados, su eficacia
y la conveniencia de efectuar correcciones o modificaciones.

FORMACION EN LA EMPRESA

Nos vamos a permitir exponer, aunque es un tema profusamente trata-
do con cardcter general, algunas ideas relacionadas con la formacion en
seguridad. Pero eso si, lo haremos de forma breve y en base a nuestras
experiencias.

Como deciamos en el adiestramiento, el saber ensefiar es la mejor
caracteristica de un mando que sabe.

Si la empresa tiene que basar siempre la formacion de su personal en
formadores externos serd dificil que llegue a todos los niveles. Los mandos
de la empresa pueden carecer de conocimientos y dotes pedagégicas,
pero son los que saben mejor lo que hay que hacer en el trabajo para que
pueda considerarse bien hecho. Por tanto, han de ser esos mandos los que
deben transmitir sus conocimientos.

Nos quedariamos a medio camino de las posibilidades, de acuerdo con
lo que antecede, si no aprovechasemos al maximo las capacidades de
transmision de conocimientos de los mandos. En ese sentido es como
debe entenderse la colaboracién externa para preparar a los formadores
internos de la empresa. El papel desempenado por los técnicos de seguri-
dad e higiene de las mutuas de accidentes de trabajo en la formacién de
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Figura 48. Un buen registro
del mando superior.

mandos empresariales, es un servicio que dificilmente valorard nuestra
sociedad. Y tal vez por realizar esa labor sin més costes para la empresa y
sus trabajadores que los tiempos invertidos en las horas de aprendizaje.

Esta formacion externa es la que ha de dar paso y facilitar la formacion
permanente dentro de la empresa. Debe ser el principio y no la finalidad
de los programas formativos.

Deberiamos valorar muy severamente a los directivos y mandos que
solicitan la contribucién de especialistas para formar a su gente en mate-
rias que ellos deben controlar. Son ellos, en todo caso, los que deberian
recibir la formacion en esas materias y, una vez dado ese paso, trabajar en
la tarea més importante que no quieren asumir por falsa modestia, y que es
la més que beneficia a la empresa.

La espiral de la formacion nos lleva a solicitar, cada vez con mas conven-
cimiento, una mayor aproximacion en el conocimiento de nuestra propia
tarea con una mayor profundidad. Después de un curso deseariamos de
inmediato otro “pero mas practico”. Olvidamos entonces que el verdade-
ro aprovechamiento esta en la transmision de los conocimientos adquiri-
dos a nuestros colaboradores inmediatos, a través de las reuniones de
grupo, del adiestramiento, de la motivacion.

Tipos de registro sobre formacién

A) Registrar los programas formativos que ha seguido el mando
directo.

B) Registrar las horas que ha dedicado el mando directo para
formar a su equipo en programas formales.

C) Deducir la proporcion del valor temporal de B respecto de

D) Sacar consecuencias y aplicar motivacién y reconocimiento
0 correccion.

Porque hay ensefianzas que no pueden darse separadas del propio
puesto de trabajo, ya que la ensefianza teorica es doblemente eficaz si
puede transmitirse practicamente.

Formemos a los formadores, pero cuidemos de que formen a sus
subordinados por si mismos. Registremos estas actuaciones. Asegurémo-
nos de que se llevan a cabo, porque son los mandos los que tienen la llave
de la profesionalidad de la empresa y de que se haga el trabajo bien hecho
lo cual, como ya hemos dicho en otras ocasiones, es sinénimo de que sera
un trabajo seguro.

PREPARACION PARA EMERGENCIAS

Es una técnica clasica de las que pueden evitar la gravedad de las conse-
cuencias, con resultados que pueden representar el futuro ser o no ser de
la empresa una vez sucedido el accidente.
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Serequiere la existencia de un jefe, de un coordinador de la emergencia,
conocido por todos. Segtin la importancia y sectorizacién de la empresa
pueden ser necesarios otros coordinadores por cada seccién, planta o
departamento.

El plan de emergencia ha de afectar a toda la empresa y contemplar:

— La evacuacion del personal a lugares seguros.
— El control de los materiales peligrosos.

— la parada casi automatica de las operaciones.
— La proteccién de equipos y materiales.

— La designacién de un puesto de control.

Debe disponerse de las instrucciones detalladas para todo el personal
seglin sus ocupaciones y para los diversos tipos de emergencia, de la
misma forma que deben ser realizados simulacros y pruebas que garanti-
cen el funcionamiento de los planes de emergencia.

La existencia de un equipo especializado para la emergencia, como
resulta obvio para casos de incendio, es un aspecto que garantizara
necesariamente los mejores resultados si esta bien preparado, es decir, la
maxima reduccién de posibles pérdidas.

También debemos tener resuelto el contacto con el exterior, bombe-
ros, proteccién civil, hospitales préximos y posibles empresas vecinas
integradas en organizaciones de ayuda mutua.

Todo esto, que es necesario en la mayorfa de los casos, no puede
hacernos olvidar otros muchos aspectos como los siguientes:

— La existencia de alumbrado de emergencia.

— La sefalizacién de vias de evacuacion.

— Tener facilmente identificadas las fuentes energéticas.

— Tener resueltos, con fiabilidad, los sistemas de desactivacion energé-
tica y de procesos.

— Disponer de la normativa adecuada sobre la participacion y procedi-
mientos del personal con responsabilidad para actuar en emergencias.

— Tener el material adecuado y listo para su utilizacion en cantidad
suficiente (extintores, prendas y equipos de salvamento).

— Tener decidida la procedencia o no de sistemas de deteccion auto-
matica y de extincién en su caso.

SOCORRISMO Y PRIMEROS AUXILIOS

Es otra de las técnicas para evitar la gravedad de las consecuencias. Pero
ademds es una técnica de cuya practica se derivan muy positivas conduc-
tas personales en favor de una mejor actitud hacia la seguridad.

Elmando de linea es, unavez més, el que debe tener los conocimientos
necesarios para actuar como socorrista, aunque pueden ser otros colabo-
radores suyos expertos, como él, en primeros auxilios. No menos del diez
por ciento de los trabajadores deberian estar preparados.

La respiracion artificial boca a boca, el masaje cardiaco externo, el
tratamiento de heridas, fracturas, inmovilizaciones, son aspectos de facil
asimilacién y de probada eficacia.
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Figura 49. Es
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Seguridad e higiene en el trabajo

En este tema no vamos a pedir demasiado de los socorristas, porque no
es necesario hacer mas de lo estrictamente indispensable. Consiste en
conseguir que el lesionado o paciente no sufra deterioro en sus condicio-
nes desde que sufre el percance hasta que es atendido por el personal
sanitario. Los conocimientos del socorrista pueden llegar a ser muy am-
plios, pero en su conducta deberia tener siempre presente el objetivo que
acabamos de describir.

Deberemos preguntarnos si, en la empresa, es adecuado el lugar y el
nimero de puestos para primeros auxilios. Si estan convenientemente
senalizados y si estédn dotados con los medios apropiados a las necesidades
potenciales, consideradas de forma objetiva.

La atencién por medio de facultativos o los medios de evacuacion
disponibles en caso de necesidad y la garantia de asistencia en las situacio-
nes urgentes, son otros tantos aspectos a considerar por las empresas de
los que es preciso un claro conocimiento por parte de los socorristas.
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Técnicas de prevencion y proteccion
contra incendios

PREVISIONES EN EL PROYECTO

El riesgo de incendio es uno de los que, de forma clara, se nos presenta
con un potencial intrinseco de pérdidas importante. Existe hacia él una
importante sensibilizacion, pero no siempre se adoptan las medidas nece-
sarias para prevenirlo o protegerse contra el mismo.

Al referirnos a las previsiones que deberian tomarse en la fase de
ejecucion de cualquier proyecto respecto a la prevencion de incendios,
no hacemos mas que recordar la necesidad de actuar de manera légica.

Considerar la seguridad contra incendios en el proyecto es garantizar la
infraestructura mas adecuada para disminuir el peligro derivado de las
instalaciones, materiales y procesos. Este es, sin lugar a dudas, el momento
mas adecuado, cuando se puede hacer una evaluacion serena de las
posibles consecuencias, cuando puede tomarse el tiempo necesario para
la toma de decisiones, cuando hay menos impedimentos fisicos y de
espacio, y cuando mds posibilidades tenemos de recabar la informacion y
asesoramientos necesarios.

El iempo empleado en sensatas previsiones frente al proyecto serd, sin
lugar a dudas, el mds rentable, porque estaremos evitando los elevados
costes de la proteccion de incendios que deberia ser aplicada a posteriori
para obtener resultados similares.

En esa fase de proyecto habra que tener presente la normativa en vigor
que mas incida en lo proyectado. Es el caso de la Norma Basica de
Edificacién (Condiciones de proteccién contra incendios), conocida por
NBE-CPI-82, las correspondientes NTE o Normas Tecnolégicas de la Edifi-
caciony en especial las NTE-IFA y NTE-IPF, el Capitulo VIl de la Ordenanza
General de Seguridad e Higiene en el Trabajo (OGSHT), las instrucciones
MIBT sobre el Reglamento Electrotécnico para Baja Tension e instruccio-
nes complementarias para la aplicacién del Reglamento de actividades
molestas, insalubres, nocivas y peligrosas.

Si bien pudiera parecer que estas consideraciones afectan tan sélo a
arquitectos e ingenieros Froyectistas de gabinetes especializados, la ver-
dad es que no son ellos el objeto de nuestras recomendaciones, en razén
a que creemos que las tienen suficientemente asumidas. Nuestra atencion
va dirigida a los técnicos y directivos de las empresas que tienen, en un
momento dado, la responsabilidad de disenar y proyectar ampliaciones,
modificaciones y cambios de estructura fisica de locales e instalaciones.
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Seguridad e higiene en el trabajo

Convendra, una vez mas, remitirmos a las posibles causas de incendios
para orientar esas previsiondes en el proyecto. Veamos algunas de esas
posibles causas segtn sea la fuente de ignicién, los tipos de calor, los
materiales y el lugar en que se inicia el incendio, de acuerdo con un orden
de importancia causal.

Figura 50. Senales de equ(ifos
contra incendios

Indica la situacién de pulsadoras u otros dispo-
Siivos que transmilan la alarma hasla un pues-
10 de control.

Telétono a utilizar en | Indica la siluacion de cualquier telélono me-
caso de urgencia dianle el que puede Wransmilirse 1a alarma o
aviso.

mlrul contra incen- | Indica Ia siluacion de un conjunlo de maleriales

de lucha conlra incendios.

Indica 1a silvacion de una boca de incendios
equipada.

Indica |a silvacion de un extinior de incendios.

Direccion hacia el | Indica. sola o conjuntamente con ia senal co-
equipo conlra incen- | respondionte, la direccion en que se encuon-
dios tran los equipos de lucha conlra incendios.

Fuentes de ignicion del incendio: Distribucién eléctrica, aparatos eléctri-
cos, sistemas de calefaccién, acondicionadores de aire, equipos de servi-
cio y mantenimiento, maquinaria de fabricacién, cigarrillos y similares,
aparatos para cocinar alimentos.

Tipos de calor causante de la ignicién: Llama abierta o chispa, arco
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eléctrico o sobrecarga eléctrica, calor de fuego exterior, de materiales de
fumador y de objetos calientes, explosivos o fuegos de artificio, calor de
objetos que emplean combustibles.

Tipos de materiales inflamables: Madera o papel, productos naturales,
liquidos inflamables o combustibles, materias quimicas y plasticos, meta-
les, textiles, gas, materiales con aceite, solidos volatiles.

Lugares en que se inician los incendios: Almacenes, zonas funcionales y
partes estructurales, garajes y aparcamientos, zonas de servicio y de ma-
quinaria, vias de escape, zonas de reunion y puntos de venta, instalaciones
de servicios.

PREVENCION ACTIVA

Entendemos por prevencién activa la atencién con cardcter de continui-
dad hacia las causas de los incendios y adopcién de las medidas para su
eliminacion o control.

Seguridad en el proyecto Prevencidn acliva en los incendios

Las actuaciones preventivas podemos desglosarlas en tres frentes, de
acuerdo con G. Planas Cored, técnico especialista en incendios:

1) Sobre las materias primas y el proceso.
2) Sobre los focos de ignicion.
3) Sobre el comportamiento general.

En el primer caso tendremos especialmente presentes los materiales
combustibles, de tal forma que almacenemos Gnicamente el necesario en
la jornada o turno, en cada puesto de trabajo. Los residuos y basuras
deben ser retirados frecuentemente a lugares especialmente seguros. Los
disolventes limpiadores deberan ser no inflamables.

Los liquidos inflamables habra que procurar sustituirlos por otros que
ofrezcan menos peligro; se conservaran y transportaran en recipientes
metilicos (nunca en envases de vidrio), o en recipientes de plastico si son
suficientemente resistentes; disponer de bandejas de recogida para casos
de derrame y aspiracién localizada de vapores; supresién de los focos de
ignicion o estricto control sobre los mismos; separaciéon de las fuentes de
calor y eliminacién controlada de desechos de liquidos inflamables.
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Figura 52. Seguridad pasiva.

Seguridad e higiene en el trabajo

Para los gases combustibles habra que tener presente su ubicacion
segura; cierre de viélvulas; anclaje de botellas a puntos estables; uso de
equipos de refulacién apropiados; comprobacion de estanqueidad de
conexiones solo con agua jabonosa.

Impedir la acumulacion de polvos combustibles y los cuidados genera-
les en los almacenes sobre limitaciones, sefializacion, instruccién y elimi-
nacion de derrames, son otras de las mdltiples medidas preventivas a
adoptar sobre las materias primas.

Respectoalos focos de ignicién, ademas de las prohibiciones de fumary
de establecer los correspondientes “permisos de fuego” para las personas
especialmente preparadas para trabajos criticos, tendremos en cuenta
estas posibilidades:

— Mantenimiento periddico de las instalaciones eléctricas.

— Regulacién de la prohibicion de fumar en éreas criticas.

— Mantenimiento periédico de méquinas y su lubricacién.

— Control de fuentes de electricidad estdtica y conexiones a tierra.

— Regulacion estricta de trabajos que requieren llamas abiertas y equi-
pos de soldadura y corte.

En relacién con el comportamiento general deberemos reiterar, en
rimer lugar, laimportancia definitiva de la participacion de los mandos en
a consecucion de actitudes preventivas. El conocimiento de cada em-
pleado de los peligros de incendio, de los focos de ignicion, de los
procedimientos en el manejo, de las prohibiciones, del orden y limpieza
necesarios, del tratamiento de residuos y desechos y de las manipulacio-
nes de los equipos, es una responsabilidad directa de los mandos y a ellos
habra que atribuir los principales éxitos por los comportamientos seguros
y por las medidas preventivas contra incendios.

SEGURIDAD PASIVA

Entendemos por seguridad pasiva contra los incendios aquella que
tiene por objeto oponer resistencia a los efectos del fuego. Quiere esto
decir que no actia contra las causas del incendio, sino que esta ahi para
luchar contra la temperatura, los gases corrosivos, humos, etc.

Entran en esta consideracion aspectos de tanta importancia como la
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resistencia al fuego de materiales, la sectorizacion de incendios y la ignifu-
gacion.

La resistencia al fuego es la seguridad pasiva més caracteristica. Conside-
remos su importancia cuando se trata de elegir los materiales que forma-
ran parte de la estructura de los edificios y equipamientos. Los muros, las
techumbres, los pies derechos y jacenas, tendran unos u otros comporta-
mientos ante el fuego en funcién de su composicién estructural. Existen
determinadas exigencias de resistencia al fuego, respecto a los tiempos
méaximos de exposicion sin efectos adversos, para locales, puertas y otros
medios de la estructura que han de ser especialmente protegidos.

La sectorizacidn de los posibles incendios consiste en delimitar las areas
edificadas respecto a una posible propagacién de los mismos. Requiere la
adopcion de medidas generalmente costosas, sobre todo si son decididas
con posterioridad a la edificacion originaria, ya que implican, ademds de
contemplar espesores y calidad de materiales, soluciones especiales para
los conductos (energéticos y de ventilacion), para los falsos techos y las
aberturas de intercomunicacion.

La ignifugacion de los elementos constructivos es una técnica de incre-
mento de la resistencia al fuego que, con frecuencia, es la ltima posibili-
dad de corregir situaciones deficientes en su origen. Si recurrimos a esta
solucién convendra tener muy presentes las necesidades de calidad y
cantidad de los materiales que constituirdn el recubrimiento, en cuanto al
espesor o capa minima y uniforme de material ignifugo.

La aplicacion es asimismo determinante, ya que los puntos no ignifuga-
dos por dificultades practicas o desconocimienttos de la edificacion pue-
den hacerinoperante toda la inversién en el momento que se desencade-
ne el incendio.

DETECCION DE INCENDIOS

La deteccion de incendios tiene por finalidad el descubrimiento precoz
del incendio para disponer de tiempo suficiente para evacuar la zona y
comenzar la extincion.

La presencia simultédnea de materiales combustibles, comburente (oxi-
geno), energfa activa (calor) y reaccion en cadena no inhibida, son los que
dan lugar a los fuegos, que se convierten en incendios por una progresion
incontrolada de la combustion.

Los materiales pueden ser liquidos inflamables, que arden a temperatu-
ra ambiente, gases combustibles, que arden a cualquier temperatura,
solidos combustibles, que necesitan aporte de calor (generalmente por
encima de los cien grados centigrados), y sélidos pulverizados que se
encuentran en suspension en el aire pudiendo producir explosiones.

La energia activa es el calor necesario para situar la mezcla de los
posibles combustibles y el comburente a la ter *peratura precisa.

La reaccion en cadena es la forma de progresién de la combustion a
nivel molecular en combustibles gaseosos y liquidos vaporizados, por
medio de radicales activos (moléculas inestables) que actGian de cataliza-
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Figura 53. El tiempo en la
deteccién de incendios.

Seguridad e higiene en el trabajo

dores en las etapas intermedias de la combustién para transformar las
moléculas de combustible iniciales hasta los productos finales de la com-
bustion.

Segun se trate de materiales sélidos, liquidos o gases, el incendio tendra
desarrollos diferentes.

Los combustibles sélidos tienen un periodo de incubacién, por oxida-
cién espontdnea o calentamiento, hasta alcanzar la temperatura adecua-
da. Este periodo se caracteriza por la emision de vapores y humos en
pequena cantidad. En los combustibles liquidos existe un periodo de
incubacién por calentamiento, si el liquido tiene una temperatura de
inflamacion superior a la ambiental, en el que existe desprendimiento de
vapores.

5
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Estos aspectos son los que han permitido desarrollar los sistemas de
deteccion sofisticados que existen actualmente.

En los estados de latencia, en que no se producen humos visibles, ni
llamas, ni calor apreciable, se estan desarrollando unos procesos de com-
bustién que generan abunantes particulas invisibles que ascienden hacia
el techo. Es una etapa que puede durar incluso varias horas. Aqui es
posible la deteccién con los llamados detectores de ionizacién, aunque
no son exclusivos para esta situacion. Son situaciones en las que, si existe
la deteccion, los medios necesarios de extincién son minimos. El clasico
cubo de agua podria ser un ejemplo.

Si el fuego continua las particulas de combustible son tales que, por
acumulacion, se hacen visibles para el ojo humano. Es el humo el que
permite la deteccién, ya sea a través de las personas o por sistemas
autométicos, como es el caso de los detectores 6pticos o de humos
visibles. Los medios de extincién todavia pueden ser tan simples como los
anteriores o con algdn extintor.
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Cuando las condiciones favorecen el desarrollo del fuego aparecen las
llamas, desprendiendo rayos infrarrojos y el consiguiente aumento calori-
fico. Alos detectores anteriores puede anadirse el tipo especifico de rayos
infrarrojos. Los sistemas de extincién ya deberdn ser mas completos y
organizados.

Finalmente, cuando ya se produce gran cantidad de calor, llamas, humo
y gases, generalmente toxicos, como consecuencia de la descomposicion
de productos, pueden usarse detectores de tipo velocimétrico, especial-
mente sensibles al calor.

El tiempo para actuar en esta etapa se cuenta en minutos o segundos, y
los medios de extincién son complejos.

Detecciones automdticas, personales con pulsadores de alarma o la
combinacion de ambas son requisitos indispensables para que los fuegos,
una vez iniciados, pierdan su virulencia y efectos desastrosos, en ese
proceso irreversible, de no mediar la intervencion.

Las grandes ventajas de la deteccién automatica estan en su permanen-
cia, de dia y de noche, durante las horas de trabajo o en horas de cierre
laboral. Las instalaciones de deteccion actuando sobre una central de
senalizacion y alarma permiten:

— Alarmas locales, con busqueda de personal, y alarmas internas, ya
sean Opticas o acUsticas. También temporizadores de alarma.

— Alarmas externas (bomberos, proteccion civil, hospitales).

— Transmisiones automaticas de mensajes.

— Cierres de puertas cortafuego y apertura de exutorios de humo.

— Actuacion de las instalaciones automaticas de extincion.

Agente extintor Fuegos A Fuegos B Fuegos C Fuegos D
Agua a chorro Bueno Inaceptable Inaceptable Inaceptable
Agua pulverizada Excelente Aceptable Inaceptable Inaceptable
Espuma Bueno Bueno Inaceptable Inaceptable
Polvo polivalente Bueno Bueno Bueno Inaceptable
Polvo seco Inaceptable Excelente Bueno Inaceptable
CO2 Aceptable Aceptable Inaceptable Inaceptable
Halogenados Aceptable Aceptable Inaceptable Inaceptable
Productos espedﬁcols Aceptable
Segun NBE-CP1-82 y Regla técnica RT2 ~EXT de Cepreven

EXTINCION DE INCENDIOS

Cuando se detecta el incendio, ademés de la alarma precisa hay que
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adoptar las acciones necesarias para tratar de controlarlo y extinguirlo. Para
tal fin disponemos de cuatro métodos de extincion:

1) Enfriamiento.

2) Sofocacién por eliminacién del aire del combustible.
3) Eliminacion del combustible.

4) Inhibicién de la reaccion.

Los agentes o sustancias extintoras pueden ser: agua, a chorro o pulveri-
zada, espuma fisica, polvos quimicos secos BC (normal) y ABC (polivalen-
te), anhidrido carbénico y derivados halogenados.

Los agentes mds adecuados a cada tipo de fuego son los siguientes:

— Para fuegos de solidos (clase A): Agua, preferentemente pulverizada,
espuma fisica, polvo quimico polivalente (ABC).

— Para fuegos de liquidos (clase B): Polvo quimico normal (BC), polvo
quimico polivalente (ABC), espuma fisica.

— Para fuegos de gases (clase C): Si no va a ser posible cerrar la valvula o
el escape que posibilita la salida del gas, es preferible no extinguir el fuego.
Lo mejor es refrigerar el recipiente con agua. Si es posible la extincién, el
polvo seco y el polivalente son adecuados.

En todos los casos en que haya instalaciones eléctricas en tensién
deberd evitarse el agua, por ser conductora y poder producir peligrosas
descargas. Puede usarse polvo quimico (hasta 1000 voltios) o anhidrido
carbonico.

Los equipos de extincién pueden ser:

— Extintores portétiles.

— Extintores sobre soportes con ruedas.

— Bocas de incendio equipadas (BIE) con manguera.

— Hidrantes exteriores.

— Instalaciones fijas, manuales y automaticas (rociadores o sprinklers
de anhidrido carbénico, de polvo quimico, de derivados halogenados,
instalaciones automaticas para supresion de explosiones).

La extincion se realiza en dos fases de intervencion:

1) Primera intervencién, con medios portatiles en el lugar del incendio
(extintores) y por los equipos de primera intervencién (EPI).

2) Segundaintervencion (ESI), con medios mas potentes manejados por
equipos de personas con adiestramiento especifico.

PLAN DE EVACUACION

En la preparacién para emergencias ya hemos mencionado la necesidad
de evacuacion del personal a lugares seguros como una de las medidas
que debian ser contempladas.

La evacuacion, que sera realizada bajo la direccion del jefe de sector
correspondiente, tiene sus principales inconvenientes en los impedimen-
tos fisicos, de diseno, y condiciones del edificio o locales. Es por ello que
vamos a recordar una serie de cuestiones que interesa sean revisadas para
evitar lamentables repercusiones.
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Técnicas de prevencion y protecciéon contra incendios

— Procuremos que existan en cada érea de trabajo dos salidas, como
minimo, en direcciones opuestas, y a una distancia méxima de 45 m.

— Elacceso a las salidas debera estar libre de obstaculos.

— Los pasillos que den acceso a las salidas, que estaran también libres
de obstéculos, seran de anchura suficiente (1 a 1,20 m).

— Las escaleras se mantendran siempre libres de objetos y obstéculos.

— Ningtin puesto de trabajo deberia estara mas de 25 m de una escalera
o puerta de acceso a las vias de evacuacion principales.

— Las puertas de salida, escaleras, escaleras de emergencia y puertas de
emergencia deben estar claramente senalizadas.

— Las sefales deberan permanecer iluminadas durante la emergencia.

— Las puertas exteriores y las que haya en el recorrido de evacuacién
deberan abrirse en el sentido de la salida.

— Las escaleras de emergencia deben ser estancas al humo.

— Tiene que existir alumbrado y sefalizacon de emergencia en las
salidas, corredores, pasillos y escaleras de las vias de evacuacion.

Figura 55. Esquema de
principio del plan de
emergencia.

En la figura 55 reproducimos un esquema de principio para un plan de
emergencia, que incluye los aspectos fundamentales a tener en cuenta
por los equipos de evacuacién, a saber:

_— Cadaequipo, con surespectivo jefe, debera disponer de dos posibles
itinerarios, el normal y el alternativo.

— Todos deberan conocer previamente el punto de reunion.

— Se procederd al recuento del personal de cada equipo.

— Eljefe de evacuacion de cada equipo emitird la pertinente informa-
cion al centro de coordinacién de la evacuacion.
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Figura 56. Vias de entrada en
el organismo de
contaminantes.

Concertos basicos de higiene
labora

ASPECTOS GENERALES

Las referencias de este texto a la higiene tienen una tnica direccion, la
higiene del trabajo, denominada tradicionalmente higiene industrial. Tam-
bién se la conoce por higiene laboral, pero debe quedar bien entendido
que son tres formas de denominar un mismo concepto.

Metidos en cuestiones terminolégicas indicaremos que, desde nuestro
punto de vista, seria més correcto hablar de higiene laboral que de higiene
industrial por abarcar del sector primario al terciario, no obstante, por su
difusion generalizada, seguiremos refiriéndonos a la higiene industrial
como higiene laboral o del trabajo.

Esta salvedad viene a cuento porque no debe ser confundida con otros
tipos de higiene: la pasteuriana, la publicay la personal, que tienen relacion
directa con disciplinas médicas.

La higiene industrial, de contenido técnico (no médico), tiene por obje-
to la prevencion de las enfermedades profesionales a través de la aplica-
cién de técnicas de ingenieria que actian sobre los agentes contaminan-
tes del ambiente de trabajo, ya sean fisicos, quimicos o biologicos.

Podemos deducir facilmente su similitud con la seguridad en el trabajo,
si bien el objetivo de ésta es la prevencion de los accidentes de trabajo.

Confiamos que, con estas precisiones, nuestras empresas, directivos,
técnicos, mandos y trabajadores, sabrdn de qué higiene hablar frente a los
problemas que se planteen y a qué técnico se debe recurrir para resolver el
problema higénico susceptible de producir enfermedades profesionales o
para disenar locales y puestos de trabajo con niveles satisfactorios de
higiene industrial.

Los agentes, también llamados contaminantes, del ambiente de trabajo,

Vias de entrada de contaminantes en el organismo

— Respiratoria o por inhalacién.

— Dérmica o de absorcion a través de la piel.

Digestiva o de ingestion a través de la boca.

Parenteral o de entrada directa, por heridas, etc.
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que son los causantes de las enfermedades profesionales, cuando se
encuentran en determinadas condiciones —denominadas peligrosas— tie-
nen la posibilidad de incidir desfavorablemente en la salud, de producir
pérdidas.

Los efectos patoldgicos de esos agentes sobre el trabajador tienen lugar
a través de diferentes vias de entrada en el organismo:

— Respiratoria o por inhalacién, afectando fundamentalmente a los
pulmones.

— Dérmica o de absorcién a través de la piel, llegando a la sangre como
vehiculo transmisor.

— Digestiva o de ingestion a través de la boca para llegar al estébmago e
intestinos.

— Parenteral o de penetracién directa a través de las heridas y similares
y de las mucosas, aunque ambas son de valor poco significativo frente a las
dos primeras vias de entrada.

La calificacion legal de las posibles enfermedades profesionales y la lista
de trabajos que pueden producirlas, vienen especificadas en el Real De-
creto1995/1978 con modificacionesenelR.D.2821/1981de 27 de noviem-
bre.

La posibilidad de que puedan darse las condiciones peligrosas no debe
confundirse con la calificacion de toxicidad, por ejemplo, de un agente
quimico.

Toxicidad es la capacidad de una substancia para producir un efecto no
deseado cuando esa sustancia ha alcanzado una concentracién (dosis)
suficiente en determinadas partes del organismo.

Factores que intervienen en la gravedad de los contaminantes

— Toxicidad de la sustancia.

— Via de entrada en el organismo.
— Dosis de contaminante.

— Propiedades fisicas o quimicas.

— Tiempo de exposicion.

Estado fisiolégico.

— Predisposicién individual.

Como lo que realmente interesa es evaluar la gravedad de los peligros
habra que analizar los diferentes factores que intervienen en una situacion
daday que pueden ser: la toxicidad, la via de entrada, la dosis de contami-
nante, las propiedades fisicas o quimicas, el tiempo de exposicion, el
estado fisiologico y la predisposicién individual.

La higiene industrial, como disciplina técnica, podemos desglosarla en
partes perfectamente diferenciadas, si bien tenemos que actuar con todas
ellas de una forma coordinada para el tratamiento de cualquier problema
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Seguridad e higiene en el trabajo

higiénico. Nos referiremos seguidamente a la toxicologia, la higiene de
campo, la higiene analitica y la higiene operativa.

TOXICOLOGIA

La toxicologia industrial estudia las sustancias de los procesos tecnolégi-
cos y sus propiedades con efectos toxicos, asi como las repercusiones de
esos efectos tanto reversibles como irreversibles.

La toxicidad es una propiedad de la materia delimitada por la capacidad
de producir efectos adversos a los organismos vivos. La mayor parte de
sustancias no son peligrosas en condiciones habituales, pero pueden
llegar a ser toxicas si la concentracion y el nivel de exposicion son lo
suficientemente altos.

Estas dos caracteristicas nos llevan a la consideracion de los valores de
concentracién de sustancias, que pueden ser considerados como valor
limite o umbral para determinados tiempos de exposicion.

El control del ambiente de trabajo se basa precisamente en la hip6tesis
de que para cada sustancia existe un valor o concentracién ambiental que
si no se sobrepasa en un tiempo determinado, la mayor parte de los
trabajadores podran estar expuestos a ella sin que sufran efectos adversos.

Estos valores limite provienen de la experimentacion y experiencia,
siendo los llamados TLV (threshold limit values), publicados anualmente
por la American Conference of Governmental Industrial Hygienist (ACGIH)
de EE.UU. los que tienen una mayor credibilidad técnico-cientifica.

Para cuantificar la presencia de sustancias en el organismo se utilizan los
llamados pardmetros biolégicos o indices de exposicion biolégica (BEI),
que pueden indicar la cantidad de toxico absorbido y las alteraciones
producidas por la accion del toxico. Este tipo de parametros son obteni-
dos a través de andlisis de muestras de productos biol6gicos, generalmen-
te sangre y orina, como complemento del examen clinico y conocimiento
del historial laboral, con el fin de llegar a conclusiones diagnésticas de los
denominados reconocimientos médicos especificos de enfermedad pro-
fesional.

La accién de los téxicos industriales depende de los factores fisicos y
quimicos de las sustancias (solubilidad, reactividad, interferencia), de los
factores individuales (genéticos, edad, sexo, nutricién, enfermedades) y de
los factores ambientales (temperatura, humedad, presién atmosférica).

El conocimiento existente sobre la toxicidad de mdltiples sustancias, la
analogia que puede establecerse entre sustancias nuevas y conocidas, asi
como la experimentacion con animales y la experiencia acumulada sobre
los efectos en las personas, han permitido que pueda conocerse el TLV o
valor umbral limite de muchas de ellas.

Esos valores son los que se utilizan como referencia para determinar si
las concentraciones de contaminantes en el aire son susceptibles de
causar o no efectos adversos a casi todos los trabajadores. Y decimos
“casi” porque en la toxicidad influye, como hemos indicado antes, al
factor o susceptibilidad individual.
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Si bien es cierto que la normativa legal espaiiola se basa en los valores
que refleja el Reglamento de actividades molestas, nocivas, insalubres y
peligrosas (R.D. de 30-XI-1961) y O.G.S.H.T. (Orden de 9-1II1971), signifi-
camos que, desde el punto de vista técnico-cientifico, son los TLV los que
deben servir de referencia a la empresa y sus trabajadores para unas
correctas evaluaciones de la peligrosidad de las condiciones ambientales.
Sin olvidar que las Gltimas reglamentaciones (plomo, asbesto) recogen

TLV.— Los TLV son valores de concentracién de contaminan-
te a los cuales se considera que casi todos los trabajadores
pueden estar expuestos, dia tras dia, sin sufrir efectos adversos.

TLV-TWA.—Son valores de concentracién de contaminante
promediados en el tiempo, para jornadas de 8 horas o 40
semanales, a los cuales la mayoria de los trabajadores pueden
estar expuestos repetidamente, dia tras dia, sin sufrir efectos
adversos.

TLV-STEL. —Es la concentracién méaxima a la cual se puede estar
expuesto por un corto periodo de tiempo sin sufrir determina-
dos efectos. El stel es la exposicion promedio de 15 minutos

ue no debe ser sobrepasada en ningin momento a lo largo
je un dia de trabajo. Las exposiciones stel no deben repetirse
mas de 4 veces al dia, con intervalos de una hora entre los
periodos de exposicion.

TLV-C.—Es el denominado valor techo o concentracién que
no puede ser sobrepasada en ningln instante.

valores técnicamente homologables, como es de esperar que sucedera
con la mayoria de agentes fisicos y quimicos mas cominmente utilizados
y mas problematicos.

Los datos toxicologicos sobre las diferentes sustancias proporcionan
informacion sobre cuestiones como las siguientes: Sinénimos, descrip-
cion de propiedades fisicas y caracteristicas quimicas; procesos o trabajos
en los que suelen presentarse; concentraciones maximas permisibles
(TLV); toxicidad (absorcion, patologia, signos y sintomas, test de diagnos-
tico, tratamiento); riesgos de incendio y explosion; derrames y almacena-
miento; primeros auxilios y medidas preventivas.

HIGIENE DE CAMPO

Entendemos por actuacion higiénica de campo la que se realiza en el
propio ambiente y puesto de trabajo que se pretende analizar, la cual debe
permitirnos evaluar sus condiciones respecto a los riesgos de enfermedad
profesional.

La actuacion en campo consta de diferentes fases. La primera de ellas es
la identificacion del o de los agentes contaminantes. Hay que determinar
el agente o sustancias que, en contacto con las personas, puede superar la
capacidad limite del organismo.
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Figura 59. Metodologia
higiénica de campo.

Seguridad e higiene en el trabajo

La identificacién es a veces muy simple. Podemos ver, oir o tocar el
contaminante. Pero en muchas ocasiones es dificil, como en el caso
de las sustancias quimicas que forman parte de mezclas o productos de
los que solamente se tiene conocimiento de su nombre comercial.

En esta fase de identificacién la participacion de técnicos y mandos de la
empresa es fundamental. Ellos son los que pueden informar sobre los
productos, fabricantes o distribuidores, sobre los consumos por jornada
en cada puesto de trabajo, de la posible adicion de otras materias y
transformaciones del producto original, sobre las condiciones en que el
agente llega al trabajador, de intercambios y movimientos en el local, de
los diferentes trabajos que pueden afectar al microclima, del personal
expuesto, edad, sexo y de los procesos en relacion con el contaminante.

Una vez realizada la encuesta, en la que no debe faltar el conocimiento
de los tiempos de exposicién al contaminante por cada uno de los trabaja-
dores, estaremos en condiciones de cuantificar el agente, ya sea por
métodos de lectura directa o a través de los andlisis que seguiran a la toma
de muestras.

La medicién nos permitira conocer la cantidad del contaminante, dato
importante a efectos de peligrosidad, puesto que su simple presencia no
implica en si misma situacién de peligro.

Para efectuar las medidas existe un instrumental muy variado y también
especifico para el agente de que se trate. La utilizacion de estos medios
debe ser dirigida o controlada de forma directa por personal técnico o
cualificado si bien, en ocasiones, puede conseguirse un nivel de instruc-
cion suficiente para que existan garantias de correcta utilizacion vy fiabili-
dad en la medicién.

En ocasiones, la identificacién o la medicién, incluso ambas, no pueden
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satisfacerse con la higiene de campo. Es preciso recurrir a la higiene
analitica. Pero para ello, en campo, serd preciso realizar la toma de mues-
tras del o de los contaminantes, que sera analizada en el laboratorio.

Tanto los diferentes métodos de muestreo como los variados niveles de
complejidad impiden generalizar sobre si es posible o conveniente que
sean realizados por personal especializado o no. Depende de cada caso
pero, en un alto porcentaje, es el personal de la propia empresa, con el
correspondiente adiestramiento, quien puede realizar esta funcién bajo la
supervision de personal experto.

De la misma manera que hemos pretendido trasladar el convencimien-
to de que la seguridad se hace en la empresa y por el personal de la
empresa, también la higiene goza de ese principio en la mayoria de sus
funciones.

También debemos transmitir el sentimiento de que las tareas de control
de la seguridad e higiene no son patrimonio exclusivo de los estamentos
oficiales. Para que un trabajo técnico sea fiable hay que pedirle profesiona-
lidad, y no oficialidad, situacién a menudo confundida cuando hay prefe-
rencias “oficiales” por la realizacion de unas mediciones ambientales y
tratamientos analiticos de contaminantes.

Claro estd que las reticencias en ese sentido son siempre debidas a la
incapacidad para juzgar un trabajo profesional, por desconocimiento de
las particularidades de ese trabajo o por simple mala fe en la verdadera
solucién de los problemas.

Retomando el tema que nos ocupa, nos resta indicar que ya estamos, tras
los pasos sefialados, en condiciones de valorar la situacién higiénica.
Disponemos, como ya hemos visto, de unos patrones de referencia, de
unos criterios de valoracién que nos permitiran definir si las condiciones
son seguras o peligrosas.

El informe adecuado de todo el proceso seguido servira para concretar
lo mds importante: la propuesta o decisién de las medidas correctoras
necesarias en caso de peligro, el control periddico para mantener las
condiciones segurasy el control ambiental sobre los posibles contaminan-
tes para su valoracion.

HIGIENE ANALITICA

La higiene analitica es la rama de la higiene industrial que permite la
determinacion cualitativa y cuantitativa de los contaminantes recogidos
en las muestras ambientales.

Laaplicacion de esta técnica es necesaria en todos aquellos casos en los
que la accién de campo no resuelve suficientemente los datos precisos
para una correcta evaluacién.

Un paso previo al andlisis es la preparacion de las muestras que deberan
llegar al laboratorio y que dependeran de la técnica analitica que debera
seguirse.

Los filtros de membrana de PVC para gravimetrias, los de ésteres de
celulosa para determinacion de metales, las soluciones absorbentes para
compuestos organicos, el carbén activo y silica gel para recoger compues-
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Figura 60. Aportacién de la
higiene analitica.

Seguridad e higiene en el trabajo

tos organicos, son algunos de los soportes utilizados mas frecuentemente
en la toma de muestras.

El técnico especialista determinard, en cada caso, el sistema de mues-
treo adecuado, el instrumental necesario y la normativa que debera se-
guirse.

En general, la muestra se obtiene mediante la circulacion del aire, en
volimenes prefijados, a través de medios de retencién de los agentes
quimicos (polvos, humos, gases, aerosoles). Ha de recogerse la suficiente
cantidad de contaminante, pero no tanto que colme el medio de reten-
cién, a fin de asegurar la precisién necesaria en el andlisis posterior del
contaminante.

Otro aspecto a tener presente es el de la calibracién de los equipos de
muestreo de acuerdo con las normas técnicas al respecto, con el fin de
determinar el error instrumental con vistas a la fiabilidad del muestreo.

La higiene analitica, que es de una gran importancia como soporte
técnico de la higiene de campo, también tiene su metodologia y su propia
calibracion de aparatos que requiere gran precision. Las pequenas canti-
dades de la muestra (microgramos, nanogramos) y la posible presencia de
varios contaminantes de forma simultinea obliga a utilizar técnicas de
precisién en mdltiples ocasiones.

Omitimos el comentario individualizado para cada una de ellas porque
para el mando y técnico de empresa es algo (til pero no indispensable.
Baste senalar las técnicas siguientes: gravimetrias, volumetrias, potencio-
metrias, cromatografia de gases y liquidos (para separar y detectar compo-
nentes de una muestra), espectrofotometrias de infrarrojo (para detectar la
presencia de grupos funcionales, de compuestos organicos e inor%amcos,
y determinacion del contenido en silice libre de polvos minerales, por
ejemplo), espectrofotometrias de ultravioleta visible, microscopia electro-
nica, espectrofotometria de absorcion atomica (para la determinacion de
metales), entre otras.

Como puede deducirse, el conocimiento de los resultados analiticos no
es suficiente para hacer una correcta evaluacién del peligro. Es el técnico
de campo el que, con los resultados globales de la encuesta higiénica,
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tiempos de exposicion y datos cualitativos y cuantitativos, podra hacer la
pertinente valoracion por aplicacion de los criterios establecidos para
cada situacién concreta.

Son las conclusiones contenidas en el informe del técnico de campo, y
no las de los resultados analiticos exclusivamente, las que nos deben servir
de orientacién para la higiene operativa.

HIGIENE OPERATIVA

El concepto “operativo” se aplica en el sentido de actuacién positiva
para remediar o corregir situaciones constatadas como deficientes.

En este sentido es como conceptuamos la higiene operativa, consis-
tente en estudiar y proponer las medidas encaminadas a conseguir condi-
ciones seguras, de forma que los trabajadores desarrollen sus funciones
sin agresiones para su salud y procurando, en primer lugar, que los conta-
minantes estén controlados en los niveles permisibles.

Es en esta técnica donde tiene razon de ser la higiene industrial en su
conjunto. Porque si bien es cierto que en ocasiones no serd necesario
adoptar medidas correctivas, no lo es menos afirmar que sin capacidad
para aplicarlas cuando las evaluaciones son desfavorables no tendria
sentido intentar meterse en diagndsticos.

Por la capacidad de dar respuestas o soluciones a los problemas es por
lo que se deduce la preparacion profesional necesaria, que puede o no
autorizar para opinar con fundamento en cuestiones higiénicas.

Enunciaremos solamente algunos conceptos operativos en este mo-
mento porque dedicamos el tema controles de ingenieria para tratar los
principales aspectos que deben ser conocidos.

Los controles operativos se dirigen a tres frentes bien diferenciados de
los centros de trabajo:

1) El control en el origen o fuente de los peligros. Se refiere a las
soluciones en el punto de operacion que produce polvo, ala méquina que
hace mucho ruido, a la extraccion localizada del contaminante, a la
variacién en el proceso, etc.

2) El control en la transmision por el aire de los contaminantes. Esto
implica soluciones de ventilacion general, separacion, cerramientos, mo-
nitorizaciéon de sistemas de control, etc.

3) El control en el propio sujeto expuesto al peligro.

Este tipo de soluciones en su inmensa mayoria de orden tecnol6gico,
son las que definen la higiene industrial. Son, por tanto, los equipos
técnicos, con la linea de produccion en las empresas, los que deben tener
la funcion y responsabilidad de hacer, dirigir y controlar todo lo relativo a la
higiene industrial. La participacion de otro tipo de profesionales debe ser
requerida para el aporte de datos complementarios, pero en ningin caso
para dirigir las estrategias de campo, analiticas, operativas o de gestion. De
otro modo se incurriria en lo clasico de estas situaciones: incorrecta
definicion de los problemas y consiguiente dedicacién a “supuestos muy
importantes” pero alejados de los problemas y soluciones reales.
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Figura 61. Metodologia
higiénica general.

Seguridad e higiene en el trabajo

METODOLOGIA HIGIENICA

A modo de resumen sobre cuanto se ha dicho sobre las actuaciones
higiénicas, expondremos brevemente el procedimiento a seguir en lo que
hay que hacer, con qué medios y quién lo hace.

Ante el problema higiénico, la actuacion contenida en la higiene de
campo nos llevara a contemplar la identificacion, la medicién, el tiempo de
exposicion, los criterios de valoracién y la valoracién misma.

Una vez que hemos deducido si la condicién o situacion higiénica es o
no segura, se procederd en el primer caso a determinar los periodos en
que se realizaran mediciones de control, en funcion de las variables que
puedan incidir en el proceso, para tener las garantias necesarias de que
permanecen las condiciones seguras. Si la condicion es peligrosa hay que
adoptar la correccion y también un control periddico de las condiciones
ambientales, tanto para constatar la efectividad de las correcciones como
para garantizar su permanencia.

Control Medicion - Control
expuesios ambiental

Criterios Datos de

~ técnicos laboratorio

Dentro de esta metodologia general merece mencion especial la meto-
dologia del muestreo en la fase de medicion. Tendremos en cuenta:

— La eleccion del sistema adecuado y el instrumental preciso.

— Determinar los puntos de muestreo y la duracion en cada uno.

— Precisar el momento del trabajo en que se tomardn las muestras.
— Establecer el nimero de muestras o de mediciones en cada punto.

Paralelamente habrd que atender a estas cuestiones: seguir fielmente la
normativa, vigilar el muestreo para evitar enmascaramientos intenciona-
dos, controlar el tiempo de muestreo, valorar los tiempos de exposicion,
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regular los caudales de los equipos con precisién, ser detallistas en las
anotaciones, requerir toda la informacién relacionada y asegurar el ade-
cuado transporte para las muestras.

Los medios utilizados en los procedimientos de muestreo, segin se
trate de peligros fisicos o quimicos, pueden ser los siguientes.

Para peligros fisicos, normalmente de lectura directa:

— Barémetros para la medida de la presion.

— Termdmetros para medidas normales de temperaturas y medidores
de humedad relativa, velocidad de aire, temperatura seca y radiante, y para
situaciones de estrés en las que se precisa conocer la velocidad de evapo-
racion.

— Dosimetros y camaras de ionizacién para radiaciones ionizantes.

— Son6metros, analizadores y acelerémetros para ruido y vibracién.

Para peligros quimicos contenidos en el aire:

— Engasesy vapores, tubos colorimétricos de lectura directa o ser reco-
gidos en recipientes o absorbidos en tubos de carbén activo.

— En el caso de humos y nieblas, absorcién y medicién en campo o ser
recogidos en filtros o ser absorbidos para su andlisis en laboratorios.

— Sise trata de polvos, su recogida en filtros posibilita que sean pesados
o proceder a su contaje.

Respecto a quién lleva a cabo la metodologia higiénica, cabe citar en
primer lugar al personal cualificado de la propia empresa. Si la empresa
tiene capacidad para ello sera siempre la actitud mas conveniente, desde
todos los puntos de vista, porque si precisa apoyos técnicos complemen-
tarios le sera facil conseguirlos.

Por la relacion de confianza e identificacion de objetivos, respecto a la
proteccion contra todo tipo de pérdidas, entre las empresas y las entida-
des aseguradoras de las contingencias de accidentes de trabajo y enferme-
dades profesionales, no cabe duda que es un nivel de preferencia en las
actuaciones preventivas. Y no solamente por el hecho de que son servi-
cios sin coste adicional a la cotizacion ordinaria, sino porque tienen una
elevada cualificacion técnica, tal vez derivada de su mas antigua dedica-
cion a esos menesteres entre todas las organizaciones de nuestro pais.

En otro orden de motivaciones se encuentran los profesionales de la
administracién, tanto de la central como de los autonémicas, y los perte-
necientes a ingenierias especializadas. La actuacién de los primeros siem-
pre estara condicionada por las derivaciones coercitivas-sancionadoras, y
la de los segundos, con un coste necesariamente elevado de sus horas-
técnico especialista, por las leyes de la oferta y la demanda.

CLASIFICACION DE LOS CONTAMINANTES

Los agentes o contaminantes higiénicos se clasifican en fisicos, quimicos
y bioldgicos.

Los agentes fisicos estan contenidos en diversas formas de energia, en
general mecanica, térmica o electromagnética, por lo que deben ser
tratados individualmente en funcion de ese origen energético. El ruido y
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las vibraciones, las situaciones extremas de calor y frio, las radiaciones
ionizantes y no ionizantes (microondas, el laser, rayos infrarrojos y ultra-
violeta) son los principales contaminantes fisicos.

Los contaminantes quimicos, formados por materia inanimada, se pre-
sentan en el aire como moléculas individuales o en grupos, lo que deter-
mina un tratamiento diferenciado. Contemplamos los siguientes:

— Gases. Son fluidos que se expanden hasta ocupar el recinto que los
contiene; no condensan porque su temperatura critica es inferior a la
temperatura ambiente.

— Vapores. Son formas volétiles de substancias que se presentan en
estado liquido, habitualmente, bajo temperatura y presién ambiental. El
bajo punto de ebullicién de los solventes hace que se volatilicen o
evaporen a temperatura ambiente.

— Humos metdlicos. Son el resultado de condensaciones de sustancias
previamente volatilizadas y que proceden, generalmente, de procesos en
los que existen metales fundidos.

— Humos carbonosos. Son particulas de carb6n o cenizas que proce-
den de la combustién incompleta de material organico.

— Aerosoles. Particulas solidas o pequefias gotas de liquido, tan peque-
fnas como para permanecer en el aire un tiempo determinado.

— Nieblas. Son suspensiones de finas gotas liquidas que se producen
por condensacion de vapores o por la dispersion en su estado liquido.

Por lo que respecta a los agentes bioldgicos, son algunas formas micros-
copicas de seres vivientes que se encuentran en determinados puestos de
trabajo y son capaces de producir enfermedades concretas. Estan consti-
tuidos por bacterias, parasitos, virus y hongos.

Otra posible clasificacién de los contaminantes se hace en funcién de sus
efectos patolégicos en el cuerpo humano, como los siguientes:

— Neumoconiéticos, originados por particulas sélidas, fibrégenas o no,
que producen alteraciones pulmonares.

— Asfixiantes, por desplazamiento del oxigeno del aire o por alteracion
de los procesos de oxidacién bioldgica.

— Corrosivos, a través de la destruccion de los tejidos.

~ lIrritantes, tanto de la piel como de las mucosas del tracto respiratorio
y del tejido pulmonar.

— Sensibilizantes, derivados de los efectos alérgicos del agente.

— Cancerigenos, incluyen los de procedencia hereditaria y los que
tienen efectos sobre la descendencia.

— Anestésicos y narcoticos, que actlian sobre el sistema nervioso.

— Sistémicos, producen alteraciones en sistemas u 6rganos especificos,
como el higado y el rifién.
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Contaminantes fisicos: Valoraciéon
y control

RUIDO Y VIBRACIONES

El ruido es uno de los contaminantes mds generalizados en el ambiente
de trabajo. La propia consideracion de “sonido no deseado” es suficiente-
mente elocuente respecto a su caracter perturbador.

Esta participacion del sujeto en el deseo, como consecuencia de valorar
en forma agradable o desagradable un sonido, hace que relacionemos las
caracteristicas fisicas con las psicofisiolégicas. Fisicas por lo que afecta al
sonido y las segundas por lo que afecta a la audicion.

En primer lugar hay que decir que el sonido es una sensacién auditiva
originada por una onda elastica que llega a nuestro sentido del oido
mediante la propagacion de la onda de presion o fluctuacion répida de la
presion atmosférica, a causa de un movimiento vibratorio. Estas ondas
pueden variar en intensidad, frecuencia, etc.

Las caracteristicas principales del sonido son la intensidad y la frecuen-
cia, medida la primera en decibelios (dB) y en herzios (Hz) la segunda.

En la medicién de ruidos utilizamos los sonémetros y dosimetros,
complementados con analizadores de frecuencias en bandas de octava o
de tercios de octava, y con diferentes matizaciones segin se trate de
ruidos continuos o de nivel sonoro constante a lo largo del tiempo, de
ruido discontinuo o intermitente, como el del tréfico, y ruido de impacto o
instantaneos con duracién inferior a un segundo.

Para que los resultados de medida del ruido sean lo mas semejantes po-
sible a la percepcion del oido, los instrumentos de medida llevan incorpo-
rados unos filtros o redes de compensacion que determinan las escalas A,
B, C o D. La mds utilizada es la escala A, por ello se dan los resultados de
medidas de ruido industrial en decibelios (dB) (Al Otros factores que
deberemos considerar en toda valoracion de ruido son el tiempo de
exposicion y la susceptibilidad individual, a efectos de prevencion de la
sordera profesional.

Existen diferentes criterios para la valoracion del ruido, independiente-
mente del que nos sefialala O.G.S.H.T. (80 dB). El criterio de la ACGIH fija el
limite o TLV en 85 dB (A), para 8 horas de trabajo diario. Si varia el tiempo de
exposicion también deberia variarse el nivel sonoro en dB (A), de acuerdo
con las tablas calculadas al respecto. El criterio ISO, seguido por la CEE en
su normativa comunitaria, fija el limite en 90 dB (A) para semanas de 40
horas (5 dias a 8 horas). La diferencia entre estos dos criterios estriba,
ademas del limite para las cuarenta horas-semana o las ocho horas-dia, en
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Figura 62. Tiempos de
exposicién admisibles.
Cnterios ACCIH e 1SO.

el llamado factor de equivalencia para calcular la dosis, lo que representa
reducir a la mitad el tiempo de exposicion cuando se aumentan 5 decibe-
lios en el nivel sonoro (caso de ACGIH) o reducirlo igualmente a la mitad
cuando se aumentan 3 decibelios (caso ISO).

La Directiva de 12-V-1986 sobre el ruido, del Consejo de las Comunida-
des Europeas, que entrara en vigor el 1-1-1990, establece que para valores
comprendidos entre 85 y 90 dB (A) las empresas deberan:

— Dar informacién y formacién adecuada a los trabajadores.
— Tener la proteccion individual a disposicién del trabajador.
— Establecer la vigilancia médica a través de audiometrias.

— La proteccién no es obligatoria, con caracter general.

Para valores que superen los 90 dB (A) y/o valores de pico de 140 dB:

— Habréa que determinar las causas.

— Adoptar un programa de medidas técnicas de reduccién.
— Utilizacién obligatoria de protectores.

— Senializacién de los lugares expuestos a esos niveles.

— Delimitar y limitar el acceso a tales lugares.

— Vigilancia médica.

— Informacién a los trabajadores.

Para los niveles iguales o inferiores a los 85 dB (A), por considerar que
estdn dentro de norma no serd necesaria ninguna actuacion.

Tiempos de exposicién admisibles

Criterio  ACGIH Criterio 150

Factor de equivalencia=5 Factor de equivalencia =3

16 16
T

[N-80)/5 N-87)13
2( 80) 2{

nivel sonoro en dB(A)
tiempo en horas

Respecto a las medidas de control que puedan ser adoptadas, y que
deberian planificarse en sucesivas anualidades a efectos de distribucién
presupuestaria que haga posible su realizacién antes de 1990, se deben
tener presente estas posibilidades:

— Aislar la fuente de ruido o al trabajador, si no puede ser reducido el
ruido en su origen.

— Insonorizar techos, colocar mamparas aislantes o soluciones de esa
indole que actien en el medio de transmisién del ruido.

— Recurrir, en ultima instancia, a la proteccién personal, ya sea con
orejeras o protectores insertos, segun las necesidades.
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Los sistemas de control de las vibraciones presentan una gran compleji-
dad cuando se trata de grandes estructuras o conjuntos mecanicos. El
estudio e investigacion de las causas para atacar la solucién en el origen, asi
como los aislamientos, son las vias de correccién. En contrapartida, los
resultados de los estudios de vibraciones pueden representar un beneficio
importante en la vida de la maquinaria.

Para casos de trabajos con herramientas percutoras y similares se puede
recurrir a la amortiguacion de las partes moviles.

RADIACIONES IONIZANTES

La ionizante es una radiacion electromagnética o particulada que tiene
la capacidad de producir iones al incidir en la materia.
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Figura 64. Caracteristicas del
control de radiaciones.

De entre las radiaciones que se presentan en el trabajo cabe destacar
las particulas alfa, beta y los neutrones, asi como la electromagnética,
gamma y rayos X.

De forma continuada estamos expuestos a radiaciones ionizantes natu-
rales, como los rayos césmicos y materiales radioactivos existentes en la
tierra, pero sus efectos pueden ser absorbidos por nuestro organismo sin
producir efectos adversos.

Lo que ya puede resultar nocivo es una acumulacién de radiacion (dosis)
por encima de los valores considerados como permisibles. Es por ello que
se debe tener un cuidado especial con el personal expuesto profesional-
mente o que recibe la radiacion como copsecuencia de su trabajo habi-
tual.

Para estos casos se utiliza el concepto de dosis equivalente, que expresa
la dosis de radiacion absorbida por el organismo por unidad de masa,
evaluado el efecto biol6gico. Actualmente se utiliza el sievert (sv) como
unidad de dosis equivalente del Sistema Internacional. De todas formas
todavia se utiliza y es mas conocido el rem, cuya equivalencia es la
siguiente: 1 sv=100 rem.

— Informacion completa al trabajador.

|

Indicacién de precauciones a adoptar.

Control dosimétrico personal.
Senalizacion de locales con radiacion.

Contemplar la posible reduccion de dosis actuando sobre
el emisor (intensidad, tiempo).

— Barreras y aislamientos con plomo.
— Aumento de las distancias emisor-receptor.
— Proteccion personal.

De acuerdo con el Reglamento de proteccién sanitaria contra radiacio-
nes ionizantes, R.D. 2519/1982 de 12 de agosto, el limite de dosis equiva-
lente para los profesionalmente expuestos es de 5 rems al afio, o lo que es
igual, 50 msv para el caso de exposicion total y homogénea del organismo.
Para el limite de dosis anual para la piel se establecen 500 msv (50 rems).

Teniendo en cuenta la gran cantidad existente de aparatos de rayos X
con fines médicos, es logico comprender que se ponga énfasis especial en
este tipo de radiacion que, ademas, es utilizada igualmente en la radiologia
industrial.

Los aspectos mas destacables para el control de radiaciones son:

— En primer lugar tener bien informado al trabajador de los peligros de
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las radiaciones ionizantes, las precauciones a adoptar y la necesidad de
que sea cumplida estrictamente la normativa.

— Todos los trabajadores profesionalmente expuestos deben ser con-
trolados a través de la dosimetria personal.

— Los locales de trabajo donde existan radiaciones estaran debidamen-
te senalizados y restringido el acceso del personal.

— Se pueden minimizar las dosis recibidas aislando la fuente emisora y
reduciendo las intensidades y tiempos cuando ello sea posible.

— Interposicion de barreras y aisgmionto a base de plomo.

— Reduccion de los tiempos de exposicion, ya que la dosis es propor-
cional a la exposicion. Ademds, si cesa la dosis cesa el efecto.

— Se reduce la dosis recibida a medida que se incrementa la distancia.

— Los guantes y mandiles plomados son protecciones adecuadas.

AMBIENTE TERMICO

Tanto el tipo de trabajo fisico que realicemos como el vestido que
utilicemos son aspectos que influyen en el confort. Pero hay un tercer
factor que influye igualmente: el ambiente o condiciones ambientales.

El ambiente depende de estas variables:

— Temperatura del aire.

— Temperatura radiante o de los objetos que nos rodean.
— Humedad del aire.

— Velocidad del aire.

Expresién del indice WBGT

Para interiores o exteriores sin sol:

WBGT=0,7 TBH+0,3 TG
Para exteriores con sol:
WBGT=0,7 TBH+0,2 TG+0,1 TS
De acuerdo con el instrumental necesario:
TBH =temperatura de bulbo himedo.

TS  =temperatura de bulbo seco.
TG =temperatura de globo.

En situaciones de estrés térmico son generalmente los focos de calor o
frio los causantes de esa situacion. Es el caso de hornos y camaras frigorifi-
cas. Constituyen, por tanto, una de las variables definitivas en ciertas
ocasiones. Es el foco directo la causa del estrés.

Para una adecuada valoracién del ambiente térmico, ademas de los
factores enunciados, deberemos tener en cuenta el metabolismo de las
personas, la conveccién del aire, la radiacion y la evaporacion.
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Contaminantes quimicos y
bioloégicos

AGENTES QUIMICOS

Los agentes quimicos que se transmiten por el aire ambiental, y que
hemos citado en la clasificacion de contaminantes, se pueden presentar en
forma molecular (gases y vapores) y en forma de aerosoles o agregados
moleculares, ya sean solidos o liquidos. Entre los sélidos destacan los
polvos y los humos, y entre los liquidos las nieblas.

De la gran cantidad de sustancias quimicas existente requieren una
atencion especial para la seguridad e higiene aquellas que, tanto si estan o
no en el aire, producen efectos adversos. Cabe destacar las substancias
explosivas, corrosivas, inflamables, toxicas y oxidantes.

Con lafinalidad de facilitar el acceso a la informacién més necesaria para
los responsables empresariales de los diferentes puestos de trabajo en
relacién con los agentes quimicos, nos ocuparemos de describir en los
siguientes apartado las referencias donde puede obtenerse la informa-
cién necesaria para cada uno de los agentes quimicos, pues intentar
resumir lo relativo a los mismos exclusivamente en una publicacién es de
todo punto imposible.

Peligros de los agentes quimicos

Las condiciones respecto de los agentes quimicos, que pueden produ-
cir efectos adversos en el trabajo son innumerables, pero pueden resumir-
se en grupos determinados. Son condiciones tales como las siguientes:

— Las que favorecen la explosién de productos o agentes quimicos.

— Las de proximidad o contacto de sustancias oxidantes.

— Las que facilitan la inflamabilidad de productos quimicos.

— Las que permiten la inhalacién, contacto o ingestion de toxicos.

— Las que posibilitan el contacto con agentes corrosivos.

— Las que permiten inhalaciones de polvo que producen alteraciones
pulmonares.

— Las que llegan a ocasionar situaciones de asfixia.

— Las que posibilitan irritaciones de piel, mucosas y tejidos pulmonares.

— Las que pueden producir cancer.

— Las que llegan a afectar al sistema nervioso por su caracter anestésico
y narcético.

— Las que pueden producir alteraciones en los sistemas y 6rganos
especificos del cuerpo humano.

Hemos querido significar la importancia de las condiciones porque
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son las que definen la existencia o no de peligro. Un agente quimico, una
sustancia, no es en si misma peligrosa, lo serd cuando concurran en ella
una serie de condiciones, ya sean de cantidad, de tiempo de exposicién,
de ventilacion, de forma de utilizarla, etc.

No obstante, es muy importante el conocimiento de las caracteristicas
fisico-quimicas de las sustancias porque de ello va a depender el que
debamos ser mas o menos estrictos en su tratamiento y manipulacion. Asi,
conociendo sus propiedades de volatilidad, inflamabilidad, inestabilidad,
descomposicién y reactividad, nos serd mucho mas facil tener un adecua-
do control de las condiciones que deben rodear o intervenir en el trabajo
con sustancias con algunas de esas propiedades.

A este respecto son Utiles las guias de productos quimicos que propor-
cionan ese tipo de informacién.

Las Industrial Data Sheets, Chemical Series, del National Safety Council,
444 North Michigan Ave., Chicago, Ill., 60611, E.U.A,, son un ejemplo de
interés, asi como las NFPA, las MCA Data Sheets, y la Guia de Peligros
Quimicos Niosh/Osha, traducida por el INSHT.

Nuestra recomendacion, no obstante, seria que se confeccione en la
propia empresa una ficha por cada sustancia que pueda merecer atencio-
nes especiales, recogiendo todas las caracteristicas que tengan un interés
especial para el proceso y los peligros de su utilizacion.

En otro orden de cosas, los efectos que puede producir la exposicién a
los agentes quimicos peligrosos dependen de muchos factores, como la
dosis (cantidad y tiempo de exposicion), el estado fisico del agente, la
velocidad, la temperatura, el lugar por el que se produce la absorciény las
caracteristicas del individuo, asi como la dieta y el estado general de salud.

Veamos algunas precauciones que deberian tomarse, con caracter ge-
neral, cuando se trabaja con diferentes tipos de productos y segun su
catalogacion:

Productos toxicos

Hay que tener identificados todos los que respondan a esta caracteris-
tica. Hay que tener y utilizar las correspondientes medidas de proteccién
personal y colectiva (barreras, campanas extractoras, cerramientos). Debe
evitarse la ingestion, por lo que se tendra que prohibir comer, beber y
fumar en los lugares de trabajo, extremando el aseo al salir de los mismos.

Productos inflamables

Se deben evitar los vapores de esta naturaleza y suprimir toda posible
fuente de ignicién junto a los mismos. La prohibicion de fumar es suficien-
temente logica. El almacenamiento de estos productos debe estar bien
ventilado, limitar el stock, mantenerlos encerrados en recipientes de
seguridad y separados de sustancias oxidantes o comburentes.

Productos explosivos

Evitar {lamas, chispas, golpes y sobrecalentamientos. Manipular las me-
nores cantidades posibles. Disponer de apantallamientos resistentes. La
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Figura 66. Senalizacion d
agentes quimico
peligrosos.

Seguridad e higiene en el trabajo

proteccion personal debe tener una calidad y atencion especial, tanto en
la seleccién como en su uso.

Productos corrosivos

Hay que tener especial cuidado con el contacto, por sus efectos a través
de la piel. Tanto con acidos como con bases fuertes se debe extremar el
uso de guantes de largo especial y delantales.

La proteccion de ojos con gafas neutras y guardas laterales o pantallas
faciales no debe ser olvidada.

Productos oxidantes

Es bien sabido que estos productos, si entran en contacto con otras
sustancias combustibles o muy reductoras, pueden producir reacciones
violentas, combustiones o explosiones. Por ello hay que evitar el contacto
con sustancias organicas.

Finalmente, es preciso tener en cuenta la experiencia de situaciones que
se repiten y que han sido causa de efectos adversos, tales como escapes
en valvulas; juntas de tuberfas y reactores; fugas en tanques de almacena-
miento y en torres de absorcion; extraccion de productos en reactores;
manipulacion de soluciones dcidas (carga, descarga, trasvase); proceso sin
adecuado confinamiento; sustancias residuales que no se limpian; falta de
hermeticidad en aparatos de mezclas, reaccion y transporte; acumulacion
de polvo en instalaciones y pisos; descomposicion de los procesos;
choques de particulas contra paredes de recipientes; operaciones con
emision violenta de particulas; reacciones quimicas imprevistas; descom-
posicién de materias primas; desprendimiento de polvos en las operacio-
nes de proceso, etc.
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Fichas higiénicas individuales

Para tener una adecuada informacion que posibilite la completa actuali-
zacion de las propias fichas de sustancias que se utilizan en la empresa,
resulta muy (til la consulta a las publicaciones que de una forma periddica
realizan determinadas organizaciones y entidades. Nos referiremos a algu-
nas de ellas, no sin recordar que los recursos bibliograficos de los servicios
de seguridad e higiene de las Mutuas de Accidentes pueden facilitar esas
precisas informaciones sobre agentes concretos.

La publicacién trimestral Cahiers de notes documentaires, del INRS
(Instituto Nacional de Investigacion y Seguridad) de Francia, 30 rue Olivier-
Noyer, 75680 Paris Cedex 14, lleva editadas bastante mas de dos centena-
res de fichas toxicoldgicas en las que, ademds de la identificacién y
propiedades fisico-quimicas de cada agente, describe la utilizacion del
producto, los métodos de deteccion y determinacion en el aire, los peligros
de incendio, patologia, toxicologia, reglamentacién que le afecta, y las
recomendaciones preventivas de los aspectos que pueden ser mas gene-
rales pero de indudable interés, como es el caso de los almacenamientos y
la manipulacion.

Larevistamensual Noticias de Seguridad, del Consejo Interamericano de
Seguridad (CIAS), 33 Park Place, Englewood, N.J. 07361 -E.U.A,, introduce
desde hace unos afos entre una y tres fichas toxicolégicas por revista,
con las caracteristicas principales de cada sustancia y demas datos de
interés higiénico.

La Asociacion para la Prevencion de Accidentes (APA), Echaide 4, 20005
San Sebastidn, publica un minimo de doce fichas anuales, cada una de ellas

independiente, lo que permite ajustar la informacién a las sustancias que
realmente interesan a cada empresa.

Existen asimismo publicaciones que incluyen en volimenes especiales
extensas referencias del tipo de informacion que estamos refiriendo. Son
buen ejemplo el Pattys, Vol. Il del Industrial Hygiene and Toxicology, y el
Manual de toxicologia industrial, de E.R. Plunkett, asi como la Toxico ogie el
higiéne industrielles, de ).M. Haguenoer y D. Furon, entre otras muchas.

Reglamentos especificos

Nuestra intencionalidad en este punto es, como en los anteriores,
proporcionar las referencias informativas y las acotaciones que considera-
mos de interés sobre los asuntos mds actuales que tienen relacién con los
agentes quimicos.

En ese sentido nos referiremos a los Reglamentos del plomo y del
cloruro de vinilo monémero y a la legislacion relacionada con los mismos.
Son disposiciones legales que, como ha de suceder con el ruido, han
surgido como un imperativo de la legislacion de la CEE a través de las
Directivas del Consejo. También comentaremos el Reglamento del amian-
to.

El Reglamento para la prevencién de riesgos y proteccién de la salud de
los trabajadores por la presencia de plomo metilico y sus compuestos
ionicos en el ambiente de trabajo responde a la Orden de 9-VI-1986, BOE
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Figura 67. Reglamentos

recientes

> especial
interés.

de 24-1V-1986, y correcciones del BOE de 3-VI-1986. Tiene relacion con
las Directivas 77/312/CEE y 82/605/CEE.

El plomo metalico pulverizado, los compuestos organicos con plomo y
los derivados inorganicos con plomo, pueden ser absorbidos y producir la
enfermedad profesional denominada saturnismo.

El propio Reglamento especifica cuando se considera un trabajador
expuesto. Hay dos posibles referencias para ello:

1) Teniendo en cuenta la concentracion ambiental de plomo. Es trabaja-
dor expuesto aquél que durante un tiempo superior a treinta dfas al afio
desarrolla su trabajo en un ambiente cuya concentracién ambiental de
plomo en el aire sea igual o superior a 40 microgramos por metro cibico
(40 ng/m3), referida a ocho horas diarias y cuarenta semanales.

2) En relacién con el nivel de plumbemia. Aquél en el que la concentra-
cion de plomo en sangre sea igual o superior a 40 microgramos por 100
mililitros de sangre (40 ng/700 m)). Para las mujeres en periodo fértil son 30
pg/100 ml.

— Reglamento para la prevencion de riesgos y proteccion de la
salud de los trabajadores por la presencia de plomo metélico
y sus compuestos i6nicos en el ambiente de trabajo.

— Reglamento sobre trabajos con riesgo de amianto.

— Reglamento para la prevencion de riesgos y proteccién de la
salud por la presencia de cloruro de vinilo monémero en el
ambiente de trabajo.

El llamado nivel de accién o valor de concentracion ambiental de plomo
a partir del cual deben adoptarse medidas periédicas de control, queda
establecido en 75 pg/m?, referido a ocho horas diarias y cuarenta semana-
les.

El valor limite de exposiciones ambientales, referidas a ocho horas
diarias y cuarenta semanales, establece un maximo de concentracion
ambiental de plomo de 150 microgramos por metro ctbico (150 ug/m?). El
tiempo de muestreo debe abarcar un periodo continuado, como minimo
equivalente al 80 por ciento de la jornada laboral diaria.

El Reglamento sobre trabajos con riesgo de amianto viene establecido
por Orden de 31 de octubre de 1984. Pero la Orden de 21 de julio de 1982
ya establecia las condiciones en que debian realizarse los trabajos en que
se manipula el amianto, y la Resolucién de 30-1X-1982 establece normas
para la aplicacion y desarrollo de la Orden anterior. A su vez, el Reglamento
queda modificado en su articulo 13 por Orden de 31-1lI-1986, que trata
sobre el control médico de los trabajadores. Todavia hay mas, porque la
Orden de 7 de enero de 1987 establece normas complementarias al
Reglamento, habida cuenta que éste no recogia de forma plena lo requeri-
do en el articulo 12 de la Directiva del Consejo 83/477/CEE.

El amianto o asbesto es un silicato fibroso natural, presente en distintas
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variedades: crisotilo, crocidolita o amianto azul, amosita, y mezclas como
la actinolita, tremolita y antofilita. Al ser de estructura fibrosa se considera
como fibras las particulas de longitud superior a 5 micras, didmetro inferior
a3 micras y una relacion superior a tres entre la longitud y el diametro. El
amianto puede producir asbestosis, mesotelioma, cancer de pulmén y
gastrointestinal.

Se considera trabajador potencialmente expuesto a aquél que desarrolle
suactividad laboral (referida a ocho horas diarias y cuarenta semanales) en
ambientes donde la concentracién de fibras de amianto sea igual o supe-
rior a 0,25 fibras por centimetro ciibico, o cuando la concentracién media
acumulada (suma de las concentraciones diarias a lo largo de tres meses)
sea igual o superior a 15 fibras/dia por centimetro ctbico.

Elvalor limite de exposicién o concentracién promedio permisible (CPP)
se establece en 1 fibra por centimetro cbico. Se exceptua la crocidolita,
cuya utilizacién queda prohibida.

El Reglamento para la prevencién de riesgos y proteccién de la salud por
la presencia de cloruro de vinilo monémero en el ambiente de trabajo se
aprobé por Orden de 9 de abril de 1986.

El cloruro de vinilo monémero, de forma monomolecular, se considerd
sin peligro durante muchos afios, tal vez por comparacién con su polime-
ro, que es una materia plastica practicamente inerte. De tal forma fue asi
que incluso se utilizd como propulsor de aerosoles domésticos. Los
variados trastornos que puede ocasionar, incluyendo el tumor maligno
tipo angiosarcoma, justifican plenamente las exigencias de su control.

Los limites de exposicién son los siguientes:
— Anual: 3 ppm (partes por mill6n). Diaria: 7 ppm (complementario).
— Situacién de alarma:

® Concentracion promediada en una hora: 15 ppm.
* Concentracién promediada en 20 minutos: 20 ppm.
¢ Concentracion promediada en 2 minutos: 30 ppm.

Concentraciones admisibles de sustancias

De la misma manera que hemos expuesto las concentraciones limite
para el plomo, asbesto y cloruro de vinilo monémero, por ser aspectos
fundamentales en todo sistema de control preventivo, también se cono-
cen los limites para las sustancias peligrosas identificadas.

Lo que no debe confundimos es la situacién legal de esos limites.
Porque si bien algunos estan establecidos en la legislacién y con las
garantias técnicas exigibles, hay otros que también lo estdn pero sin esa
credibilidad.

Por ello conviene adoptar criterios técnicos por encima de otras consi-
deraciones y, posteriormente, analizar todas las posibilidades de accion
administrativa que nos lleven a clarificar la situacién legal.

Para poder acceder a esos criterios técnicos es por lo que debemos
tener informacion contrastada cientificamente. En tal sentido, los ya men-
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Figura 68. Valores MAK de
sustancias no incluidas
en TLV de ACGIH.

cionados TLV de la ACGIH (American Conference of Governmental Hygie-
nist, 6500 Glenway Ave., Bldg. D-7, Cincinnati, OH) no cabe duda que son
una de las mejores referencias. También pueden ser consultados los
valores OSHA del Departamento de Trabajo, poco diferentes de los de la
organizacién privada ACGIH, ambas de los EE.UU.

Una lista tan exhaustiva como la de los TLV, es publicada en la U.R.S.S.
pero con unos limites en general mucho mas estrictos, hasta tal punto que
parece dificil que puedan llevarse a la practica. Por ejemplo, para el
tolueno, para el que coinciden casi todos los paises en el limite de 375
miligramos por metro clbico (mg/m?), en la URS.S. se exige 50 mg/m’.

En Alemania, Inglaterra y Paises Bajos, por ejemplo, tienen adoptados
valores para determinadas sustancias, cuyo nimero varia de unos paises a
otros, que coinciden practicamente con los TLV.

Con el deseo de extender la informacion disponible, en la figura 68
hemos recogido los valores limite de sustancias que estén establecidas en
la RFA y que no figuran en los TLV americanos.

Omitimos la referencia completa de los TLV de la ACGIH por su exten-
sion (cerca de mil sustancias) y porque son publicados y actualizados cada
ano incluyendo los intentos de cambio previstos.

[ Sustancias l'ppm |mgim? Sustancias | ‘)pm p “g/mﬂ
. 4 J
Acido nitrihidrico 0.1| 0.27||1sopropenilbenceno 100| 480
1- Aliloxi-2, 3-epxipropano 10 45 | | Isopropilbenceno 50| 245
2-Aminopropano 5 12 | [Metilpentan -2-ol 25| 100
Bitenilo -difenil-éter ,mezcla 1 7 | | Metilpentan -2-ona 100| 400
2-Bromo-2-cloro-1,1,1-tritluoroetano 5 20 | | Metil-penti-3-en-2-ona 25| 160
p-ter-Butilfenol 0.08 05 | | Metil-2-pirrolidona 100] 400
1-Butoxi-2,3 -epoxipropano 50| 270| |4-Metil1-2,4,6-N-tetranitroanilina 15
3-Cloropropeno 1 3 | | 2-Metoxianilina 01| 05
2,2'- Diclorodietil-eter 15 90 | | 4-Metoxianilina 01| 05
Difenil -éter 1 7 | | Ortosilicato de tetraetileno 100| 850
Diisocianato de hexametileno 0.02| 014 | |Pentacloroetano 5 40
Diisocianato de 15-naftileno 002| 018 ||Pentoxido de fostoro 1
Diisopropil - éter 500| 2100 | 2-Propenal 01] 025
Dimetil - etilmina 25 75| | 2-Propen-1-ol 2 5
Dinitrilo oxalico 10 22 | | Tetrabromometano 1 14
2-Furil-metanal 5 2011 3,5,5-Trimetil -2-ciclohexen-1-ona 5| 28
Tridxido de cromo 0.1

La CEE, a través de su Comision, ha propuesto la adopcion de una lista
de cien sustancias peligrosas con los correspondientes valores limite para
la exposicion de los trabajadores, en funcion de la frecuencia de utilizacion
y de la posibilidad de armonizacién de limites ya establecidos en algunos
paises.

En todo caso conviene senalar que las concentraciones a que se refieren
los diferentes valores limite estan promediados en el tiempo. Quiere ello
decir que son concentraciones de sustancias a las que se puede estar
expuesto a través de jornadas laborales de ocho horas diarias (40 semana-
les) sin que produzcan efectos perjudiciales. Aunque a veces se supere el
TLV, si otras veces esta por debajo es posible que el resultado no supere el
valor promedio. Cuando no puede sobrepasarse un valor determinado en
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ningln periodo de tiempo ya se indica expresamente. Este dato es conoci-
do como valor techo.

Cabe indicar también que los servicios de seguridad e higiene de las
mutuas patronales de acci(Jentes de trabajo, estan en disposicion de facilitar
la informacion necesaria en todas estas cuestiones, complementada en
muchos casos con las publicaciones de su Asociacion para la prevencion
de accidentes.

AGENTES BIOLOGICOS

Son organismos vivos, generalmente microscopicos, que pueden dar
lugar a enfermedades infecciosas y parasitarias.

Los agentes biologicos se pueden transmitir por contacto fisico, por
inhalacién, inyeccién e ingestion. En trabajos de enfermeria de hospitales,
en investigaciones de laboratorio, en granjas, mataderos y operaciones de
tratamiento y envasado de carnes, son posibles los peligros por agentes
biologicos.

En los hospitales los peligros biolégicos principales son las infecciones
bacterianas (neumonias) y las virales (hepatitis B, SIDA). El personal de
lavanderia, de atencién al material quirdrgico, de enfermeria, preparacion
de alimentos y tareas similares, es susceptible de contaminar o contami-
narse con los agentes bioldgicos. Por ello deberan extremar la higiene
personal, esterilizacién y desinfeccién.

— laboratorios de investigacion.
— Hospitales, en diferentes areas.
— Mataderos.

— Granjas, cria de animales.

— Curtidos.

— Procesamiento de alimentos.

— Recogida de desperdicios.

Clasificacion

Vamos a referimos fundamentalmente, aunque sea de forma breve, a
cuatro agentes bioldgicos: bacterias, pardsitos, virus y hongos.

Las bacterias, como organismos unicelulares que son, precisan de mi-
croscopio para su observacion. Pueden causar el carbunco, la fiebre de
malta, la tuberculosis y el tétanos. Se presentan en forma esférica (cocos),
de baston (bacilos) y de sacacorchos (espirilos).

Respecto alos pardsitos debemos precisar que nos referimos al concep-
to de que son organismos parasitos de plantas o animales, y no a bacterias
0 virus. Los parasitos viven en otro organismo, del que se aprovechan sin
beneficiarle, como es el caso de la tenia en el intestino. Las infecciones
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Seguridad e higiene en el trabajo

parasitarias principales estdn causadas por protozoos, helmintosy artrépo-
dos.

Los virus, de tamafio submicroscépico, sélo pueden ser vistos con
microscopio electronico. Son parésitos intracelulares, es decir, que crecen
y se multiplican dentro de las células. Son enfermedades virales las provo-
cadas por virus respiratorios, las transmitidas por animales (rabia) y por
infecciones sanguineas (hepatitis virica, SIDA).

Los hongos son formas de vida vegetal y microscépica. Su principal
incidencia en las personas se manifiesta a través de la piel. Las enfermeda-
des mic6ticas causadas por estos microorganismos se centran principal-
mente en los agricultores, los dedicados a la cria de animales y, en
general, en los que trabajan al aire libre.

Efectos y medidas aplicables

Los efectos més generalizados son de este orden: resfriados, difteria,
viruela, tuberculosis, hepatitis infecciosa, carbunco, tétanos, brucelosis,
rabia.

Antes de trabajar en lugares con exposicién a agentes biolégicos debe-
ria efectuarse el correspondiente examen médico y vigilar periédicamen-
te el estado de salud general. Si existe vacuna adecuada, desde el punto de
vista de efectividad, es recomendable su aplicacion.

En laboratorios en los que se trabaje con productos infecciosos deberia
estar prohibido fumar, comer, beber e incluso mascar goma. El lavado y
desinfeccion cuidadosa de las manos antes de ira comer, beber o fumar es
determinante.

La ropa protectora no debe utilizarse fuera del recinto de trabajo de las
areas afectadas. Con los residuos debe tenerse un cuidado especial de
descontaminacion o eliminacion.

Las medidas de ingenieria no deben ser olvidadas en la fase de disefio y
acondicionamiento. Asi, el uso adecuado de sobrepresiones y depresio-
nes, las separaciones fisicas de los peligros biolégicos, la filtracion eficaz
del aire, la luz ultravioleta para las tomas y salidas de los conductos de
ventilacion, la separacion con barreras fungicidas de las diferentes areas,
son todas ellas de especial significacion.

De todas formas, el comportamiento del personal tiene gran importan-
cia. A tal efecto no debe olvidarse que la mayor parte de los incumplimien-
tos de la normativa se deben ala falta de sensibilizacion con los problemas
reales. Es necesario, por tanto, un trabajo serio de informacién y formacién
del personal implicado en los peligros que se desean combatir. Los dife-
rentes niveles de responsabilidad tienen una vez mas, como no podia ser
de otra manera, la llave para hacer efectivo el programa establecido de
acuerdo con las politicas de la direccion.

CONTROLES DE INGENIERIA

Sabiendo que el peligro de exposicién a los contaminantes depende de
la cantidad de esos agentes y del periodo o tiempo que dura la exposicion,
porque disminuyendo una u otra disminuye la agresion, y que las medidas
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operativas o de control dependen de la naturaleza del agente y de la via de
absorcién, es natural que debamos determinar:

1) La fuente que origina el contaminante.

2) El recorrido que sigue el contaminante hasta llegar al trabajador.
3) El sistema de trabajo relacionado con el contaminante.

4) La proteccién que emplea el trabajador.

Tenemos tres posibles lineas de accion, que deben ser aplicadas en el
orden de prioridad que vamos a describir, si bien tendremos en cuenta
que las dos ultimas son complementarias de la primera. En primer lugar las
soluciones técnicas, entre las que destaca el concepto de disefio o previ-
si6n de las medidas que deben ser adoptadas en el proyecto para evitar la
imperfeccion y elevado coste de las soluciones a posteriori. En segundo
lugar las medidas administrativas, fundamentalmente para limitar la dura-
cidn de la exposicion. Y, finalmente, el recurso a la proteccion personal del
trabajador.

Cuando se trata del disefio se debe tener presente en los procesos:

— Que las sustancias peligrosas queden confinadas al méximo en el
interior del proceso, sin pasar al ambiente.
— Que se genere el menor nivel posible de agentes fisicos peligrosos.

Si bien es cierto que, en general y tratindose de sustancias quimicas,
resulta ser minima la cantidad del agente que pasa al ambiente en compa-
racion con la que forma parte del proceso, hay que extremar el control en
el disefio para conseguir mayor efectividad. El ideal, l6gicamente, seria
disenar sistemas herméticos y desarrollos totalmente automaticos.

Pero hagamos una consideracion. Supongamos un proceso disefiado
como poco agresivo para el trabajador. Con el tiempo aparecen desgas-
tes, desequilibrios, vibraciones, holguras en las juntas, percusiones mayo-
res por superiores desplazamientos de piezas respecto a los iniciales, y asi
sucesivamente.

Sucede que, inicialmente, las agresiones eran lo suficientemente pe-
quefias como para no tenerlas en cuenta. Con el tiempo, y porque no se
aplicé un riguroso mantenimiento preventivo, surgieron los problemas y
las soluciones ya son mas dificiles. Pero el caso es que la situacién se debe
corregir, porque ahora es necesario.

Estas situaciones, que son perfectamente conocidas por los mandos de
la linea de producciéon en las empresas, sugieren dos consecuencias:

1) Que los mandos participen en la fase de proyecto con sus sugeren-
cias, de la misma manera que l6gicamente debe de hacerlo el profesional
de seguridad e higiene en el trabajo.

2) Que los mandos consideren seriamente sus responsabilidades al
dotar a sus secciones de los medios y el rigor necesarios en el manteni-
miento preventivo de los procesos con agentes peligrosos.

Analizaremos seguidamente las tres principales lineas de accién en los
controles de ingenieria: en la fuente, en el medio y en el receptor, de
donde se genera, se transmite y se recibe el agente peligroso.
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Figura 70. Lineas de accién en
controles de ingenieria.

Actuacion sobre el foco emisor
Los métodos de control més significativos son los siguientes:

1) Sustitucién de materiales o sustancias peligrosas por otras que no lo
son o lo son menos. Existe una gran variedad de posibilidades en la
aplicacién de este método. :

2) Aislamiento o confinamiento de un proceso o de una determinada
operacion para evitar la exposicion de los trabajadores.

3) Aplicar a determinados procesos métodos humedos que eviten la
generacion de polvos.

9) Extraccion localizada en el punto donde se genera la contaminacién.
Es una aplicacién que se convierte casi siempre en la mejor solucién con
los gases, vapores, humos y polvos peligrosos.

Actuacién en la fuente o foco emisor

— Métodos de sustitucion.

— Aislamiento o confinamiento.
— Métodos himedos,

— Extraccion localizada,

Actuacion en el medio de propagacion

— Orden y limpieza.

— Ventilacién general.

— Separacion fuente-receptor.
— Cerramientos.

Actuacion sobre el receptor

— Formacién e informacion.

— Rotacion de puestos de trabajo.

— Aislamiento del trabajo (cabinas).

— Prendas-equipos de proteccion personal.
— Controles administrativos.

La participacion de los técnicos de la empresa en este tipo de decisiones
es fundamental, aun en el supuesto de que sean firmas exteriores las que
lleven la ejecucién de las soluciones, ya sea por la complejidad o por la
especialidad que puedan requerir en cada caso. La postura de colabora-
cion de los técnicos y mandos en general en estas cuestiones serd una
muestra palpable de su verdadero interés por la solucién de los problemas
higiénicos de la empresa y sus hombres.

Accion en el medio de propagacion

Los métodos de control durante la posible transmisién en el aire de los
contaminantes incluyen:

1) Elordeny limpieza de los locales y puestos de trabajo, la eliminacién
de residuos, el aseo personal. La actuacion en estos aspectos resulta, por
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ser tan evidente y repetida, la gran olvidada de la linea de mando. Tal vez
se espera a tener ideas mas briﬁantes que esas, de mas altura técnica. Si asi
fuese conviene no olvidar, en primer lugar, que esos aspectos son funda-
mentales, y en segundo que son de una gran efectividad si se hacen bien.

2) Ventilacién general, ya sea por extraccion o por dilucién. Este méto-
do actiia sobre la concentracion del contaminante y produce buenos
efectos si los contaminantes son de baja toxicidad y si su emision es
continua y en pequenas cantidades.

3) Separacién entre el punto en que se genera el contaminante y el del
receptor, como es el caso de radiaciones ionizantes, y posibilidades de
introducir controles a distancia o remotos.

9) Cerramientos para casos especiales y dispositivos de control y alarma
ante posibles sobreexposiciones por sistemas monitorizados.

Protecci6n del receptor
Son métodos en los que interviene de forma directa el trabajador:

1) Formacién, informacién y adiestramiento de trabajadores y mandos
de supervision. Es obvio que este método resulta fundamental y que es
complementario de cualquier otro.

2) Rotacion de puestos de trabajo y limitaciones en los tiempos de
exposicion a condiciones peligrosas.

3) Aislamiento del trabajador en cabinas especiales.
4) Prendas y equipos de proteccién personal.

5) Control personal de la exposicién con dosimetros, para conocer la
dosis recibida respecto de los niveles permisibles y poder asf cesar en la_
exposicion por el tiempo necesario.

6) Programas de mantenimiento y controles administrativos.

Todos estos posibles métodos de control pueden estar presentes a la
hora de intentar solucionar los problemas higiénicos pero, por encima de
todo, debe presidir la plena responsabilidad de cada uno ante el peligro:
los mandos para establecer los controles de ingenieria y exigirse y exigir el
cumplimiento de la normativa pertinente, y los trabajadores mediante el
uso adecuado de los sistemas operativos, de proteccion personal y de
cumplimiento de la normativa.
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Gestion profesional de la
seguridad e higiene

PARTICIPACION EN LA GESTION

La gestion de la seguridad e higiene, como la de cualquier 4rea de
actividad econémica de la empresa, tiene dos posibles enfoques: el
espontdneo y el profesional.

En el enfoque espontaneo el dirigente no se planteasi es o no el sistema
que mas le interesa seguir. Nos encontramos con la persona que lleva
innata su capacidad para dirigir y que aplica sus actos de direccién bajo
criterios espontdneos. No vamos a entrar en el éxito que ha podido
proporcionar este tipo de gestion en épocas en las que era suficiente saber
qué era lo que se tenfa que hacer, sin importar el porqué se hacia de esa
manera.

Pero no es menos cierto que la ciencia dificilmente olvida los hechos. Y
son precisamente las formas de actuar de los hombres que han culmina-
do con éxito en sus empresas las que han servido de base para estructurar
un cuerpo de doctrina directiva.

Un enfoque profesional de direccion, ademds de ser plenamente cons-
ciente porque responde a un planteamiento previo, requiere la aplicacion
de unos principios y técnicas de direccién que han demostrado su valia. Es
la direccion que se desarrolla en el marco de las funciones directivas la que
da como resultado una gestién profesional. Esa es la gestion que propug-
namos para la seguridad e higiene.

El gran desarrollo industrial ha creado tal necesidad de directivos y
mandos de linea que ha precisado e impulsado a que las empresas estén
cada dia més necesitadas de conocimientos del management profesional.
No es un prurito ni un capricho de los altos dirigentes. Es la necesidad
imperiosa de unas garantias de eficacia en la gestion de ese gran abanico
de responsables de los resultados en empresas grandes, medianas y
pequenas, de los mandos de la linea de produccién, explotacion o de
servicios.

Todos esos dirigentes de empresa, departamentos, servicios y hasta los
de grupos de menor entidad, tienen la responsabilidad de la seguridad e
higiene de los trabajadores que dirigen, por ser de su competencia el
trabajo que se realiza y los resultados del mismo.

Pues bien, la experiencia que podemos transmitirles es actualmente una
exigencia: gestionar la seguridad e higiene de forma profesional. Porque su
participacion en esa gestion ya no es un asunto de mejor o peor voluntad
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individual, sino que es una obligacion inherente a sus responsabilidades
porque no van a obtener los mejores resultados si su participacion se
limita a modelos de actuacion esponténea y porque la eficacia en su
gestion se garantiza si ésta es profesional.

Formacién e informacién

La participacion en la gestion de seguridad e higiene, que como hemos
dicho es una obligacion para el personal de supervision, tiene que fortale-
cerse con el tiempo mediante una adecuada informacién y formacién
permanente.

La participacién en la gestion profesional de seguridad e higie-
ne puede y debe ser reconocida, pero el participe leal a esas
disciplinas debe tener presente que, para que sean eficaces,
son necesarios los requisitos de tener formacién e informa-
cion adecuada sobre la materia. Porque sin tener capacidad
para definir los problemas generales y concretos no es posible
participar en las decisiones.

En esa participacion tiene un papel de primera linea la persona o equipo
de personas que se ocupen de la gestion del conjunto de programas de
seguridad e higiene que deben desarrollar los mandos. Nos referimos a los
especialistas o directores de los servicios o departamentos de seguridad e
higiene que muchas empresas, por su volumen, riesgos y caracteristicas
diferenciadas, tienen establecidos.

En esto dltimo queremos ser muy estrictos, puesto que estamos con-
vencidos de las necesidades reales de la seguridad e higiene. No caben
equivocos en nuestra exposicion. Cuando nos referimos a departamentos
o servicios de seguridad lo hacemos pensando que existen porque son
necesarios para llevar la administracién o gestion profesional de los riesgos
(o de algunos riesgos) de la empresa. En definitiva, como un apoyo o
extension de las obligaciones de la direccion en esas materias. Si es de esa
forma como estan concebidos no nos importara ni tan siquiera el nombre
que pueda darseles, aunque ese nombre sea salud laboral.

De todas maneras, aunque el habito no hace al monje, en un pais donde
las formas pueden resultar trascendentes con el tiempo, mas vale llamar a
las cosas por su verdadero nombre o habra quien se basard en el hébito
para “hacer de monje”.

Una cierta participacion en la gestion le corresponde al comité de
seguridad e higiene mientras subsistan las funciones que tienen actual-
mente atribuidas, aunque habria que plantearse su eficacia real, y si
interesa como un doble érgano de representacion social o como un
servicio profesional para los intereses que deba representar.

Dicho cuanto antecede comprenderemos el porqué de la formacion e
informacién en este apartado. S6lo queremos dejar constancia de su
insoslayable presencia si nos tomamos en serio la gestion profesional.
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La formaci6n sobre el modelo de gestion que desea aplicar la empresa
es imprescindible para todos los niveles de mando. Hay unos principios,
funciones y actividades de gestion profesional que deben ser conocidos. A
ello va destinado este capitulo, para contribuir a que los mandos realicen
sus trabajos con garantias de profesionalidad directiva.

PRINCIPIOS DE ACTUACION

En la figura 10-ya relacionamos algunos de los principios de la direccién
profesional. La aplicacién de las verdades o principios fundamentales es la
caracteristica mds sobresaliente del verdadero profesional, por ello es
conveniente que hagamos un recordatorio de esos principios cuya utili-
dad es clarisima en la toma de decisiones.

Comentaremos aquellos que tienen una mayor significacién para las
actuaciones de los mandos en seguridad e higiene.

— El principio de resistencia a los cambios nos recuerda que no debe
sorprendernos que exista cierta oposicion cuando se pretende pasar de
un sistema organizativo en el que nadie se ocupaba de la seguridad, o en el
que habia una sola persona o equipo para ejecutarla, a otra forma de
organizacion en la que todos tienen su parte de trabajo y de responsabili-
dad en seguridad. El personal que se halle implicado en esos cambios
ofrecerd tanta més resistencia cuanto mayor sea la diferencia entre lo que se
hacia o estaba aceptado y lo que ahora se pretende.

— El'mando tiene que tomar en su trabajo maltiples decisiones, algunas
en relacion con comportamientos humanos que nos han sido informados.
Recordemos siempre al respecto que una decision solamente puede ser
correcta si previamente esta perfectamente definido el problema real.
Mientras no conozcamos los hechos de nada debieran servir las opinio-
nes. Hay que definir el problema, conocerlo, cuantificarlo.

— Todos los mandos tienen unas metas, unos resultados que quieren y
muchas veces deben conseguir. Pero eso dificilmente depende sélo de
uno mismo, se necesita la colaboracién de nuestra gente. Y ello es més
posible si recordamos que el interés ha de ser reciproco. Si usted quiere
motivar a su gente para que haga el trabajo de forma segura no olvide que
ellos también tienen sus propias metas. Interésese por ellas.

— En seguridad e higiene debemos tener presente que siempre existe
un reducido niimero de causas que son las que originan la mayor parte de
los resultados. Por aplicacién de este principio es por lo que hemos
insistido reiteradamente en que se comience siempre a trabajar en seguri-
dad con los problemas criticos. '

— Si obtenemos unos buenos resultados en seguridad, aprovechemos
para aumentar la motivacién reconociendo la participacion positiva de
quienes han hecho posibles esos resultados.

~— Un buen proceso de comunicacién tampoco debe ser olvidado: el
personal estard mas dispuesto a mejorar los resultados en seguridad si se le
informa de los aspectos que afectan a esos resultados.

— Lo que hassido una empresa y su organizacién en el pasado tiene una
influencia determinante en lo que sera su futuro.
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— Los problemas, los accidentes, raramente estan originados por una
sola causa. Generalmente concurre una multiplicidad de causas.

— Tendemos a establecer mejores niveles de control en aquello en lo
que estamos trabajando, en consecuencia, si no se trabaja en seguridad
poco puede esperarse de su control.

— Cuanto mayor sea la autoridad a quien deba informar el staff de
seguridad mayor serd la colaboracion que obtendra de los mandos.

— A mayor separacién mayor oposicion.
— Definir el problema real antes que decidir.

— Hoy por ti mafiana por mi, o también:
Una mano lava la otra.

— Pequefio nimero de causas, grandes efectos.

— Reconocer es motivar positivamente.

— Lo que ha sido influye en lo que sera.

— Los problemas raramente tienen una sola causa.

— El saber que la informacion llega “arriba” es fuente de
motivacion positiva.

Estos principios de actuacién son de gran utilidad paralos mandos de las
empresas, pero también les interesard saber cudles son los factores que se
dan con mas frecuencia en los programas mds efectivos de las empresas
respecto a la seguridad e higiene. Son estos:

1) La dedicacion de la gerencia a la seguridad e higiene es lo mds
decisivo para tener éxito en los esfuerzos de prevencion de accidentes, asi
como el control directivo de los programas de seguridad que realizan los
mandos de linea.

2) Los contactos frecuentes entre trabajadores y los diferentes niveles
de mando y gerencial, tanto para supervisiones formales que permiten
reconocer los peligros y facilitar las acciones correctoras, como para
contactos informales que ayudan a que ciertos problemas sean mas
facilmente atendidos y a que ese intercambio libre de ideas alumbre mejo-
res métodos y procedimientos de seguridad e higiene en el trabajo.

3) Métodos bien desarrollados para formar a los trabajadores nuevos y
entrenamiento efectivo sobre los programas, normativas y procedimientos
de trabajo seguros ante cualquier cambio de puesto de trabajo, con
adiestramientos posteriores para cualquier nueva actividad o procedi-
miento, y en el reciclaje para fortalecer estas medidas.

PLANIFICACION DE SEGURIDAD E HIGIENE

Las funciones directivas constituyen los trabajos de mayor categoria que
pueden realizarse en la gestion profesional empresarial y son la planifica-
cion, organizacion, direccion/orientacion y control.
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Entendemos la planificacion de seguridad e higiene como un trabajo
directivo que consiste en formular de antemano lo que sera el futuro
alcanzable, en relacion con las estrategias y actuaciones de la empresa y
respecto de la seguridad y sus técnicas especifficas.

Como el resto de las funciones directivas, la planificacién lleva implicitas
una serie de actividades que son las que permiten su completo desarrollo.
Estan reflejadas en la figura 73, que tiene cuatro partes bien diferenciadas:

— La que debe tener identificadas las funciones o técnicas de seguridad
e higiene que seran objeto de la planificacién, como es el caso de las
investigaciones de accidentes y las inspecciones.

— La que nos especifica cada una de las actividades de planificacion.

— Los bloques del circuito de mantenimiento y perfeccionamiento de
cada una de las actividades de planificacion.

— Elcircuito de desarrollo y creacidn, tanto de funciones especificas de
seguridad e higiene como de sistemas de planificacion.

Con la planificacion debe estar muy presente la diferencia existente entre
lo deseable y lo posible, pues solamente con el conocimiento real de lo
segundo y un gran espiritu de superacién podra encontrarse ese punto
intermedio que hemos denominado futuro alcanzable.

Planificar no es formular una manera utépica de hacer, ni consiste en un
proceso matematico de aplicacién de porcentajes de incremento en las
actividades respecto a valores conseguidos en periodos anteriores. Planifi-
car es, para cualquier tipo de trabajo, un concepto con una esencia muy
similar al de prevencion: es anticipacion.

Planificar bien no es facil, porque implica tener un conocimiento exhaus-
tivo y muy realista del pasado (hechos y causas) y porque exige elevadas
dosis de raciocinio y claridad en la definicion de problemas. Ademas, la
planificacién responsable debe reflejarse por escrito, a los efectos de
seguimiento y responsabilizacion de tareas. Esta falta de concrecion y
compromiso es la razén primera, aunque no la tnica, de que se hable
mucho de planificar y se haga muy poco.

Tampoco hay que olvidar que es un medio, y no un fin en si mismo. Y lo
mds importante: la planificacién es inherente a todo el personal con
responsabilidades en la empresa, no es exclusiva de la alta direccion.

Planificar representa hacer que suceda lo realmente alcanzable, ello
significa que es sabido de antemano lo que puede esperarse de cada
integrante de la empresa. Eso elimina muchas frustraciones directivas.

Sortear las dificultades a medida que van surgiendo produce un gran
desgaste, convierte el trabajo en poco innovador y carente de imagina-
cién a la vez que propicia alternancias en la moral del equipo que, de ser
negativas, son susceptibles de dejar huellas de dificil recuperacion.

El planificar profesionalmente impone, como se aprecia en la figura 73,
una dindmica evolutiva y en su caso de seguimiento y perfeccionamiento,
lo que resulta 6ptimo para los fines de seguridad e higiene.

Realizaremos seguidamente un comentario de aplicacién sobre cada
una de las actividades de la funcién planificacion.
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Gestion profesional de la seguridad e higiene

Hacer previsiones

La prevision del futuro probable, el prondstico, la prediccion de lo que
serd el entorno de la empresa, tanto interno como externo, y las fuerzas
que actuardn, asi como sus efectos, constituye el primer escalén para definir
lo que queremos que se haga y que suceda. Obsérvese que la previsién
estd basada en lo que sucederd si por nuestra parte no hacemos nada para
modificarlo, es una actividad capital, porque de las acertadas o equivoca-
das previsiones dependeré lo correcto o no de nuestras actuaciones.

Creacion de
nuevas acti_
vidades de
seguridad .
tareas vy |
sistemas de
objetivos y
politicas
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Es un error confiar en las previsiones de una sola persona o del reducido
grupo de personas estrechamente vinculadas a nuestra gestion. Aqui se
impone la participacion de los mas variados colaboradores.

¢Qué es probable que suceda? nos deberemos preguntar, analizando:

— Las repercusiones econdémicas que se deducen de la informacion.
— Las variaciones tecnoldgicas que nos afectaran.

Las implicaciones de las recientes y proximas disposiciones legales.
— Las repercusiones de los medios sociales y politicos.

— La condicién competitiva de nuestro entorno.

— La evolucién previsible de nuestra accidentabilidad.

— Las variaciones en el potencial de causas de accidentes y E.P.

Las previsiones, en definitiva, serdn el fundamento de los futuros planes
de la empresa, departamentos y servicios, en su deseo de obtener un
mejor estado de seguridad e higiene.

Fijar objetivos
Los objetivos constituyen las metas, los fines, los resultados que desea-

mos obtener en todo tipo de trabajo. Son una especie de compromiso de
lo que deseamos conseguir.

De hecho, el vocablo objetivo se utiliza al menos con dos acepciones
distintas:

1) Objetivo como buenos deseos, como tendencia, como simple esti-
mulo, como algo que “nos gustaria” que se alcanzase. Esta es la acepcion
mas corriente, representando mas bien lo que querriamos que lo que
podemos.

Estos objetivos carecen de andlisis previos y rigurosos de los hechos y de
las posibilidades reales. A veces es un simple eslogan, que puede resultar
atractivo, lo que se da en llamar objetivo.

2) Objetivo operativo, establecido profesionalmente a través del andli-
sis de la situacion y medios disponibles. Podriamos citar como caracteristi-
cas de los objetivos operativos las siguientes:

— Que se establezca para conceptos concretos y/o para las principales
funciones o responsables de las mismas.

— Que sea cuantificado. Cuanto mds tangible sea un objetivo mas
concretos seran los medios y esfuerzos precisos para lograrlo.

— Que exista un plazo definido para alcanzarlo.

— Que pueda establecerse una programacion de tareas a realizar para
obtenerlo en el plazo deseado.

— Que sea especifico para quien lo ha de cumplir.

— Que se pueda controlar. Debe poder ser medido y evaluado, de
modo que puedan efectuarse correcciones sobre las posibles desviacio-
nes.

El porcentaje de notificaciones de accidentes que deseamos obtener en
el ano en relacion con los accidentes que sucederan, o las inspecciones
formales que deberan realizar en un periodo concreto los supervisores
de primera linea, son ejemplos de objetivos operativos.
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Establecimiento de politicas

Si quisiéramos resumir al maximo nuestro pensamiento dirfamos que
los objetivos son el QUE y las politicas el COMO.

El concepto que damos a las politicas es el de decisiones permanentes,
tomadas por los respectivos dirigentes, sobre la forma en que se debe
proceder ante asuntos importantes que se manifiestan con relativa fre-
cuencia.

Un asunto trascendente y repetitivo que no tenga fijada una politica de
actuacion estara expuesto a decisiones diferentes segtin sea la persona
que tenga la autoridad decisoria. Si el asunto es importante para la empre-
sa no puede dejarse al albur esa situacion, sobre todo en organizaciones
con una fuerte descentralizacion.

Las politicas a que nos estamos refiriendo no son exclusivas de los altos
dirigentes. Nada seria mds erroneo. Las decisiones importantes, en una
empresa descentralizada, corresponden a muchas personas y afectan a
muchas mas; es por ello que no deben ponerse reparos a que las politicas
sean escritas, sino todo lo contrario.

La propia notificacion de accidentes, que afecta a todo el personal sin
excepcion, precisa de una politica escrita de actuacién para que ese
personal sepa decidir qué hacer ante una situacion indeseada, y los
responsables de investigar deberan conocer claramente la prioridad que
deben dar a ese trabajo frente a todos los demés.

Programas y plazos. Con la programacién se trata de determinar de
forma l6gica las etapas y el contenido de cada actuacion respecto del
trabajo o técnica de seguridad o higiene que se vaya a desarrollar. En su
aspecto formal representara una enumeracién ordenada de tareas que
forman parte de un drea de trabajo en seguridad.

La formulacién del programa seré fluida y coherente si tenemos presen-
tes estos aspectos:

— Que el trabajo debe ser realizado por personas concretas Yy que, por
tanto, hay niveles de responabilidad sobre el mismo.

— Que la etapa es un concepto numérico y la tarea expresa el conteni-
do de cada etapa, pudiendo ser descrito.

— Que hay tareas que son principales (definen el trabajo por si mismas)
Y que otras son prioritarias (no se puede realizar una sin haber ejecutado la
otra).

— Que todas precisan un tiempo para su realizacién. Este tiempo puede
fijarse.

Los plazos vienen definidos por el tiempo necesario para realizar cada
tarea. También puede especificarse, en lugar del tiempo, la fecha en que
finalizara, e incluso su situacién temporal u horaria si se trata de un
programa continuo.

La clave para el correcto desarrollo del programa y de los plazos o
cronologia radica en la eleccién de etapas, en el perfecto conocimiento de
las tareas principales por parte de los ejecutantes y en el conocimiento de
la duracion total del programa.
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Figura 74. Ejemplo para
programar la investigacion
de accidentes.

Procedimientos y presupuestos

Con el procedimiento se pretende definir la forma mas eficaz para llevar
a cabo cada tarea. Recordamos que en el capitulo tercero ya hemos
tratado de los procedimientos de trabajo, por tanto, si ya estén estableci-
dos lo Gnico que deberemos hacer en la planificacion sera remitirnos al
documento especifico que proceda. La planificacion es una buena oca-
sién para revisar procedimientos y formular otros nuevos.

Los presupuestos de seguridad, que incluyen partidas de tarea ademds
de las partidas de correccion y las de gastos por operaciones corrientes, sin
olvidar el capitulo de inversiones, son los que determinan de forma
explicita lo que la empresa hace por la segurigad e higiene.

Con vistas a una practica cada vez més profesional de los presupuestos
habra que tener presente aspectos como los siguientes:

— Que sean realistas, es decir, que respondan a necesidades reales.

— Que sean eficaces. Esto se medira por su influencia enla consecucion
de objetivos.

— Se podra justificar mayor presupuesto con objetivos mas ambiciosos.

= InJ?apendientemente de que hayan sido negociados y aceptados, si
no dan los resultados esperados exigen cambios de postura.

Programa de la investigacién de accidentes
Etapas Tareas Responsable Plazo

1 Andlisis de la notificacién del Investigador 5 minutos
accidente, con interrogatorio del
responsable de la notificacién,
si procede.

2 Investigacion propiamente dicha Investigador 35 minutos
Estudio de las pérdidas en ptas.

3 Estudio de soluciones preventivas Investigador 40 minutos
que seran propuestas.

4 Elaboracion del informe de Investigador 15 minutos
investigacion y remision al
mando superior.

5 Andlisis del informe por los Sucesivos Una jornada
sucesivos mandos de linea mandos o turno
hasta aquél que tenga autoridad de linea por mando
suficiente para adoptar la de linea
solucion.

Coordinacién con los departamentos
?/serwuos necesarios para

levar a efecto la correccion

de causas del accidente.

6 Recopilacion de datos con Coordinador 10 minutos
efectos estadisticos, de seguridad
evaluacion del infome y control
de ejecucion de la correccion.
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— Que se presupueste en funcion de la contribucién necesaria para
conseguir el objetivo y no por lo que se presupuesto el ejercicio anterior.

— Los limites para las cﬁecisiones relativas a medidas de seguridad e
higiene que deben ser aceptadas, deberian estar marcadas por los presu-
puestos. Una vez aprobado el presupuesto ya se ha decidido quiénes
tendran autoridad para adoptar determinadas medidas cuya posibilidad
estd contemplada en los mismos.

Con cuanto se ha indicado hemos pretendido contribuir a planificar
profesionalmente. Hemos repasado el conjunto de actividades que debe-
remos poner en practica; si bien no defendemos una estricta formalidad
en su ordenada aplicacion, se nos hace dificil concebir una planificacion
sin entrar en juego las actividades que aqui hemos previsto, con el aditivo
de la coordinacién que se impone en toda actividad relacionada con
diferentes participantes.

ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE

La funci6n organizacién consiste en ordenar y coordinar las tareas que
deben realizarse de modo que se cumplan con la méxima eficacia, es
decir, se refiere al trabajo que las personas deben efectuar, a las decisiones
que les compete tomar y a las relaciones que deben existir.

En el esquema de organizacion, estructuralmente idéntico al de planifi-
cacion y al de las restantes funciones de la gestion profesional, aparecen
los bloques de mantenimiento y perfeccionamiento (M y P) con este
contenido:

M y P (1). Implica mejorar la definicion y la agrupacion de tareas en
relacion con los objetivos, asf como su asignacion a las personas iddneas.

My P (2). Mejorar la concreci6n o los limites donde comienza y donde
termina la responsabilidad, asi como la autoridad sobre el trabajo para
hacer més efectiva la delegacion de funciones.

My P (3). Mejorar la definicion o conocimiento del personal que tiene
responsabilidad respecto a los objetivos y la del personal de asesoramien-
to, con la finalidad de avanzar en las buenas relaciones.

El sistema organizativo que propugnamos es el que ofrece mayores
garantias en la lucha contra el accidente de trabajo. A él nos referimos més
extensamente en el apartado de seguridad integrada, y su aplicacion
comprende:

— Identificar los trabajos de seguridad que deben ser realizados con
caracter general en la empresa y en cada puesto de trabajo, y asignarlos a
las personas de las diferentes lineas operativas. Idem para los trabajos
especializados del personal staff de seguridad. Si en esa identificacion
estan incluidos los procedimientos de trabajo u operacién serd un buen
sintoma de la profundiad con que se trabaja el sistema de seguridad
integrada.

— Delimitar la autoridad y responsabilidad de seguridad e higiene a
cada nivel operativo para clarificar “quién es quién” y agilizar las decisio-
nes que deberan adoptarse.
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— Establecer el adecuado ambiente de colaboraci6n entre el personal
y en especial para los de la linea y los staff, tanto para favorecer la
consecucion de los objetivos de seguridad por parte de los primeros
como para el mas eficiente y eficaz asesoramiento de los segundos.

Comentemos las actividades que integran la funcién organizacion.

Estructura de la organizacion

Las técnicas o actividades de seguridad con las que tendremos que
trabajar tienen que determinarse, definirse de forma concreta; deberén ser
agrupadas y clasificadas, y finalmente habra que asignarlas a quien tenga
que realizarlas.

En el supuesto de un desarrollo minimo en cuestiones de seguridad
podemos considerar que serd un acierto el definir que, con caracter
general, se realicen notificaciones e investigaciones de accidentes e ins-
pecciones planificadas de seguridad. Completariamos la estructura organi-
zativa, en relacion con esos trabajos, con estas concreciones:

— Todo el personal sin excepcion esta obligado a notificar los acciden-
tes. Sera mas responsable de la notificacion aquel que tenga una relacion
mas directa con el accidente (siempre que esté en condiciones de hacerlo)
y el investigador.

— las investigaciones de accidentes seran realizadas por el mando
inmediato superior del lesionado y/o pérdida ocasionada. De esta obliga-
cion se deriva la responsabilidad anterior del investigador.

— Las inspecciones de seguridad planificadas seran realizadas por los
mandos de las diferentes secciones o departamentos.

Delegacién

La delegacion es una asignacion y transmisién de trabajos que leva
implicita la cesién de autoridad para realizarlos, al tiempo que debe
hacerse responder de los resultados obtenidos.

Entendemos por autoridad los poderes y derechos conferidos a un

uesto, y por responsabilidad el cumplimiento del trabajo y el ejercicio de
El autoridad de acuerdo con las normas establecidas. Hay que tener
presente que el delegar trabajo, autoridad y responsabilidad no implica
menoscabo de responsabilidad del que delega ante su superior.

La delegaci6n en la notificacion es automatica en los casos de impoten-
cia 0 ausencia del lugar de los hechos. La delegacion en cuanto a inspec-
ciones puede tener un gran valor como medio de formacion del espiritu
critico frente a la seguridad en los subalternos, al tiempo que dan confianza
a la gente y desarrollan el orgullo por el trabajo.

Establecimiento de relaciones. En toda organizacién hay que estimular o
crear un ambiente de colaboracién entre el personal mediante el adecua-
do establecimiento de relaciones.

Facilmente podemos reconocer lo dificil que es crear y mantener un
sincero ambiente de colaboracién si no se han practicado con rigor las dos
actividades anteriores. Si hay intromision en la realizacion de trabajos por
parte de niveles superiores o, peor todavia, si esos trabajos son encomen-
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Gestién profesional de la seguridad e higiene

dados a otros, sin razones expresas hacia quien por norma explicita o
implicita debia realizarlos, no es de extranar que se deteriore el ambiente
de colaboracion. Sino se sabe bien ““quién es quién” por no estar perfecta-
mente delimitada la autoridad y responsabilidad en relacion con los
diferentes trabajos, la colaboracion sufre importantes deterioros. Estos son
algunos de los grandes fallos organizativos de los cargos directivos mas
elevados, con el agravante de que esa forma de proceder se transmite alos
niveles inferiores.

Figura 75. Esquema de
orﬁanizacién de seguridad
e higiene.

Si conseguimos en nuestra seccion un buen ambiente de colaboracion
no resultard dificil conseguir elevados porcentajes de notificaciones de
accidentes, y hasta de incidentes. Con esa colaboracion las causas de
accidentes se identificaran mas rdpidamente y mejor, y los peligros seran
conocidos con mas facilidad.

Sistemnas organizativos

De entre los sistemas de organizacion de seguridad existentes solamen-
te dos pueden merecer una cierta consideracion en base a una realidad
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Figura 76. Reconociendo
errores.

ampliamente aceptada. Nos referimos a los sistemas de seguridad especi-
ficay de seguridad integrada.

El primero se fundamenta en atribuir a los técnicos de seguridad todas
las funciones propias de seguridad e higiene, de tal forma que trabajan
independientemente de las lineas operativas y de mando de las empresas.
Junto a la organizacién técnica y econdmico-administrativa de la empresa
existe una organizacion paralela para realizar la seguridad e higiene, aun-
que su posicion sea de naturaleza staff.

¢Cuantas empresas pueden aplicar este sistema en nuestro pais? Sola-
mente las que tienen departamentos de seguridad, las mas grandes en
general. Pero no es ésta la razon por la que desaconsejamos este tipo de
organizacion, sino porque es algo decrépito en nuestros dias en compara-
cion con la eficacia que puede obtenerse con la seguridad integrada.

La seguridad integrada es un sistema de organizacion del trabajo bien
hecho, del trabajo seguro; consiste en concebir que la seguridad es
intrinseca e inherente a todas las modalidades de trabajo, sean estas cuales
fueren, en ella la asignacion de responsabiliades recae de forma directa
sobre las competencias que cada uno tenga asignadas en el desarrollo de
ese trabajo (Definicién del autor publicada en articulos de las revistas
Seguridad de la CSIS y Noticias de Seguridad del Consejo Interamericano
de Seguridad —CIAS—).

— Antes decfamos: “Seguridad lo primero”.

— Antes, el profesional de seguridad deseaba imponer un
programa de seguridad en la organizacion.

— Hoy ya no se defienden esas posiciones. Hoy decimos:

No queremos produccién “y” un plan de seguridad, ni pro-
duccién “y” seguridad,

ni produccién “con” seguridad,

ni produccion “pero” seguridad,

sino que queremos —mas bien~ trabajo bien hecho,

que lleva implicito —necesariamente— el trabajo seguro.

Hoy queremos que la seguridad sea algo inherente a las
operaciones laborales, que esté integrada en ellas.

Las ideas principales de este sistema organizativo son las siguientes:

1) Que la seguridad es intrinseca e inherente al trabajo. Intrinseca
quiere decir que es interior, esencial; e inherente que, por su naturaleza,
esta de tal manera unida al trabajo que no se la puede separar. De ahi se
deduce laimportancia de los procedimientos de operacién para la seguri-
dad integrada, aunque no sean los procedimientos una caracteristica
especifica de la misma.

2) Que las responsabilidades de seguridad estén en funcion de las
competencias asumidas en el puesto de trabajo. El responsable del trabajo
también lo es de la seguridad con que se realiza.
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Tal vez pueda sorprender a quienes han oido decir que “seguridad es lo
primero” y que la empresa necesita “un” programa de seguridad, el que
propiciemos este sistema de seguridad integrada. Posiblemente haya que
reconocer que son errores del pasado o, simplemente, que tenemos
ahora mejores soluciones que antes. Ahora, como indicamos en la figura
76, queremos un trabajo bien hecho, que es sinénimo de trabajo seguro.

Hoy queremos que la seguridad sea algo consustancial a las operacio-
nes laborales.

Para el mando, la funcién seguridad ha de consistir en auditar continua-
mente el desarrollo de las operaciones laborales para asegurar que los
controles son adecuados y conducen a una produccion segura.

DIRECCION/ORIENTACION EN SEGURIDAD E HIGIENE

La funcion direccion, también llamada orientacién o ejecucion, es el
trabajo directivo consistente en inducir a los demés a realizar un trabajo
eficaz. En definitiva, consiste en estimular en otros el deseo de actuar
correctamente.

La realidad es que la personalidad ideal para dirigir no existe, ya que es
cada grupo de trabajadores y cada situacién los que exigen un comporta-
miento diferente.

Independientemente del estilo de mando, esta funcion representa “el
motor” que ha de crear un estilo y una dindmica en la gestion.

En el esquema de la figura de direccion de seguridad los M y P del
circuito de mantenimiento y perfeccionamiento representan:

My P (1). Mejorar la colaboracién a través del convencimiento, de la
informacién, del reconocimiento y de la participacion en los resultados.

My P (2). Mejorar el conocimiento de las capacidades, de la satisfaccion
en cada puesto y de los resultados obtenidos en otros puestos.

My P (3). Mejorar los conocimientos, el cardctery las habilidades a través
de los procesos de formacion y adiestramiento.

My P (4). Mejorar los esfuerzos para imposibilitar las alteraciones del
significado en las comunicaciones y la posibilidad de utilizar factores
emotivos.

My P (5). Mejorar la definicion de los problemas, de los antecedentes y
de la objetividad para tomar unas decisiones més adecuadas.

Veamos las actividades de esta funcién:

Motivacién

La palabra clave que nos define la motivacion es el convencimiento,
porque se trata de animar y estimular a que se realice el trabajo encomen-
dado y eso no da buenos resultados si no se hace con el arte de saber
convencer.

— Convencer a la alta gerencia en base a sus graves e importantes
responsabilidades de gestion.
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Figura 77. Esquema de la
funcién direccion de
seguridad e higiene.

Seguridad e higiene en el trabajo

— Convencer a las diferentes lineas de mando sobre la necesidad de
notificar, investigar, inspeccionar,....

— Convencer a todo el personal de que la seguridad e higiene es un
bien individual y colectivo.

Debemos reconocer que en los negocios y en las actividades del
mundo de hoy es la falta de motivacion personal por parte de la mayoria lo
que constituye uno de los fallos méas comunes. Tal vez porque se ha
olvidado que la motivacién es la fuente de energia de las actividades
humanas.

De cualquier forma, la motivacién por la seguridad nos aproxima al
hombre total, ese que desea ver cumplidas muchas metas: econémicas,
de avance social, de integridad fisica, sociales y familiares. Si colaboramos
con él en unas metas que son las suyas allf estard también la aportacion y
generosidad del hombre individual.

No nos quepa duda alguna de que el conseguir un alto grado de seguri-
dad en la empresa representa recibir una importante aportacién en la
consecucion de las metas individuales. Se suele decir que la seguridad se
paga a si misma, y eso es asi porque es un circulo de beneficios.
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Seleccién del personal

Tradicionalmente entendemos por seleccion el acoplar las personas a
las funciones que les son mas afines y que pueden proporcionarles mayo-
res posibilidades.

Entendida la seleccion en su acepcion mas amplia y por tanto incluyen-
do la promocion del personal, resulta definitivo adoptar entre los criterios
de promocion la capacidad, el conocimiento y los resultados obtenidos
en seguridad en otros puestos. En la promocién y cambios de puesto de
trabajo deberian ser aspectos condicionantes los conocimientos y capaci-
dades sobre la seguridad requerida en el nuevo puesto.

Y los gabinetes de seleccién, écuando se van a decidir por incluir
pruebas sobre conocimientos y predisposiciones hacia la seguridad? Por-
que la motivacién también precisa de hechos y no de sélo palabras.

Adiestramiento

Adiestramiento es una contribucién que debe hacerse al perfecciona-
miento de aptitudes del personal, conocimientos, caracter y habilidades.

El adiestramiento en seguridad es un imperativo para introducir la
seguridad integrada, evitando asi los fallos e imperfecciones que poste-
riormente podrian convertirse en habitos. Recomendamos:

Un adiestramiento te6rico que comprenda:

— La formacién intensiva en el pre-empleo.
— El adiestramiento tedrico como base para la promocién.
— Idem en toda preparacion para cambio de puesto de trabajo.

Un adiestramiento practico ante trabajos nuevos, y en dos fases:

a) Intensiva para conseguir un desarrollo normal de las tareas del nuevo
puesto.

b) Con sesiones de reciclaje posteriores que garanticen el perfecciona-
miento y fortalezcan conocimientos y habilidades.

Comunicacién

Practicar adecuadamente la comunicacién representa comprenderse y
entenderse. La creacion del clima adecuado para ello es lo que pretende
esta actividad.

En definitiva y aunque sea redundante: cuando decimos lo que quere-
mos decir y se nos entiende tal como nosotros lo entendemos nos
encontramos con el éptimo de la comunicacion.

La utilizacion de formularios adecuados facilita la comunicacién, asi
como el andlisis de causas en funcién de cémo se describen los hechos.
Toma de decisiones

Para el desarrollo de esta actividad siempre deberiamos tener presente
el principio de la definicién, al sentenciar que una decision logica sélo
puede ser hecha si primero se define el problema real. Con este principio
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es mas seguro llegar a conclusiones y juicios, que es lo que constituye la
base de las deciones.

Queremos indicar con ello que es preciso un proceso previo a la toma
de decisiones, de andlisis de los antecedentes y de raciocinio para emitir
los veredictos. Podemos hacernos estas preguntas:

— Cudl es el problema aparente ¢Es o no accidente?

— Cudles son los hechos éQué es lo que pas6?

— En qué consiste el verdadero problema ¢Cuales son las causas?

— Qué alternativas existen ¢éCémo podria evitarse?

— Cuadl es la mejor solucién ¢éQué correccién adoptaremos?

— Qué curso debe seguir para su puesta en préctica ¢Procedimiento?

Decimos que las decisiones son el motor de la empresa porque sin ellas
no hay trabajo evolutivo, no hay progreso. Y, desde luego, sin decisiones
no es posible la seguridad e higiene en la practica.

CONTROL DE LA SEGURIDAD E HIGIENE

El control es la funciéon que nos permite apreciar y regular el trabajo,
tanto en su progresion como en su acabado. Es el verdadero artifice del
perfeccionamiento, de los progresos, porque es el que da verdadero
realismo a la planificacién y demas funciones.

En la figura, los M y P de la funcién control implican:
My P (1). Mejorar la definicion de los estandares de trabajo.
My P (2). Mejorar la objetividad y calidad del sistema de medicién.

My P (3). Mejorar los sistemas de comunicacién y motivacion para hacer
evaluaciones mas correctas.

My P (4). Mejorar los sistemas de correccién y su oportunidad.
Comentaremos seguidamente las actividades de la funcién control.
Fijacidn de estdndares

Para cualquier trabajo de seguridad o tarea incluida en el control se
deben fijar unos niveles que se desea conseguir, unos criterios, unas
normas de comportamiento. Es lo que esta previsto que puede conseguir-
se para cada aspecto concreto.

En seguridad, ademas de la fijacién de estandares, se suele utilizar el
valor del factor respecto al estandar, que es el que tomaremos como
referencia para establecer el “peso” o valor porcentual de cada uno en
comparacion con todos los de la misma técnica de seguridad o higiene
que se esté controlando. Se consigue con ello facilitar, homogeneizar y
objetivar el control de los trabajos.

Son posibles estandares de la notificacion:

— Utilizacion del formulario o férmula establecida por la empresa.

— Notificacion de todas las lesiones personales, pérdidas materiales e
incidentes sin consecuencias pero potencialmente graves.

— Existencia de un sistema de verificacion de todos los accidentes e
incidentes potencialmente graves.
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Gestion profesional de la seguridad e higiene

Medicion
Ya sabemos cudl es el nivel de trabajo esperado. Se trata ahora de saber
lo que se ha hecho realmente. Hay que medirlo.

Pero a veces nos empefamos en medir exclusivamente los resultados
finales, incluso utilizando ratios o indices no demasiado convincentes. Es
por ello que, sin desatender tasas tan utilizadas como las de frecuencia,
que atienden solamente a los resultados, conviene utilizar medidas de

rendimiento. Ello equivale a medir “lo que entra” en el programay, de esta

forma, ajustando la entrada podremos ajustar mds facilmente la salida del
sistema con lo deseado.

Si son las técnicas de seguridad e higiene las armas de que disponemos,
debemos preocuparnos de saber lo que se practica de ellas en los centros
de trabajo, lo conseguiremos midiendo, de lo contrario nos podemos
encontrar con un resultado, bueno o malo, pero sin saber por qué. Hay
tres métodos:

— Muestreo al azar. Con él se ahorra tiempo, no hay que verlo todo.
— Coémputo real. El sistema elemental de contar uno a uno.
— Criterio profesional. Aplicable por los especialistas.

Creacion de

nuevas acti. o - :
vidades de i | MyP (1)
sequridad . : R ——
tareas vy

estandares

My P (2)
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Evaluacion

La comparacion entre los resultados de la medicion y los estdndares,
realizada con bases oportunasy presentandola con claridad y estilo comu-
nicativo, representara la mejor motivacion para aquellos que son respon-
sables en cada nivel productivo.

El resultado de la evaluacion puede ser global para el conjunto de la
técnica de seguridad o de higiene y parcial para los estandares de cada
técnica (notificacion, investigacion), lo que permite poner énfasis en las
desviaciones mas importantes y significativas.

Correccion
La correccién implica mirar al futuro.

Si bien es cierto que tenemos previstos unos niveles de trabajo la
realidad de la medicion nos indicaré lo realmente conseguido. Sera enton-
ces la evaluacion la que nos marque la proporcién favorable o desfavora-
ble del resultado. Pero quedarnos con este conocimiento es poco positi-
vo. Hay que adoptar ahora las medidas correctoras mas adecuadas a cada
situacion para situarnos nuevamente en lo que deseamos alcanzar en el
futuro.

Tipos de control

La funcién control en seguridad e higiene deberia aplicarse en tres
frentes prioritarios:

— El control de peligros.
— El control de realizaciones.
— El control de resultados.

La mayor dificultad para el primer tipo de control puede radicar en la
medicién de los peligros. El poder medir el peligro ha sido por mucho
tiempo una de las dificultades para el progreso de la seguridad.

También este aspecto esta solventado ahora mediante la posible utiliza-
cion de tres métodos fundamentales:

— Elmétodo A, B, C o de gravedad del peligro, de cuya facil aplicacién'y
operatividad se deduce su utilidad en las empresas industriales, y que
particularmente recomendamos como sistema de medicién del peligro
por los mandos de supervision.

— El método de William T. Fine, en el que el factor peligro viene
expresado por la medicién de las consecuencias, de la exposicion y de la
probabilidad de que suceda el accidente.

— Elmétodo del arbol de errores, utilizado mediante el uso de ordena-
dores en los proyectos espaciales.

El control de realizaciones de seguridad e higiene es de gran categoria,
muy en linea con las actuaciones profesionales que propugnamos.

Mejorar la asignacion de responsabilidades a las lineas de mando, para
conseguir un alto grado de seguridad en la empresa, es la primera 'y mas
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Gestion profesional de la seguridad e higiene

importante tarea de quien desempefia la funcién de control de seguridad e
higiene.

Con unos mandos motivados y plenamente conscientes de sus respon-
sabilidades por la seguridad e higiene, el control de realizaciones casi se
convierte en una exigencia para valorar adecuada y objetivamente el
talante y bien hacer de la linea de supervision. Permite, a su vez, las
correcciones necesarias qUie van a conseguir, en un tiempo prudencial, un
nivel similar de conocimientos y de criterios preventivos.

Sobre el control de resultados ya nos hemos manifestado anteriormen-
te: debe hacerse, pero no puede ser ni el Gnico ni el fundamental, a no ser
que deseemos prescindir de la aplicacion de métodos y sistemas que, en si
mismos, propician avances cualitativos en la prevencion de riesgos profe-
sionales.

El control total de pérdidas (CTP)

Los planteamientos empresariales de la seguridad e higiene y sus dife-
rentes enfoques han tenido casi siempre una finalidad: evitar lesiones y
enfermedades profesionales. De tal forma ha sido asi que los programas
mas ambiciosos en cuanto al control de resultados se han dirigido, como
maximo, al planteamiento de lucha contra los accidentes que daban lugar
a curas de botiquin. Aunque se haya hablado de otros tipos de accidentes
que no han dado lugar a lesiones, la verdad es que poco o nada se ha
hecho contra ellos.

Creemos que la seguridad no puede tener como “patrén de medida”
los accidentes que dan lugar a lesiones. El verdadero patron de la seguri-
dad son los accidentes/incidentes, y no s6lo unos pocos de ellos.

Sinos fijamos solo en las consecuencias podemos llegar a dar importan-
ciaa unas y minimizar otras, sin percatarnos de que esas consecuencias han
sido debidas a unos accidentes que, en otra ocasion, pudieran haber dado
resultados, porque no hay azar en el accidente, pero si puede haberlo en la
gravedad.

En definitiva, no son s6lo los accidentes que dan lugar a lesiones lo que
debemos medir a través de las curas de botiquin o del centro médico. Hay
que medir también los accidentes que dan lugar a pérdidas materiales de
la propiedad y los que provocan disfunciones y pérdidas de tiempo
productivo.

— Control de lesiones personales.

— Control de pérdidas de los equipos.

— Control de pérdidas de materiales,

— Control de pérdidas derivadas del ambiente de trabajo.
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Todos esos accidentes también pueden ser controlados, a través de los
centros de reparaciones, mantenimiento, repuestos, y de los vales de
permisos derivados de accidentes/incidentes.

Para facilitar ese tipo de control de todos los accidentes, en los vales o
partes de reparacion, sustitucion, etc., conviene colocar una A siempre
que el motivo por el que se emite el vale sea debido a un accidente, haya
causado o no lesiones.

El control total de pérdidas consiste, por tanto, en enfocar el problema
en su globalidad estableciendo: ;

— El control de lesiones personales.

— El control de darios al equipo.

— El control de dafios a los materiales.
— El control del ambiente.

El programa de control incluye todo accidente con lesion personal,
pérdida material de la propiedad e interrupcion en el trabajo.

La proporcion de accidentes/incidentes de la figura 31, deducida por
Frank Bird, el primer estratega en C.T.P., es mds que elocuente para damos
cuenta de la gran importancia de “lo que nos dejamos” cuando nos
dedicamos solamente a evitar lesiones. Precisamente porque eso es lo
mas importante, lo que se tiene que hacer es evitar accidentes que son los
que puedan dar lugar a las lesiones.

Si tenemos poca informacién en la empresa sobre lo que de verdad
cuestan los accidentes estaremos desperdiciando una de las primeras
razones para su control. Es por ello que, en el informe de investigacion de
accidentes, se tiene que dedicar el apartado correspondiente para cono-’
cer, uno a uno, esos datos tan trascendentes.

Es preciso, por tanto, iniciarse en el proceso de notificacion y andlisis de
TODOS los accidentes, cuantificando todas las pérdidas.

También hay que conocer la interrelaciéon existente entre personal,
equipo, material y ambiente. La seguridad de un subsistema estd relacio-
nada con la de los otros. Rara vez se limitan los efectos del accidente a un
solo subsistema. Este conocimiento nos debe ayudar a considerar el
“todo” cuando analicemos “una de las partes”, es decir, a tener una vision
completa de la seguridad.

Auditorfas de programas

La auditorfa de seguridad e higiene es una practica tradicionalmente
aceptada para asegurar que las operaciones criticas de una empresa se
realizan de forma eficiente y rentable.

El resultado de la auditoria nos permite identificar las deficiencias, que
pueden ser corregidas antes de que sucedan los accidentes y las pérdidas,
asi como apreciar criticamente los esfuerzos de la empresa para identificar,
evaluar y controlar todas las pérdidas potenciales por accidentes.

Este es el sentido genérico que damos a las auditorfas de seguridad, pero
nos interesa distinguir entre dos posibles enfoques: el de la auditoria de
procesos y operaciones, y el de la auditoria de programas.
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En la auditoria de programas el enfoque tiene estos componentes. Si
bien se auditan una serie de condiciones fisicas (no exhaustivamente), ya
sea de una zona determinada o por ramas tecnolégicas (condiciones
eléctricas, manutencion, peligros quimicos, aparatos elevadores, recipien-
tes a presion), la mayor profundidad de la auditoria se centra en los
programas que tiene establecidos la empresa para el tratamiento del
riesgo de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.

Es este tipo de auditoria el que deberia predominar en este momento y
en nuestro pais. La razon es bien logica: cuando existen adecuadas politi-
cas de seguridad, cuando se trabaja en programas de seguridad que
cubren las necesidades reales de la empresa, cuando existe normativa
interna y se cumple esa normativa, ¢qué puede pasar con las condiciones
fisicas, procesos y operaciones? Simplemente, qué estaran en los mejo-
res niveles de desarrollo. Precisamente para eso se establecen los progra-
mas, porque son el medio o instrumento ideal para conseguirlo.

Si auditamos el programa de investigaciones, de inspecciones, de pro-
cedimientos, etc., estamos persiguiendo que se consiga lo que el auditor
de condiciones fisicas pretendera analizar.

Esta publicacion responde, precisamente, a la orientacion de la seguri-
dad que deberia seguir la empresa para obtener los mejores resultados en
cualquier auditoria de programas.

IDEARIO BASICO EN UN SISTEMA MODERNO DE GESTION DE SEGURI-
DAD E HIGIENE

Las ideas basicas de un sistema tal tienen este contenido:

1) Elaccidente, el acto inseguro, la condicién insegura, son sintomas de
fallos de los sistemas.

2) No hacemos lo suficiente si esperamos reducir la gravedad de los
accidentes en base a reducir la frecuencia. Hay situaciones que producen
gravedad por si mismas:

— Fuentes de alta energfa (electricidad, gases comprimidos).
— Trabajos no rutinarios (ocasionales, esporadicos, aislados).
— Actividades de gran riesgo (minerfa, construccion).

— Actividades no productivas (mantenimiento, investigacion).

3. La seguridad deberfa ser gestionada como cualquier otra funcién y
deberiamos esforzarnos en los objetivos alcanzables por medio de la pla-
nificacién, organizacion, direccién y control.

4. La clave para el desarrollo efectivo de la seguridad en la linea es que
los métodos de gestién incluyan el control de realizaciones.

5. La funcién de seguridad e higiene consiste en localizar y definir los
errores que permiten que sucedan accidentes y exposiciones peligrosas
(contactos), como premisa para establecer los controles de efectividad
reconocida.
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Figura 80. Los mejores
metodos en prevencion.

C6émo lograr que se haga
seguridagr e h?giene 8

COMO PUEDE CONSEGUIRLO EL MANDO DE LINEA

Laidea basica ya la expres6 Heinrich en 1931: los métodos més valiosos
en prevencion de accidentes son analogos a los métodos de control de
calidad, costes y productividad.

Veamos coémo consigue el mando de primera linea un determinado
nivel de produccién:

1) En primer lugar se les dice a los trabajadores cudl es el nivel deseado,
cantidad de producto, nimero de piezas, etc., es decir, se fija un objetivo.

2) Selediceaalguien: “Yasabeslo que se tiene que hacer. iHazlo!” (o lo
que es lo mismo: se define responsabilidad).

3) Sesuele decir: “Apafiatelas como quieras, pero ese trabajo tiene que
salir’ (se concede autoridad).

4) También se oye decir: “Ten presente que sabré si haces lo que te he
dicho” (se establece un control).

Hay que hacer en seguridad como en otras dreas:
— Fijar claramente el objetivo.
— Definir responsabilidad.
— Conceder autoridad.
— Establecer el control.

Esto eslo que se hace en produccion, en control de costes y en todas las
areas... excepto en seguridad.

En seguridad, en nuestro pais y todavia ahora, en lugar de las herramien-
tas anteriores, de comunicacion, fijacion del objetivo, responsabilidad,
autoridad y control (todo lo propio de una adecuada gestion), se eligen
estas otras cosas:

— Reuniones del comité.

— Colocacion de carteles alusivos al tema.

— Folletos para que se los lean en casa con su familia.
— Concursos, etc.
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Y los mandos esperan a que sea el departamento de seguridad o el
técnico de la mutua quien se responsabilice y haga lo que es obligacion de
los encargados, de los capataces y de la supervision en general.

Nos resistimos a insistir mas en el tema. Creemos que ha de ser suficien-
te para entenderlo, para hacerlo, de usted depende.

PROCEDIMIENTOS DE DIRECCION

La clave para el desarrollo efectivo de la seguridad en la linea radica en
los procedimientos que tenga establecidos la direccién para rendir cuen-
tas, para que se sepa lo que se hace.

Este es uno de los principios mas importantes en seguridad, y también
uno de los mas olvidados o desconocidos.

Se trata de como saber si se hace lo que esté estipulado en los progra-
mas establecidos, o de que se establezcan esos programas y de averiguar
cudles son los resultados conseguidos.

Por eso hablaremos de rendir cuentas por actividades (realizaciones) y
por resultados.

Medir es indispensable porque...

Se desarrollard esfuerzo en el drea que el jefe esté midiendo.

La direccion tiene que establecer los requisitos bésicos para conferir
autoridad a la linea. Y el mando demostrard su responsabilidad en el
control y ganara autoridad si:

— Participa activamente en los trabajos de seguridad e higiene.

— Observa las normas establecidas.

— MIDE el trabajo desarrollado en seguridad.

— Evalda los resultados del trabajo.

— Corrige los bajos niveles de trabajo respecto de lo establecido.

No lo olvidemos: se desarrollara esfuerzo en el drea en que el jefe esté
midiendo.

Ese es el procedimiento de direccién para acabar con situaciones como
éstas, tan conocidas:

— Hay mandos de supervision que se han aprendido muy bien aquello
tan repetido de que “la seguridad es una funcion de direccién”, por eso
creen que no es a ellos a quienes les compete.

— Otros argumentan: “Esto es un problema de seguridad. Llévalo al
comité de seguridad, o al departamento de seguridad” (si lo hay).

— Todavia ocurre que, cuando sucede un accidente, se le imputa al
especialista de seguridad o al servicio médico, es decir, se anota en la
estadistica de esos profesionales cuando tal imputacién corresponde al
mando de linea, en el departamento en que se produce el hecho.
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Rendir cuentas por resultados

La direccién de la empresa, para lograr que se haga seguridad debe
medir y debe establecer procedimientos de medida que sean justamente
los precisos, en variedad y contenido, para conseguir el objetivo.

Habra que conocer lo que se consigue, saber el resultado de la aplica-
cién de los programas que estén en marcha. Pero no vale que sean sola-
mente resultados “de la empresa”. Hay que ira resultados por unidades de
responsabilidad productiva.

Sugerimos a continuacién algunas posibles herramientas de medida.

Cargar los accidentes a los departamentos

a) Llevar estadisticas departamentales (esto sélo no basta).

b) Cargar los costes de los accidentes al centro de coste o unidad
productiva donde tienen lugar.

o Incluir los costes de los accidentes en las cuentas de pérdidas y
ganancias, en las cuentas de gestion.

Prorrateo de las primas de seguro

La tarifa de primas del seguro de accidentes del trabajo, en nuestro pais
es idéntica para todas las empresas. Quiere decir que para un mismo
puesto de trabajo se aplica el mismo epigrafe, tenga o no accidentes. Esto
no parece lo més adecuado para estimular las acciones preventivas. La
empresa, que es la que paga integramente el seguro de accidentes de
trabajo, se queja de ello. Y creemos que con razén. Pero, si tan estimulan-
te es la valoracion econémica (y lo es) para la practica preventiva, también
podria aprovecharse esa caracteristica en la propia empresa, y en lugar de
contabilizarse en una partida “’sin responsable”, a cada departamento se le
podria cargar la parte proporcional de la prima total en funcién de los
accidentes que haya tenido.

Incluir seguridad en la valoracién del personal

Es, sin lugar a dudas, una de las mejores decisiones que se pueden
adoptar si la empresa tiene establecidos métodos de valoracion que
sirven para algo. Decimos esto porque si son sistemas de valoracion que
se ignoran totalmente en cuestiones de promocién o remuneracion del
personal, o se hacen excepciones por razones de alta direccion, podemos
olvidarnos de la sugerencia.

Que la seguridad afecte a los ingresos del personal

Y a ser posible de manera tanto mas importante cuanta mayor responsa-
bilidad exista por la seguridad.

Todo esto es fundamental para ver claro que los indices de accidentes
pertenecen a los mandos de supervision de la linea y no al departamento
de seguridad o a la mutua de accidentes de trabajo.

La estimacion contable de los costes por accidentes es muy facil si el
informe de investigacion de accidentes incluye el total del coste. Incluso
puede partirse de datos de costes medios, por tipos de lesiones, por
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promedios de duracién de las bajas, por la gravedad del accidente. Solu-
ciones las hay, falta querer aplicarlas.

Rendir cuentas por actividades, por realizaciones de seguridad

Hay que dar soluciones concretas, operativas, ante los peligros reales o
potenciales. Pero ya hemos dejado suficientemente claro que debe pro-
cederse en forma profesional para hacer una gestion efectiva. Eso quiere
decir que deberemos trabajar con herramientas que han demostrado
suficientemente su eficacia si se aplican correctamente.

Esos medios, esas funciones o realizaciones programadas, como son:

— Inspecciones departamentales,

— Investigaciones de accidentes.

— Andlisis/procedimientos de operacion.

— Reuniones de seguridad, reuniones de grupo.

En definitiva, todas las que tengamos identificadas en la gestion deben
ser medidas. Hay que rendir cuentas de lo que se ha hecho, atribuyendo
puntajes a cada una de ellas y a su contenido para cuantificar el esfuerzo
realizado y la calidad del trabajo.

No sclo hay que saber el resultado obtenido por lo que se hace
en seguridad...

Hay que saber lo que se hace en seguridad.
Es mejor medir la seguridad... que la falta de seguridad.

Hay que medir antes, no después del accidente.

Esta es una buena manera de medir la actividad de seguridad e higiene 'y
no la falta de seguridad, que es lo que se consigue si s6lo medimos
accidentes. De esta forma medimos antes de que suceda, no después.

Veamos, por ejemplo, el efecto de las mediciones a través de la inspec-
cién de seguridad. Tal vez llegaremos a la conclusion de que la razon més
importante para hacer inspecciones es medir la actuacién del mando en
seguridad.

Sinos preguntamos por qué inspeccionamos la respuesta nos determi-
nara el como, cudndo y donde inspeccionar. Si es para descubrir peligros
fisicos y actos inseguros observaremos también a la gente.

Pero si sabemos que a través de la inspeccién conseguimos:

— Que la supervision tenga una preocupacion activa por la seguridad.
— Detectar y corregir causas de condiciones peligrosas.

Detectar fallos de comportamiento (actos inseguros) y sus causas,
— Demostrar la sinceridad del mando frente a la seguridad.

— Poder actuar sobre las tendencias inseguras. '

— Analizar causas basicas y fallos de sistemas, origen de peligros.
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— Revalorizar las normas de seguridad.

Ensefiar seguridad.

— Propiciar acuerdos entre las partes interesadas en seguridad.
— Mejorar las condicones de seguridad e higiene en el trabajo.

Si realmente conseguimos todo esto mediante la inspeccion, éno sera
un trabajo que deberemos medir para asegurarnos su realizacién?

El lector también podria preguntarse: ¢por qué investigamos accidentes?,
¢tal vez sea otra funcién que deberiamos medir?

MOTIVACIONES DE LOS EMPLEADOS

Cada persona tiene sus propios intereses, generalmente diferentes
segln las circunstancias que a cada uno le toca vivir o se ha ganado.
Recordemos los de integridad fisica, econémicos, profesionales, familiares
y sociales.

En la empresa, en los puestos de trabajo, los intereses pueden llegar a
manifestarse de diferente manera seguin el nivel a que se pueda pertener-
cer: alta direccién, media, supervision de primera linea y empleados.

Para los mandos de supervision, medios y de primera linea, ya hemos
visto la gran importancia que tiene “lo que mide el jefe”, lo que quiere
realmente el jefe. Por supuesto que hay otras motivaciones, pero no estdn
en 6rdenes de prioridad superiores a las descritas, respecto a los compor-
tamientos de cada dia.

Para los empleados, los motivadores principales contienen:

— La presién de los compaiieros o grupo formal.

— Que el trabajo sea significativo (importante o no para él).
— la participacién, el compromiso, el reconocimiento.

— Las relaciones con el jefe.

Si olvidamos cuestiones como estas seré facil que se oigan afirmaciones
de desanimo por “no saber ya cémo decir las cosas” para que se tomen en
serio las normas de seguridad que tanto les afectan.

Cuando la seguridad no se toma suficientemente en serio o no se
demuestra desde la direccion y sus mandos que es un objetivo prioritario,
no es de extrafiar que ciertos grupos, tal vez mayoritarios, hagan mofa
continuada de ciertos comportamientos seguros de otros companeros.
Son presiones que llegan a condicionar actitudes.

El sentido contrario también es vdlido. Si se consigue la presién del
grupo formal en favor de la seguridad los resultados pueden ser muy
beneficiosos. Por ello resulta tan importante que los propios sindicatos
empleen su influencia en convencer del verdadero interés por trabajar en
forma segura.

Si el trabajador no conoce lo importante ‘que es su contribucién al
conjunto del proceso y la trascendencia de que su trabajo responda a los
estandares de seguridad y calidad, fallara su motivacion.

El trabajador debe sentirse participe del trabajo de la empresa. Ha de
estar comprometido con su comportamiento y profesionalidad para que
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salga un trabajo bien hecho, un trabajo seguro. Y es necesario que sea
reconocida esa contribucion por la supervision.

Las relaciones con el jefe también son objeto de motivacion positiva
para los empleados. Deben saber que el jefe quiere seguridad sin lugar a
dudas. Habra que demostrarlo para que acttie la motivacion a través de los
deseos de buena relacion.

Silos empleados no estdn actuando en forma segura es porque
no obtienen ningtin provecho por hacerlo de la forma correcta.

Mejora del comportamiento seguro

La cooperacion de los empleados es necesaria para lograr un trabajo
seguro, pero si esos empleados no estan actuando en forma segura habra
que preguntarse si es que no estan obteniendo ningun provecho por
hacerlo con esa caracteristica.

Cuando un empleado ya sabe como hacer su trabajo seguro, la supervi-
sion se convierte en un asunto de mejora del comportamiento seguro. Ya
no se trata de que se comprenda mejor o de profundizar en el adiestra-
miento, se trata de mejorar comportamientos a través de un proceso
continuo.

Pero, en primer lugar, habrd que estimular ese comportamiento.

¢Cudntas veces le hemos dicho a nuestro subordinado: “Buen trabajo,
eso es trabajar en forma segura’”?

Habra que tener en cuenta algunos principios:

— El de inmediatez, recompensando el comportamiento seguro tan
pronto como sea posible.

— De motivacion positiva. El elogio es un buen motivador.

— El de las diferencias personales. A las personas experimentadas y
capaces no se les estimula de la misma forma que a los més jovenes y
menos cualificados.

— De uniformidad. Si se establece un plan de mejora del comportamien-
to en seguridad tienen que participar todos los mandos.

MEDICION DEL RENDIMIENTO

Entre Lous A. Allen y Peter Drucker nos lo definen: El primero al decir
que todo lo que existe estd en una cierta cantidad y puede ser medido, y el
segundo para apostillar que lo que medimos es lo que mds nos interesa.

No hay que detenerse en la publicacion de la politica de seguridad. Hay
que establecer procedimientos para conocer el rendimiento en seguridad
e higiene.

Obtendremos eficacia de la seguridad e higiene en funcién del rendi-
miento de los responsables de la linea.

La medicion de lo que se hace en seguridad y de como se hace es algo
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Figura 84. Eficacia de la
seguridad.

que esta al caer. Hay que estar preparados, porque el entorno, tanto
europeo como nacional, y lo social, y lo econémico.... y lo lgico, estan
haciendo una presién unanime, de la que no va a poder sustraerse nadie
que desee actuar de forma profesional.

La medicién del rendimiento puede ser de dos clases:

— Representativa y regular.
— Comprensiva y periddica.

La representativa, por trabajos o funciones de seguridad e higiene. Y
regular, es decir, cada dos meses, cada trimestre, y tomando de tres a seis
funciones o actividades de las del conjunto.

La comprensiva en base a una auditoria completa de las funciones de
seguridad e higiene. Y periddica, de una o dos veces al afio.

Debemos reconocer que no es suficiente ni correcto exigir a alguien
seguridad o cualquier otra funcién. Hay que saber si se esta haciendo bien
lo que hemos exigido, y para ello hay que medir el rendimiento de la
persona. Sin la medicion, la exigencia es un concepto vacio.

Pero ¢qué mediremos?, iLos fallos, es decir, los accidentes? Y de entre los
fallos, icudl de ellos, el mortal? Un encargado que supervise doce em-
pleados puede no tener ningun caso mortal, ni siquiera grave, en un
periodo determinado, y eso sin haberse preocupado nilo mds minimo por
la seguridad. éQué hacemos?, ile premiamos?

Los criterios de medicién deberian ser diferentes para los distintos
niveles organizativos y para funciones diferentes. Veamos, por ejemplo,
algunos criterios de medicién para empleados:

— Lo que midamos deberia poder ser utilizado para asignar recompen-
sas, para la promocion, en forma de primas, etc.

— Debe aceptarse que es Util para reconocer el rendimiento en seguri-
dad, y no en la inseguridad (medir acciones y no omisiones o fallos).

— Es preferible que pueda ser autoevaluable.

— Debe ser motivador para el empleado.

De los niveles de supervision de primera linea ya se ha dicho mds que
suficiente, por ello vamos a mencionar algunas diferencias que caracteri-

No hay que detenerse en la publicacién de la politica de
seguridad.

Hay que establecer procedimientos para conocer el rendi-
miento de los responsables de la linea en seguridad.

Hay que cambiar los programas de seguridad enfocados nega-
tivamente por los de sentido positivo.

Lo que nos interesa no es la inseguridad sino la seguridad.

iCrea usted mismo en su programal...
es fundamental para la seguridad.
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zan a las medidas de rendimiento para los niveles superiores a los indica-
dos, por ejemplo las siguientes:

— Se les puede medir si se redinen con el nivel inmediato inferior para
cuestiones de seguridad e higiene.

— Medir si MIDEN a sus subordinados.

— Medir si evaltian y c6mo, la calidad del trabajo en seguridad e higiene
de los subordinados.

Por supuesto que la auditoria es una forma de medicién del rendimien-
to y resultados en seguridad e higiene de la media y alta direccién.

CREER EN EL PROGRAMA
Es la condicién indispensable para tener éxito.

— El que cree que es perdedor, lo es en realidad.

— El que cree en su programa, tiene todas las de ganar.

— El que cree que puede perder, perdera.

— El que cree que puede conseguir buenos resultados, los conseguira.

Lo fundamental para no perder, para ganar la seguridad del trabajo en la
empresa, es tener la conviccién de ganar altas cotas de seguridad.

Pero, épor dénde empezar? Si queremos ganar cotas de seguridad
tenemos que comenzar por cambiar el programa de seguridad e higiene
de un sentido negativo a otro positivo.

No es la inseguridad lo que nos interesa, sino la seguridad.

También en este punto creemos que es mejor no insistir mas, tanto por
innecesario para el lector como por la importancia de quedarnos con la
idea capital.

Por nuestra parte debemos confesar que creemos muy especialmente
en los conceptos que hemos desgranado en los diferentes capitulos, y en
este de forma muy singular. Tal vez por el efecto de las vivencias con las
empresas y trabajadores pero también, y muy especialmente, por la cola-
boracién de un equipo de magnificos profesionales con el que llevamos
trabajando muy estrechamente, en busca de altas cotas de seguridad e
higiene para los puestos de trabajo, durante més de veinte afios. Estas
ideas son las ideas de esos profesionales, de ese equipo que dia a dia
esta intentando “ensefiar a pescar”.

Por la colaboracién especial en este capitulo cabe destacara L.A. Gonza-
lez Escandon, pero con ello no querriamos enmascarar los sentimientos
expresados en el parrafo anterior. Lo que si deseamos es transmitir la
seguridad a todos los lectores que sientan la necesidad de que no es una
experiencia aislada y que son muchos los que pueden ayudar a trabajar
profesionalmente en la linea que hemos deseado transmitir en esta expo-
sicion.
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Aspectos econémicos de la
seguridad

ELIMINAR LAS PERDIDAS POR ACCIDENTES/INCIDENTES

La actividad empresarial lleva implicitos unos riesgos puros que pueden
desde afectar mucho al resultado y finalidad que persigue la empresa
hasta tener la minima incidencia.

Esto es asi porque de esos riesgos, como ya hemos comentado en el
capitulo correspondiente, no podemos esperar mas que esas alternativas:
perder o no perder.

Si nuestra costumbre de trabajo habitual con el riesgo financiero que
permite la ganancia, no induce a considerar el riesgo puro con un nivel de
preferencia y atencion muy desvalorizado no hay duda alguna que sere-
mos perdedores. Seguro que tendremos pérdidas.

Es evidente. Cuando tenemos posibilidades de tener ganancias pone-
mos toda la imaginacién y medios a nuestro alcance para conseguirlas.

Sin esos esfuerzos es poco menos que imposible tener éxito. Por tanto,

si no hacemos nada por “no perder” perderemos mucho, tanto como la

osibilidad que admite el riesgo que corremos. Y si esa pérdida todavia no

Ea sido grave hasta el presente, nada garantiza que no se manifieste
mafana con toda su crudeza.

¢Por qué perdemos? No es por falta de medios, porque existen como
existen para ganar. 5i tenemos el deseo, la voluntad la imaginacién para
conseguir eliminar las pérdidas lograremos un buen control de los acci-
dentes/incidentes.

La estrategia del control total de pérdidas (CTP), que a través del control
de los peligros y de las realizaciones nos permite un adecuado control de
los resultados, tanto en lo relativo a las lesiones y enfermedades, como al
estado de seguridad y control de equipos y materiales y al estado de la
higiene industrial y control ambiental, es un enfoque que nos conduce
directamente a eliminar pérdidas.

Las empresas espariolas se encuentran en la necesidad de reducir los
costes laborales por unidad de produccion porque en muchos casos son
superiores a los de las empresas europeas. Y ya no es posible repercutir
algunos de los elementos de coste en el precio de venta, porque no se
puede vender mas caro que la competencia si ademds no se incorporan
elementos diferenciadores en calidad o disefio.

Ante esta situacion, cualquier sistema que permita reducir costes debe
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Aspectos econémicos de la seguridad

resultar de interés para la empresa espafiola, tanto maés si tiene una
efectividad reconocida como es el caso del CTP.

Serfa un error de la empresa considerar esta técnica como una estrate-
gia separada de la gestion empresarial, como si nada tuviese que ver con las
nuevas aportaciones del tipo circulos de calidad, que pretenden mejorar las
condiciones de trabajo, la calidad de los productos y los costes; del just in
time (justo a tiempo), que persigue la rapida respuesta del area de fabrica-
ciénalademanda, conla cantjg;d requerida, en el momento preciso, con
la calidad adecuada y con el menor coste posible; de la técnica kanban
(tarjeta), complementaria del justo a tiempo, que persigue la reduccion de
costes de almacenaje y los inherentes a la financiacion de stocks.

Cuando resulta que existe un gran interés y confianza en laaplicacion de
técnicas que buscan la reduccion de costes, resultaria paraddjico dejar de
considerar aquellas estrategias que, como el CTP de la seguritfad e higiene
en el trabajo, reducen costes por si mismas e inciden de forma importante
en lareduccion de costes que persiguen las demas técnicas mencionadas.

EL COSTE DE LA SEGURIDAD E HIGIENE

En su dependencia con la produccion los costes totales de la empresa se
desglosan en costes fijos y costes variables.

La seguridad e higiene inciden en ambos: en los costes fijos para todo
aquello que represente adopcion de medidas técnicas y organizativas

e T

149

Figura 85. Curvas de costes
fijos medios y costes

variables medios.



Figura 86. Costes de la
seguridad e inseguridad.

Seguridad e higiene en el trabajo

cuya finalidad sea la de incrementar el nivel o grado de seguridad e
higiene, y en los costes variables a través de las pérdidas que tienen lugar
como consecuencia de los accidentes.

Si estudiamos la evolucion de las curvas representativas de los costes
fijos medios y los costes variables medios (referidos a la unidad productiva),
observaremos que la curva de costes medios (obtenida de la suma de las
otras dos) tiene un comportamiento muy favorable cuando reducimos los
costes variables en relacion con cualquier aumento de productividad,
incluido el aumento de coste fijo necesario para ese incremento producti-
vo.

Debemos deducir, en pura légica econémica, que los costes fijos sus-
ceptibles de influenciar sensibles reducciones de costes variables son
beneficiosos para el resultado del coste medio.

Dicho de otra forma: mientras no se supere el punto de cruce de la
curva de costes (pérdidas) por accidentes con la curva de costes fijos en
seguridad e higiene, podemos afirmar que no debe existir ning(in reparo
en considerar como inversion rentable esos costes fijos. Los malos resulta-
dos, si se producen en un supuesto como el anterior, seran debidos a
defectos de gestion pero no a mera mala suerte.

Existe una amplia bibliografia sobre estudios de costes de accidentes
ue nos hace comprender el gran error empresarial al permitir esas eleva-
ﬂas pérdidas por no hacer inversiones en seguridad. Los métodos de
Heinrich y Somonds han sido, durante muchos afos, la referencia para
tener algin tipo de conocimiento sobre la importancia de esos costes.

150



También Bird hizo una importante contribucion a este tema al definir el
volumen de ventas compensatorias o ventas que deben realizarse para
compensar las pérdidas derivadas de los accidentes.

En este orden de cosas nuestra posicion es la de ser extremadamente
précticos. Se trata de conocer la realidad de las pérdidas, por lo tanto, lo que
hay que hacer es contabilizarlas cuando se producen.

El mejor sistema para ello es incluir en el andlisis de la investigacion el de
las partidas en que ha podido repercutir el accidente.

Con cuanto llevamos dicho tendremos perfectamente controlado el
coste total de la seguridad e higiene: por una parte lo que se deriva de los
presupuestos incluidos en la planificacion de seguridad y que tienen como
finalidad progresar en niveles mas altos de seguridad e higiene, por otra
las pérdidas controladas a través de la investigacion de los accidentes.

La importancia de cada una de estas dos estructuras de coste nos
permitird examinar con realismo el criterio de inversion que deberia ser
adoptado en seguridad e higiene. Si nos conformamos con conocer
alguna de las partidas de elementos de coste, para “hacer seguridad” o por
“tener pérdidas”, nuestro conocimiento de los hechos siempre serd par-
cial y, en consecuencia, cuestionables nuestras decisiones de inversién.

CONTARBILIZACION DE COSTES

En este apartado vamos a referirnos a las posibles partidas contables de
la estructura de costes derivados de las pérdidas por accidentes. No nos
referiremos a la contabilizacion de la estructura de costes para hacer
seguridad e higiene, que esta definida en el plan general contable de las
empresas.

En concordancia con el incuestionable sistema de seguridad integrada,
reiteraremos la necesidad de que sea la linea de mando quien tenga la
responsabilidad de conocer los costes por sus accidentes y que se concre-
ten en el informe de investigacion del accidente.

Podemos clasificar los costes derivados de los accidentes en tres grupos
bien definidos: costes contabilizables a todos los efectos, costes estimati-
vos (que habra que estimar en ciertas ocasiones por no responder a un
valor estricto, desde un punto de vista contable) y costes no contabiliza-
bles, que deberan ser identificados porque, en ocasiones, superan con
creces el valor del resto de costes.

Costes contabilizables

Incluyen partidas como las siguientes:

— Recargos habidos por falta de medidas de seguridad o higiene.
— Importe de sanciones administrativas y penales.

— Importe de indemnizaciones por daftos a terceros.

— Ayudas y retribuciones graciables de la empresa, como:

¢ Donativos a la familia del accidentado.
® Gastos funerarios y similares, con los que en ocasiones carga la empre-
sa, independientemente de las prestaciones de la Seguridad Social.
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Figura 87. Clasificacion
operativa de costes.

¢ Importe del complemento (hasta el 100 %) que en algunas empresas
(incluso por convenio colectivo) se abona al lesionado durante el periodo
de baja, y que es la diferencia entre el salario real y la prestacion de la
Seguridad Social por ILT.

e Importe de la diferencia entre el salario percibido por el lesionado
antes del accidente, encuadrado en una categoria superior y el correspon-
diente al trabajo de categoria inferior que pudiera ocupar al reintegrarse
debido a la incapacidad resultante, manteniendo el salario antiguo.

e importe de la diferencia entre el salario minimo garantizado en
trabajos “a prima” y el debido a su rendimiento real, respetandose el
primero.

Costes de los accidentes que debemos evilar:
— Costes contabilizables.
— Costes estimativos.
— Costes no contabilizables.

— Penalizaciones e indemnizaciones por demoras debidas al accidente.

— Pérdidas contables de la propia empresa en materiales, equipo e
instalaciones. Si hay seguro que compense esas pérdidas se tendrd que
analizar si existen diferencias entre lo recobrado y el coste de la nueva
situacion.

— Material fungible de los botiquines de empresa que implican gasto y
no responden a una simple reposicién por actualizacion.

— Importe de las horas-baja del lesionado el dia del accidente.

— Importe de los seguros sociales correspondientes a los dias de bajay
la parte proporcional de pagas extras y vacaciones.

— Importe de la parte proporcional de las pagas extras y vacaciones.

— Importe de las cuotas de accidentes de trabajo por los dias de baja
més la parte proporcional de vacaciones y pagas extras.

— Importe de la parte proporcional a dias de baja de las pagas de
beneficios y festivos no recuperables.

— Costes derivados del lanzamiento de campanas publicitarias, si éstas
se han realizado para contrarrestar los efectos negativos de determinados
accidentes.

— Costes derivados de paros o huelgas por causa de accidentes.

Partidas de los costes estimativos

— Costes inherentes a las pérdidas de tiempo y rendimientos, como:

e Pérdidas de tiempo de los compaiieros del lesionado.

e Pérdidas de tiempo de desplazamientos para curas, consultas y trata-
miento de los lesionados que no estan de baja.

e Pérdidas por rendimiento disminuido al reintegrarse el lesionado a su
trabajo.
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¢ Pérdidas por rendimiento disminuido en los trabajadores que han
sustituido al lesionado.

¢ Contabilizacion de los tiempos dedicados a investigaciones y tramites
legales que pudiera ocasionar el accidente.

e Inactividad laboral de las comisiones que pudieran crearse para visitas
a familiares de lesionados, en horas laborables, y para discutir las circuns-
tancias en que se produjeron los hechos.

¢ Costes adicionales del periodo de aprendizaje de los trabajadores
nuevos que sustituyen al lesionado, caso de no reintegrarse éste.

— Costes derivados de los defectos de calidad por el accidente.
— Importe de las horas extras de suplencias y de reparaciones.
— Produccién no realizada por causa de accidentes.

— Importe de la parte proporcional de gastos generales.

Partidas de costes no contabilizables

— Baja moral de trabajo como consecuencia de los accidentes.

— Dificultades de contratacién de mano de obra por la mala imagen de
empresa y de inseguridad por los accidentes.

— Relaciones publicas deficientes y dificultosas.

— Repercusiones en el descenso de ventas por imagen negativa.

EL BENEFICIO

Los dirigentes empresariales saben bien que deben dar beneficios, que
deben satisfacer al publico constituido por los trabajadores, los miembros
de la comunidad en que trabajan, los clientes y los accionistas.

En esa satisfaccion general de intereses se encuentran la necesidad de
crear las condiciones que tiendan al bienestar social.

Tampoco hay que olvidar que el pablico siempre dira que quiere mas,
pero lamayoria en lo que estan interesados es en pagar un precio justo por
ese bienestar.

Esto deberia tenerse presente en las empresas por lo que respecta a las
exigencias que puedan hacerse de seguridad. Siempre se pedira més pero
no debemos olvidar que la mayoria sabe cudndo se hace lo necesario, de
la misma manera que sabe cuando no se hace.

El beneficio que se deriva de las adecuadas condiciones de seguridad e
higiene en el trabajo tiene depositarios individuales y colectivos.

El primer beneficiario es el propio trabajador, de la misma manera que
es el principal afectado cuando tienen lugar accidentes que producen
lesiones y contactos que derivan en enfermedades profesionales.

También la empresa es un beneficiario directo, porque evitar las pérdi-
das repercute en el ejercicio rentable de los riesgos especulativos. Y todo
eso redunda en la consecucién de los beneficios generales que afectan a
la colectividad.

De forma indirecta, los aseguradores, los subcontratistas, los consumis-
tas, las familias y la sociedad en general, son receptores de los beneficios
de la seguridad e higiene en el trabajo.
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Figura 88. Indices de costes de
pérdidas.

INDICES DE COSTES

De la misma forma que obtenemos indices de accidentes, leves y
graves, gracias al conocimiento de los que se han producido, también
podremos tener indices de costes si llegamos a conocer los costes de los
distintos accidentes.

Asf, podemos conocer el coste total de todos los accidentes con
pérdidas de la propiedad, por cada millén de horas trabajadas, dividiendo
el coste total de accidentes con pérdidas por el nimero de horas trabaja-
das, y todo ello multiplicado por un millon,

El indice de pérdidas graves a la propiedad se obtiene dividiendo las
pérdidas graves contabilizadas, con danos a la propiedad, por el nimero
de horas trabajadas, y todo ello multiplicado por un millén. Obtenemos
asi el valor de coste de las pérdidas graves a la propiedad por mill6n de
horas trabajadas.

En la figura 88 se exponen las férmulas correspondientes. En ambos
casos las horas trabajadas estan referidas a las del personal expuesto a los
peligros propios de los procesos productivos o de explotacion, es decir,
son horas de produccién y mantenimiento.

Coste de pérdidas totales:
Coste total de accidentes con pérdidas
X106
Nimero de horas trabajadas en procesos
Coste de pérdidas graves:
Coste de pérdidas graves de la propiedad
X108

Nuimero de horas trabajadas en procesos

En una época en que los tratamientos estadisticos estin sumamente
facilitados por el uso masivo de ordenadores personales, deberiamos
aprovechar las posibilidades de las bases de datos y hojas electronicas para
dﬁsponer de toda una serie de informacion, que puede ser hasta diaria en
las empresas, relativa a indices e indicadores de resultados, asi como de
realizaciones y sus niveles de calidad.
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Aspectos legales de la
seguridad e higiene

EL ACCIDENTE DE TRABAJO

Desde la Ley de Accidentes de Trabajo de 30 de enero de 1900 subsis-
te, practicamente idéntica, la definicion legal de accidente de trabajo. El
articulo 84 de la Ley General de la Seguridad Social de 30 de mayo de 1974
lo define asi: Se entiende por accidente de trabajo toda lesién corporal
que el trabajador sufra con ocasién o por consecuencia del trabajo que
efecute por cuenta ajena.

Obsérvese que se refiere exclusivamente a lesiones, razén por la cual se
ha identificado, durante tanto tiempo, el accidente con la lesién. Y ya
sabemos el efecto perjudicial que ha reportado esta identificacion para la
seguridad, al olvidar el mayor nimero de accidentes e incidentes y, por
tanto, a las causas de los mismos.

Se consideran accidentes de trabajo de forma expresa los siguientes:

1) Los que sufre el trabajador al ir o volver de su lugar de trabajo. Son los
denominados accidentes in itinere, que aun sin tener una etiologia laboral,
pues son mas bien clasificables como de circulacién, estan incluidos en los
de trabajo.

2) Los que sufre el trabajador con ocasién o como consecuencia del
desempeio de cargos electivos de cardcter sindical o de gobierno de las
entidades gestoras, asi como los ocurridos al ir 0 al volver del lugar en que
se ejerciten las funciones propias de esos cargos.

3) Los ocurridos con ocasién o como consecuencia de las tareas que,
aun siendo distintas a las de su categorfa profesional, ejecuta el trabajador
en cumplimiento de las 6rdenes del empresario o espontaneamente en
interés del buen funcionamiento de la empresa.

4) Los acaecidos en actos de salvamento y en otros de naturaleza
analoga, cuando unos y otros tengan conexién con el trabajo.

5) Las enfermedades que contraiga el trabajador con motivo de la
realizacion de su trabajo, siempre que se pruebe que la enfermedad tuvo
por causa exclusiva la realizacion del trabajo. Estas son enfermedades no
incluidas en el cuadro de enfermedades profesionales.

6) Las enfermedades o defectos padecidos con anterioridad por el
trabajador, que se agraven como consecuencia de la lesién constitutiva
del accidente.
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7) Las consecuencias del accidente que resulten modificadas en su
naturaleza, duracién, gravedad o terminacién por enfermedades intercu-
rrentes, que constituyan complicaciones derivadas del proceso patologi-
co determinado por el accidente mismo o tengan su origen en afecciones
adquiridas en el nuevo medio en que se haya situado al paciente para su
curacion.

LA ENFERMEDAD PROFESIONAL

La Ley General de la Seguridad Social en su articulo 85 la define como la
contraida a consecuencia del trabajo ejecutado por cuenta ajena en las
actividades que se especifiquen en el cuadro que se apruebe por las
disposiciones de aplicacion y desarrollo de esta Ley y que ésta proceda por
la accién de elementos o sustancias que en dicho cuadro se indiquen para
cada enfermedad profesional.

El cuadro a que se hace referencia, en su Gltima versién, esta aprobado
por Real Decreto de 12 de mayo de 1978, y contiene los grupos de
enfermedades profesionales siguientes:

1) Enfermedades profesionales producidas por los agentes quimicos
siguientes: Plomo y sus compuestos (s.c.); mercurio y s.c.; cadmio y s.c.;
manganeso y s.c.; cromo y s.c.; niquel y s.c.; berilio y s.c;; talio y s.c;
vanadio y s.c.; fésforo y s.c.; arsénico y s.c.; cloroy s.c. inorganicos; bromo
y s.c. inorganicos; yodo y s.c. inorganicos; flior y s.c.; acido nitrico; 6xido
de azufre; amoniaco; anhidrido sulfuroso; acido sulfirico; dcido sulfhidrico;
sulfuro de carbono; 6xido de carbono; oxicloruro de carbono; acido
cianhidrico, cianuros y compuestos de cianégeno; hidrocarburos alifati-
cos saturados o no, ciclicos o no, constituyentes del éter, del petrleo y
de la gasolina; derivados halogenados de los hidrocarburos aliféticos, satu-
rados o no, ciclicos o no; alcoholes; glicoles; éteres y sus derivados;
cetonas; ésteres organicos y sus derivados halogenados; acidos organicos
aldehidos; nitroderivados alifaticos; ésteres del acido nitrico; benceno,
tolueno, xileno y otros homalogos del benceno; naftaleno y sus homao-
logos; derivados halogenados de los hidrocarburos aromaticos; fenoles,
homologos y sus derivados halogenados; aminas (primarias, secundarias,
terciarias, eterociclicas) e hidracinas aromaticas y sus derivados hal6genos,
fenolicos, nitrosados, nitratos y sulfonados; poliuretanos (isocianatos);
nitroderivados de los hidrocarburos aromaticos y de los fenoles.

B) Enfermedades profesionales de la piel causadas por sustancias y
agentes no comprendidos en alguno de los otros apartados.

C) Enfermedades profesionales provocadas por lainhalacion de sustan-
cias y agentes no comprendidos en otros apartados (silicosis, asbesto-
sis, neumoconiosis debida a polvos de silicatos, afecciones broncopulmo-
nares debidas a polvos o humos de aluminio o de sus compuestos, idem
debidas a polvos de metales duros, talco, etc., idem causadas por polvos
de escorias Thomas; asma y enfermedades causadas por irritacion de las
vias aéreas superiores por inhalacion o ingestion de polvos, liquidos, gases
0 vapores).

B) Enfermedades profesionales infecciosas y parasitarias.

E) Enfermedades profesionales producidas por agentes fisicos (radia-

156



ciones ionizantes; catarata por energia radiante; sordera por el ruido,
enfermedades por aire comprimido, enfermedades por las vibraciones
mecanicas, enfermedades debidas a la presion, a fatiga de las vainas
tendinosas, nistagmus de los mineros, etc.)

F) Enfermedades sistematicas.

En el referido cuadro se relacionan, ademés de las enfermedades, los
diferentes trabajos con riesgo de producirlas.

LAS INCAPACIDADES

La incapacidad laboral transitoria (ILT) es la situacién en que se encuentra
el trabajador como consecuencia de un accidente laboral, siempre que
requiera asistencia sanitaria y se encuentre privado de su capacidad para el
trabajo.

Invalidez provisional es aquella situacion en que se encuentra el trabaja-
dor que, una vez agotadoﬂos plazos de ILT, requiere la continuacién de
asistencia sanitaria y esta imposibilitado de realizar su trabajo, siempre que
se prevea que la invalidez no va a tener caracter definitivo.

ILT — Incapacidad laboral transitoria e invalidez prom;'isional.
B~ Lesiones permanentes no invalidantes (segiin baremo).
IPP — Invalidez permanente parcial.
IPT — Invalidez permanente total.
IPA — Invalidez permanente absoluta.
Gl — Gran invalidez.

Lesiones permanentes no invalidantes. Son aquellas lesiones, mutilacio-
nes y deformaciones de caricter definitivo, causadas por accidentes de
trabajo o enfermedades profesionales, que no repercuten sobre la capaci-
dad de trabajar del operario, pero suponen una disminucién o alteracion
de su integridad fisica. Existe un baremo oficial para calificar esas lesiones
permanentes y no invalidantes,

Invalidez permanente parcial. Es aquella que sin alcanzar el grado de
total, ocasiona al trabajador una disminucién no inferior al treinta y tres por
ciento de su rendimiento normal para su profesién, sin impedirle la
realizacion de las tareas fundamentales de la misma.

Invalidez permanente total. Es aquella que inhabilita al trabajador para la
realizacion de todas o de las tareas fundamentales de su profesion habi-
tual, siempre que pueda dedicarse a otra distinta.

Invalidez permanente absoluta. Es aquella que inhabilita por completo al
trabajador para toda profesién u oficio.

Gran invalidez. Es la situacién del trabajador afecto de incapacidad
permanente absolutay que, como consecuencia de pérdidas anatémicas o
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funcionales, necesita la asistencia de otra persona para realizar los actos
mas esenciales de la vida, tales como vestirse, desplazarse, comer y
analogos.

RESPONSABILIDADES LEGALES

La seguridad e higiene en el trabajo es un deber. Las responsabilidades
por su incumplimiento las dividiremos en laboral, administrativa, penal y
civil.

Responsabilidad laboral

Consideraremos la responsabilidad empresarial, la del personal directi-
vo y la de los trabajadores.

La responsabilidad empresarial deriva de las infracciones a las disposi-
ciones sobre seguridad e higiene en el trabajo, y puede tener estas
consecuencias:

— Sanciones econdmicas o multas.

— Suspension temporal de las actividades laborales y cierre del centro
de trabajo.

— Paralizacién de los trabajos.

— Recargo de las prestaciones econémicas.

— Aumento en la cuantia de las primas.

— Abono directo de todas las prestaciones derivadas de enfermedad
profesional por falta de los reconocimientos médicos.

Las responsabilidades del personal directivo, técnico y de los mandos
intermedios esta regulada por el articulo 10 de la Ordenanza general de
seguridad e higiene en el trabajo. En él se especifica la inhabilitacion para
cargos directivos en caso de reiteracion y gravedad de las infracciones en
seguridad e higiene. Les alcanzan asimismo las responsabilidades civil y
penal.

El incumplimiento de las obligaciones en materia de seguridad e

higiene por parte de los trabajadores puede dar lugar a sanciones deriva-
das de:

— La potestad disciplinaria del empresario, a través de una graduacion
de faltas en leves, graves y muy graves.

— La potestad correctora de la Inspeccion de Trabajo, cuyo procedi-
miento sancionador lo regula el decreto 1860/1975, de 10 de julio.

— Lajurisdicciones correspondientes a la clase de infraccién o intencio-
nalidad: a) Suspension, pérdida o reduccion de las prestaciones; b) Res-
ponsabilidades penales.

Responsabilidad administrativa

La laboral es la que deriva de las obligaciones de seguridad e higiene en
el trabajo y la facultad sancionadora corresponde a los 6rganos de la
Administracién del Estado y las comunidades autonomas.

También existe la responsabilidad administrativa por infraccion de regla-
mentos o normativa general y especial no laboral.
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Responsabilidad penal

Contemplamos en este tipo de responsabilidad dos clases de delitos y
una responsabilidad culposa general.

— Delito contra la seguridad en el trabajo: Es el llamado delito de peligro
y recae sobre los que estando legalmente obligados no exijan o faciliten
los medios o procuren las condiciones para que los trabajadores desem-
pefen una actividad con las medidas de seguridad e higiene exigibles, con
infraccion grave de las normas reglamentarias y poniendo en peligro su
vida o integridad fisica. La pena es de arresto mayor o multa de 30.000 a
150.000 pesetas.

— Responsabilidad laboral:
— Empresarial,
— Personal directivo
— Trabajadores.

— Responsabilidad administrativa.
— Responsabilidad penal.
~ Responsabilidad civil.

— Delito de lesiones laborales: Es aplicable a los que por infracciones
graves de las leyes o reglamentos de seguridad e higiene y de trabajo
ocasionen quebranto apreciable en la salud o en la integridad fisica de los
trabajadores.

— Responsabilidad culposa: Es la derivada de la imprudencia o negli-

gencia, consistente en la falta de previsién de un mal producido, previsible
y evitable con el empleo de medidas de cautela y cuidado.

Responsabilidad civil
Distinguimos tres tipos principales:

— Responsabilidad civil por delito o falta: Procede de un acto delictivo
penal, siendo este tipo de jurisdiccion quien declara la responsabilidad
civil como accesoria de una sancién criminal.

~ Responsabilidad civil por culpa contractual: Nace de los contratos o
voluntad de las partes contratantes.

— Responsabilidad civil dimanante de culpa extracontractual: Surge al
producirse el dafio, por incumplimiento de unas obligaciones naturales y
derivadas de la relacién y convivencia social necesaria.

Tras este breve resumen cabe sefalar que existe una compatibilidad de
responsabilidades. Asi lo senala el articulo 155 de la O.G.S.H.T. Quiere
esto decir que, por un mismo hecho, pueden ser aplicadas las diferentes
sanciones previstas en las distintas vias legales.

SEGURIDAD E HIGIENE, CONDICIONES DE TRABAJO

La seguridad e higiene en el trabajo es una condicién de trabajo, perono
todas las condiciones de trabajo son condiciones de seguridad e higiene.
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Figura 91. Matizacion a las
condiciones de trabajo.

Las condiciones de trabajo son modalidades de la prestacion laboral,
siendo la mejora de esas condiciones de trabajo el objetivo mas importan-
te de la negociacion colectiva laboral.

Las condiciones de trabajo conforman el contenido del contrato de
trabajo. Son todas las prestaciones y contraprestaciones que derivan del
contrato de trabajo, entre las que se encuentra la seguridad e higiene del
trabajo.

El capitulo Il del Titulo | del Estatuto de los Trabajadores, incluye como
contenido del contrato de trabajo:

— La duracion de los contratos y sus modalidades.

— la clasificacién profesional.

— la direccion y control de las actividades laborales.

— El salario y sus garantias.

— Jornadas de trabajo y regulacion de horas extraordinarias.
— Descansos, fiestas, permisos, vacaciones.

Seguridad e higiene en el trabajo.

Parece evidente, por tanto, que cuando hablamos de “condiciones de
trabajo” no podemos pretender que se entienda, necesariamente, que
nos estamos refiriendo a la seguridad e higiene en el trabajo, aunque sea
una de las condiciones de trabajo, como queda patente en el articulo 19
del Estatuto de los Trabajadores.

La seguridad e higiene es una de las condiciones de trabajo

No todas las condiciones de trabajo son condiciones de segu-
ridad e higiene.

En definitiva, cuando nos estamos refiriendo a la seguridad e higiene en
el contexto de las condiciones de trabajo que regulan la relacién laboral
entre empresas y trabajadores, deberiamos precisar que se trata de condi-
ciones de trabajo de seguridad e higiene o condiciones de seguridad e
higiene en el trabajo, o seguridad e higiene como condicién de trabajo. En
ningdn caso sera correcto referimos escuetamente a condiciones de
trabajo, en el contexto que nos ocupa.

No puede olvidarse, por otra parte que, segiin Leodegario Ferndndez
Marcos, profesor de Derecho del Trabajo, la seguridad e higiene no es
solamente una condicién de trabajo sino que forma parte del principio
informador del ordenamiento laboral. A su vez, la expresion “seguridad e
higiene” es de honda raigambre en nuestro ordenamiento juridico, avala-
da y ratificada por el derecho histérico y el actualmente vigente, para
interpretar los términos de “prevencion de riesgos profesionales” o “pre-
vencion de accidentes y enfermedades profesionales”.

DISPOSICIONES DE MAYOR TRASCENDENCIA

Para facilitar el acceso a las disposiciones legales de mayor trascenden-
cia sobre seguridad e higiene en el trabajo, ofrecemos una recopilacion
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cronolégica respecto a su aprobacion y la fecha de su publicacién en el
Boletin Oficial del Estado (BOE).

— Capitulo VIl del Reglamento de Seguridad e Higiene. Orden de
31-1-40. BOE de 3-11-1940.

— Fabricacion y empleo de productos con benceno. Orden de
14-1X-1959 y Resolucion de 1-11-1960. BOE de 18-1X-1959.

— Reglamento de actividades molestas, insalubres, nocivas y peligrosas.
Decreto de 30-XI-1961.

— Ordenanza General de seguridad e higiene en el trabajo. Orden de
9-11-1971, BOE de 16 y 17-11-1971.

— Regulacion de los comités de seguridad en la empresa. Decreto
11-1I-1971, BOE de 16-1lI-1971.

— Reglamento sobre instalaciones nucleares y radioactivas. Decreto de
21-VII-1971, BOE de 24-X-1972.

— Reglamento Electrotécnico para baja tensién. Decreto de 20-1X-1 973,
BOE de 9-1X-1973.

— Homologacién de medios de proteccion personal. Orden de
17-V-1974 BOE de 29-V-1974.

— Texto Refundido de la Ley General de Seguridad Social. Decreto de
30-V-1974. BOE de 20-VII-1974,

— Reglamento de seguridad de refinerias de petréleo y parques de
almacenamiento de productos petroliferos. Decreto de 31-X-1 975, BOE
de 3-XII-1975.

— Cuadro de enfermedades profesionales en el sistema de la seguridad
social. Real Decreto de 12-V-1978, BOE de 25-Vill-1978 y 1-1-1981.

— Reglamento de recipientes a presién. Real Decreto de 4-IV-1 979,
BOE de 29-V-1979.

— Reglamento sobre proteccidn sanitaria contra radiaciones ionizantes
Decreto de 12-VIII-1982, BOE de 8-X-1982 y 6-XI-1982,

— Estatuto del minero. Real Decreto de 21-XI1-1 983, BOE de 4-1-1984.

— Reglamento sobre trabajos con riesgo de amianto. Orden de
31-X-1984, BOE de 7-XI-1984 y 22-XI-1984.

— Reglamento general de normas basicas de seguridad en mineria. Real
Decreto de 2-1V-1985, BOE de 12-VI-1985 y 18-XI1-1985.

— Reglamento de aparatos de elevacion y manutencién de los mismos.
Real Decreto de 8-XI-1985, BOE de 11-XII-1985 y 14-1-1986.

— Seimplanta la obligatoriedad de la inclusién de un estudio de Seguri-
dad e higiene en los proyectos de edificacion y obras pablicas. Real
Decreto de 21-11-1986, BOE de 21-11-1986 y 22-1X-1986.

— Reglamento para la prevencién de riesgos y proteccion de la salud
por la presencia de plomo metalico y sus compuestos ionicos en el
ambiente de trabajo. Orden de 9-IV-1986, BOE de 24-IV-1986 y 3-VI-86.

— Reglamento para la prevencion de riesgos y proteccion de la salud
por la presencia de cloruro de vinilo monémero en el ambiente de trabajo.
Orden de 9-IV-1986, BOE de 6-V-1986.

— Norma sobre sefializacion de seguridad en los centros y locales de
trabajo. Real Decreto de 9-V-1986, BOE de 8-VII-1986.

— Reglamento de seguridad en las méquinas. Real Decreto de 26-V-1986.
BOE de 21-VII-1986 y 4-X-1986.

— Modelo del libro de incidencia en las obras en las que sea obligatorio
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un estudio de seguridad e higiene en el trabajo. Orden de 20-IX-1986, BOE
de 13-X-1986 y 31-X-1986.

— Normas complementarias del Reglamento sobre trabajos con riesgo
de amianto. Orden de 7-1-1987, BOE de 15-1-1987.

— Modelos para la notificacion de accidentes de trabajo e instrucciones
para su cumplimientacion y tramitacion. Orden de 16-XII-1987, BOE de
29-X11-1987.

IMPLICACIONES DEL DERECHO COMUNITARIO

La incorporacién de nuestro pais a la CEE tiene una serie de implicacio-
nes, desde el punto de vista legal, consistentes en la adaptacion a esa
nueva realidad europea que se puso en marcha el 1 de enero de 1986.

Ejemplos recientes de esas implicaciones han sido las Ordenes que
aprueban los reglamentos del plomo y cloruro de vinilo monémero y el
Real Decreto sobre sefalizacion en los centros y locales de trabajo.

Pero éste es s6lo el principio, porque la CEE est4 apostando muy fuerte
por la seguridad e higiene, como nos lo demuestra el programa que tiene
preparado la Comisién correspondiente para los proximos anos.

~ Con la aprobacién del articulo 118A y su adicién al Tratado, el Acta
Unica Europea refuerza la competencia de la CEE en el ambito de la
seguridad y salud en los lugares del trabajo.

Programas de la Comision

El Consejo ha aprobado, desde 1978, dos programas de accién en
materia de seguridad y salud en el lugar de trabajo. Ello incluye laadopcion
de siete Directivas y tres nuevas propuestas de Directiva.

Antes del vencimiento del segundo programa de accién, a finales de
1988, la Comision ha elaborado un nuevo programa de trabajo en relacion
con los temas siguientes:

— Proteccion de la salud de los trabajadores en el lugar de trabajo.

— Desarrollo de la seguridad de los trabajadores en el lugar de trabajo,
incluyendo la ergonomia.

— Politica de formacién y de informacion.

— Iniciativas especificas para las pequefias y medianas empresas.

— Dialogo social.

Todo esto representa que surgiran bastantes nuevas directivas, que se
modificaran varias de las existentes, emision de recomendaciones y deci-
siones, asi como informes y propuestas abundantes.

Esta claro que la seguridad e higiene no va a estar en via muerta y que
conviene anticiparse a los hechos, de acuerdo con el talante que caracteri-
za a la gestion empresarial eficaz.

Reglamentos, Directivas y Decisiones

Los organismos institucionales de las Comunidades Europeas (CECA,
EURATOM y CEE) que tienen mayor implicacién en la elaboracion del
derecho comunitario son los siguientes:
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— EI Consejo, en el que intervienen los ministros que delegan los
respectivos Gobiernos.

— La Comision, formada por diecisiete comisarios (dos espafoles), que
defienden los intereses de la Comunidad, vigilando el cumplimiento de
los Tratados con su propia iniciativa legislativa.

— E Parlamento, de 508 miembros (60 espanoles), adscritos por afinida-
des politicas.

— El Tribunal de Justicia, compuesto por 13 jueces (uno espafol).

Las fuentes del derecho comunitario, ademds de los Tratados (que
constituyen el derecho originario), se materializan en los Reglamentos, las
Directivas, las Decisiones, Recomendaciones y Dictdmenes. Son el vehi-
culo del Consejo y la Comision para que puedan dar cumplimiento a la
mision que tienen encomendada.

Iniciacién, segln estas posibles intervenciones:

— Consejo
— Comision
— Gobiernos
— Sucesos

Elaboracion, por la Direccién General correspondiente e in-
terviniendo:

— Expertos nacionales

— Organizaciones empresariales
— Organizaciones profesionales
— Centros de investigacion

El resultado es un proyecto que pasa a ser documento de la
comision. Es estudiado por un grupo de trabajo (comisarios) y
la comisién hace propuesta al consejo.

Consultas, a través de un grupo de trabajo del Consejo, e
intervienen:

— Parlamento Europeo, Comision, Organismos y Federa-
ciones.

— Comité econdmico y social, Comisién, expertos, organi-
zaciones empresariales, sociales y profesionales.

Decisién, con la participacion del COREPER (Comité Perma-
nente de Representantes del Consejo).

— Propuesta final al Consejo.
— Aprobacién o rechazo de la directiva y, en su
caso, tras su publicacién en Boletin,

Aplicacién por los Estados miembros de la CEE.

Los Reglamentos tienen un alcance general, son obligatorios y directa-
mente aplicables en cada Estado miembro. Por el momento no hay en la
CEE Reglamentos especificos sobre seguridad e higiene en el trabajo.
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Las Directivas tienen estas caracteristicas: no tienen efecto directo sino
que obligan al Estado miembro en cuanto al resultado que deba conse-
guirse; es propia de cada Estado miembro la forma y medios de conseguir
el objetivo que persigue la Directiva. Transcurrido el tiempo previsto, si
existiese incumplimiento por algin Estado, puede ser llevado al Tribunal
de Justicia.

Las Decisiones pueden afectar de forma directa ya que obligan en todos
sus elementos para sus destinatarios.

Las Recomendaciones y los Dictdimenes son de gran importancia para
las politicas empresariales, aunque no tienen caracter vinculante.

Esta terminologfa de la CEE y EURATOM tiene sus variantes en la CECA
ya que, por ejemplo, se habla de Recomendacién por Directiva y de
Decision individual por Decision.

Ahora que los expertos de la CEE estan trabajando en propuestas de
Directivas de alcance general, como es el caso de la organizacién de
seguridad, confiamos en la oportunidad de este libro para allanar caminos
en las empresas y concretamente a los profesionales técnicos y mandos
directos e intermedios, en relacién con unas disciplinas que tan directa-
mente les afectan en su trabajo diario.
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