UNIVERSIDAD NACIONAL
AUTONOMA DE MEZXICO

FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES
CUAUTITLAN

“PROYECTO DE UN PROGRAMA DE SEGURIDAD E
HIGIENE DE UNA EMPRESA METALMECANICA

{partes automotrices) "’

T E S i S

QUE PARA OBTENER EL TITULO DE:

LICENCIADA EN ADMINISTRACION
P R E s E N T A

CLARA RAYAS GALINDO

ASESOR: LIC. CELIA RODRIGUEZ CHAVEZ

CUAUTITLAN 1ZCALLI, EDO. DE MEXICO 1993

TESIS CCN
FALLA LT ORGEM




pr—

%‘g Universidad Nacional
:‘\-A

2%  Auténoma de México
UNAM

UNAM — Direccién General de Bibliotecas Tesis
Digitales Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA
SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta
protegido por la Ley Federal del Derecho de
Autor (LFDA) de los Estados Unidos
Mexicanos (México).

El uso de imégenes, fragmentos de videos, y
demas material que sea objeto de proteccion
de los derechos de autor, sera exclusivamente
para fines educativos e informativos y debera
citar la fuente donde la obtuvo mencionando el
autor o autores. Cualquier uso distinto como el
lucro, reproduccién, edicion o modificacion,
sera perseguido y sancionado por el respectivo
titular de los Derechos de Autor.



INDICE

TEMA PAG.
Introduccida 02
Hip6tesis 04
Objetivo general 05
CAPITULO I. SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO

1.1. Origen e importancia 06
1.2, Marco jurfdico 17
1.3, Relacién entre seguridad e higiena 22
1.4, organismos dedicados a la seguridad 23
1.5. Higiene en el trabajo 33
1.6, Seguridad en el trabajo 57

CAPITULO I EMPRESAS METALMECANICAS:SISTEMAS DE ESCAPE
.1. Materia prima y maquinaria utilizada 83
2.2. Operaciones del proceso productivo 83
2.2.1. Soldadura 86
2.2.2, Ccilindros de gas 107
2.3. plagnéstico de las empresas 109

CAPITULO IIX

PROYECTO DE PROGRAMA DE SEGURIDAD

3.1. Integracién o reestructuracién de las
C.M.5.H. 113
3.2. Reunicnes de sequridad 114
3.3. capacitacién y adiestramiento 116
3.4. Inspeccliones periédicas 122
3.5. Investligaciones 125
3.6. Difusién de la seguridad 127
3.7. Reglamento de sequridad 129
3,8, Medicina preventiva 131
3.9. Actividades administrativas 132
3.10 Medicina del trabajo 133
3.11 saneamiento ambiental 133
Conclusiones generalea 136
Conclusiones especificas 137
Recomendaciones 143
Bibliografia 144

Pagina 1



INTRODUCION

Oesde los inicics de la humanidad, el hombre, en forma
individual y colectiva, ha buscado los medios para
protagerse de la diversidad de peligros existentes en la
naturaleza misma,

con al paso del tiempa, el modo de vida
avoluclona, se crean agrupaclones de trabajadores con el
miemo fin, en las cuales existen condlclones de seguridad
minimas; pero cuando eetas agrupaclenes crecen y el trabajo
ya no es sdlo manual, por la aparicién de las miquinas, el
nimero de accidentes vy enfermedades provocadao por
el trabajo sufre un gran incremento y con ello nace la
necenidad de tomar medidas més dristicas al resapecto.

Actualmonte existe toda una serle de medidas debidamente
fundamentadas en lo referente a Seguridad e Higiene, que se
van complementando dfa a dia con nuevos estudios; mie aGn
con todo esto, ea triste amaber que en gran nimero de
empresas no le han dado 1la meottanéiu debida a esta
situacién, ya que se han dedicado exclusivamente a producir
gin tomar en cuenta los rieeogos que corren sus trabajadores

en el desempeilo de sua actlvidades.
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‘Tal os el caso de algunas emprosas dedicadas a la

alab i6n Qe ei de iz del &rea de

Tlalnepantia, Edo. de Méx.; en las cuales realice una
pequeila inventigaclén en ésta materia, y en la mayor parte
de ©llas, exiote un alto indice de frecuencia do accidentes
y enfermedadee de trabajo, provocadoa por causas diversas.
Surgiendo as{ la inquictud de preocentar el proyecto de
un programa de soguridad e higlene aplicable a dichas

emprosa.

Para ello pr los £ tebéricos~logales cque
goportan al proyecto. S5e estudian las caunas Y
connecuencias de los riesgoo de trabajo que se presentan en
egtas enpresas, y propongo las medidas de seguridad que se
deben tomar para lograr el objetivo planteado.

Cabo aclarar qua para gque el presente proyecto aurta los
afectos deaeados, deba darsele el seguimiento adecuado,
eatando concientes, todos y cada uno de los integrantes de
la empresa de la importancia que tiena la seguridad e

higione en su vida cotidiana, dentro y fuera de la empresa.
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HIPOTESIS

Los accidentes y anfermedades de trabajo ocurrideos en
las emprenas metalmecdnicas dedicadas a la elaboracién de
slsteman de escapo automotriz de la zona de Tlalnepantla,
Edo de Méx., ce deben en gran medida al deacontrol que se
tiene en los actos inseguros cometidos por los trabajadores
y a las condlciones inseguras de las instalaciones de

trabajo.
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OBJETIVO GENERAL
baentro de las diversas funciones de Recursos Humanoa,
ests la de vigilar que las condiciones de las inetalaciones
de trabajo sean sequras e hlgiénicas para sus trabajadores.

La presente tesis tiene el objetivo de proponer un
programa de sequridad e higiene aplicable a las empresas
metalmecdnicas del 4&rea de Tlalpepantla, Edo. de Méx.,
dedicadas a la elaboracién de osistemas de escape; Dicho
programa serd un itinerario a seguir por los miembros de la
empresa con el fin de "prevenir y reducir al maximo la
ocurrencia de riesgos de trabajo”, mediante la implantacién
de medidas preventlivas, que eliminen los peligros
potenciales existentes en las operaciones del proceso de
trabajo, y los actos inseguros cometidos por los
trabajadores y que los llevan a accidentarse.

Asi mismo tiene como objetivo el de despertar y mantener
en todos los trabajadores de la empresa, una “conciencia de
sequridad” a fin de que descmpefen sus actividades
productivaas aplicando las normas de seguridad e higiene
establecidas.

De la misma manera ayudarid a cumplir loe lineamientos
legales establecidos para la prevencidn de riesgos de

trabajo.
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CAPITULO I BSEQURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO
1.1. Origen e Importancia
ANTECEDENTES HISTORICOS

"La orradicacién de los accidentes es de vital interée
piublico: 1los accidentes de trabajo producen pérdidas
econémico~socialea, reducen la productividad individual y
colectiva, generan lnaficlencla y retrasan el aumento del
nivel de vida". (1)

En la antigliedad, el trabajo era de naturaleza manual y
estaba a cargo, en su mayoria, de los eaclaves, que en
ferecho Romanc, eran las parsonas qua o6staban bajo la
propiedad de un dueno . Cuando uno de estos esclavoo aufria
alguna enfermedad o lesién, la incapacidad laboral
implicaba solamente un dafle que era soportado por el dueiio
del esclavo como cualquier otro, provocadoe por un objeto o
animal. Desde el momento en que la esclavitud fue abolida
loa hombres ewnpezardn a prestar sus servicios mediante un
contrato que era regulado por el Derecho, aungue diferente
al actual.

(1) De loa principlos del Nacional Safety Councial de

E.E.U.U. (Conuvjo Interamericano de Seguridad)
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En la Edad Madia, @l maestro artesano se eaforzaba por
enseflar a sue apraendices y oficlales a trabajar bien y
seguro, ya quie el ora capaz de apreciar las ventajas de la
calidad y de la continuidad de la produccién; sin embargo,
tuve que venir la Revolucién Industrial, para que bse
pudiesen crear laas condiciones necesarias para al
desarrollo de la prevencién de accidentes como una rama
especializada.

A finales del aiglo XVIII, debido a la aparicién de la
produccién en masa que produjo la propagaclén de accldentes
y enfermedades en el desempeiio de los trabajoa realizados,
el Estado dictd una serie de normas contra riesgos
provenlentea del uso de motorea, engranajeas, poleas,
cuchillos, atc., preocupandeose  por la creacién de
maquinaria que ofreclera mayor seguridad.

Con la Primera Guerra Mundial se detuvo la evoluci6n del
derecho del trabajo, pero con ésta, aparecié la Oficina
internacional del trabajo (parte XIII del Tratado de
Versales), y como consecuencia directa, las primicias del
Derecho del Trabajo. Asi mismo surgierén las Constituclones
de México de 1917 y la de Weimar de 1919 que marcaron un

cambio radical en el estrato laboral al elevarlo a la
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categoria de garantias constitucionales de los
trabajadores.

La Conatitucién Pol[ticu'uexicann, marca el nacimiento
de los derechoa sociales del trabajador, paral’elon a loo de
los der;chon individuales del hombre, y ha sido rectora de
la evolucién legislativa de América.

Al terminar la Primera Guerra Mundial surge la Liga des
Naciones y como partes integrantes de é&sta, nacen la
Qrganizacién Mundial de la Salud (OMS), dedicada al
mejoramiento y mantenimiento de la Salud del hombre; y la
Organizacién internacional del trabajo (OIT), dedicada a
coadyuvar la preservacidn del hombre en relacién con su
trabajo.

En 1802, en Inglaterra mnace a Ley de proteccidn,
moralidad y salud de aprendices y trabajadores.

En 1810, en Inglaterra se creSd la Ley de Minas y
Fundiciones y el Reglamonto contra rieagos. En B&lgica este
mismo afio nace el Reglamento para la proteccidn publica y
del trabajador.

En 1812, e¢a Inglaterra se dictd una Ley que reglamentaba
el trabajo ce los aprendices Y sefialada ciertas
obligacionas @~ los patrones en materia de seguridad e

higiene.
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En’ 1833, también en Inglaterra se crea la. Lay que otorgu
al Gobierno 1a Lnapecclén de f&bticaa. .

En 1839; an Pruaia, nace el teqlnmentn para el- empleo de
:rnbaja;lotes jovanen.

En 1841, en Francia aparece la Ley gobre el empleo para
nifos.

: En ‘1844, en Inglaterra se agrega la Ley donde se obliga
a notificar al Goblerno los accidentes de trabajo.

En 1853, en Prueia, se designan por Loy inspectores
oficiales en industrias.

BEn 1867, en Alsacia, se fundd una Asociacién dedicada
a)l estudio y a la colocacién de aparatos y dispositivos de
seguridad para las miquinas, asi como a la elaboracién de
Reglamentos tendientes & prevenir los accidentas de
trabajo.

En 1869, en Alemania nace el Reglamento de proteccién
contra accidentes y enfermedades profesionales, del Cédigo
industrial de la Federacién Alemana del Norte.

En 1877, en E.E.U.U, Massachupets, aparece la Ley para
proteccién contra accidentes de trabajo.

En 1878, en Alemania nace la Ley imperial para

inspeccién de fabricas.
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‘En Alemania, el Canciller Bismarck promulgé e impuso un
Der;acho del Trabajo, que fue en su Spoca, la leglalacién
méa- completa de Europa; MAsimisme ea ol autor de lo que se
ha 1lamado la politica Social, cuya mis grande
manifestacién fueron los Seguros Soclales. El 17 de
Hoviembre de 1881 cre6 el Seguro Soclal. En 1883, sa cred
el Saguro de onfermedades profesionales; en 1884 el de
accldentea de trabajo. En 1889 ne lnstituyé el Seguro de
Vejez e Invalidez. En 1884 en E.E.U.U.,, Wisconsin, se crea

la legislacién para proteccién del trabajador.

EN NUESTRO PAIS:

En las Leyes Indian 8e encuentran germenes sobre la
jernada de trabajo, y de las ordenanzas de mineria; se
facultaba a la justicia a visitar las minas, para verificar
que eetas e encontraran debidamente fortalecidas en sus
pllares, a efecto de evitar, de enta manera, los derrumbes.

Debe mencionarse el Bando del 22 de Abril de 1729 de
Revillagigedo, ¢ue ya contiene normas sobre el trabajo de
las mujeres, compatible can su sexo; y el de Agosto de
1793, relativo a disposiciones sobre bafios, temascales y

lavanderias, quo contleneo referencias similares,
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En el México independiente, el 19 de Septiembre de 1881,

se elaboro un proy de  Regl de talleres,
industrias, depésitos y demis establacimientos peligrosos,

insalubres e 1 , que fan disposiciones sobre

riesgos de trabajo.

Existen dos intentos para austituir la teorfa de culpa
por la del rieago profesional, cuyas iniciativas
corxesponden al Gobernador del Estado de México, Jose
Vicente Villada, con la Ley del 30 de Abril de 1904; y al
de Nuevo Leén, Genexal Bernardo Reyes, con la Ley del 9 de
Hoviembre de 1508, las cuales vespondieron a los
requerimientos de la época.

Posteriormente el movimiento revolucionario
constitucionalista, cristaliza 1la justa aspiracién de
mejorar la situacidn soclal de los trabajadores,
expidiendoss las Leyes de trabajo de Jalisco y Veracruz en
1914; de Yucatén en 1915; y en Coahuila de 1916.

El Art. 123 de la Constitucién de 1917, encomienda a la
Federacién, y a los Gobiernos de los Estados, expedir leyes
sobre trabajo, conforme dicha disposicién constitucional

establecia.
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El 'primer: proy de ley p da al Cong de la

UqLGn,' fue el-del lo, de Octubre de 1918, el cual ss
presento’ a la Cimara de Diputados el 10 de Octubre de 1918,

AEn 1919 Be dLsc’utLG en la Cimara de Diputados un ler.
proyecto de loy de trabajo para osu Dlotrito y territorios
federales.

EBn 1925 ge prementd un nueve proyecto a la Chamara de
Diputados, el cual fue aprobado y remitido a la Camara de
Senadores, donde se le hizo algunas modificaciones, més no
llego ‘a votarlo.

La actividad Legislativa de los Estados, reglamentaria
del Art., 123 constitucional, se inicia con la Ley del 14 de
anero de 1918, expedida por el General Candido Aguilar para
@l cstado de Veracruz, complementada posteriormente con la
de riesgos profeaionales del 18 de junio de 1924.

En Yucatdn se promulgarén las leyes del trabajo del 2 de
octubre de 1918, de Felipe Carrillo Puerto, y de 16 de
saptiembre de 1925, de Alvaro Torres Diaz;

Entre wosas dos fechas se promulgardn las leyes de caoi
todas las entidades de la Repiblica con excepcién del

Dietrito Faderal.
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JEn 192’6,”’?31 éen‘a:;]. Calles prémulgn 1a Vr.ey de Pensidn
‘pa’tn mlnmﬁro'a del Bjétcu:u ¥y la’ Armada (Gnicamente a ol

Servicio illl.ta:) .

.'_EL""G: de Saptlémhra de 1929 ee promulgd la Reforma
cbnucl;;hcionnl del Art. 73, Fraccién X, y del 123, en suU
‘pArrafo introductivo, con lo cual se establecié la facultad
del Congreso de la Unidén para expedir la Ley Federal del
Trabajo, cuya aplicacién quedaba encomendada a las
autoridades federalea y locales, que dio origen a los
diversos reglamentos sobre la materia de riesgoa en al
trabajo y qua es el antecedente inmediatoc de la Ley Federal
del Trabajo dea 1931,

Dos afios después, se celebrd en la entonces Secretaria
da la Indusetria una convencién obrero-patronal, cuyas ldeas
sirvieron para reformar el Proyaecto Porte Gil y formular
uno nueve; el cual fue aprobade por el Presidente de la
Ropﬁt;uca, fue enviado a el Congreso, el que con algunas
modificaciones, lo aprobé a principios de 1931.

La Ley Federal da Trabajo de 1931, fue abrogada por una
nueva Ley Federal de Trabajo el lo. de mayo de 1970.
También en 1929 se formuld el Proyecto del Cédigo

Federal de Trabajo, (Proyecto Portes Gil).
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En 1942 se promulgé la primera Ley del Seguro Soclal
con el General Avila Camacho; y el 19 de Enero de 1943 se
publicéd en el Diarlo Oficial. Conteniendo cuatroc seguroa:
Enfarmgdad .y accidentes de trabajo, Enfermedad general vy
maternidad, Invalidez y muerte y Cesantfa en edad avanzada.

En. 1974 con Luis Echeverria, aparece la nueva Ley del
seguro soclal, conteniendo 4 tipos de Seguro:

- Rlesgos de trabajo
- Enfermedad genaral y maternidad

- Invalidez, vejez, cesantia y muerte

Guarderias
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IHPORTANCTIA

Ya que la salud @8 un recurso con gue cuentan los

miembros de toda Organizacién, esta no debe aentenderse como

la ia de dad, sino como un estado completo de
bienaeatar fisico, mental y Bocial, el cual constituye un
derecho de toda persona, y de ninguna manera una concesién.
Tal como lo dice el Art. 3 de la DNeclaracién de Derechos
Humanos: "Todo individuo tiene derecho a la Vida, a 1la
Libertad y a la Seguridad de su persona”, (2}

La Seguridad e Higiene en el Trabajo tienen cocmo
finalidad, promover y mantener al mies aito grado de
bienestar fisico, mental y social de los trabajadores en
todas las profeslones; evitar el deterioro de la Salud,
causada por las condiclones de trabajo; protegerlos en sus
ocupaciones de los riesgos resultantes dea loa ageantes
nocivoa; ubicar y mantener a los trabajadores de manera
adacuada a gus condiciones fisicas y peicolégicas y, en
suma, adaptar el trabajo a el hombre y cada hombre a su

trabajo.

(2) Arias Galicia, Adminiscracién de Recursos Humanos
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El astudiar los accl Y

de trabajo es
de gran importancia ya que repercuten en forma negativa en
@l desarrollo integral del Pais de la siguiente manera:

~ Productivamente: Debido a el aupentismo (costo de lo que
sa produce), y por la falta do aenergia (apatia), que
conduce a una baja produccién.

- Mortalidad: Ya que resta perponas a la poblacién acond-
micamenta activa y puede significar la pérdida de muchos
talentos de todo tipo.

- Gastos: Quo impidan dedicar sumas a otros finee. {3)

De ahi que lcs Empresarios tienen la obligacién de
preocuparso por la salud integral de sus miembros, y por la
prevencién de accidentes; as{ como de apagarse a los
fundamantos legalaes existantes {(Loy Federal de Trabajo,
Reglamento General de Seguridad e Hliglene on el Trabajo,
Lay del Seguro Social, etc). Teniendo slempre presente que
esto no repreosonta un gasto, 8ino una inversldn que
beneficia a el trasbajador, a el emprecaric y a el Paly

miemo.

(3) Arias Galicia, Admén. de Ro. Hs
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1.2. Marco Juridico de la Seguridad e Higiens en el Trabajo

en Héxico.

En el presente apartado mostré un cuadro de la
Legislacién mexicana, con el objeto de facilitar 1la
ldentificacién de lom articulos en materia de prevencilén de

riesgos de trabajo.

SISTEMA JIRIDICO NACIONAL

I.- Constitucidn
iI.- Leyes/Tratadon
111.- Reglamentos
IV.~ Instructivos.

I.- CONSTITUCION POLITICA DE LOS ESTADOS UNIDOS MEXICANOS

- Garantias individuales (art. lo. al 29)
- Garantfas sociales {(art. 123)

Articulo 123 constitucional

-~ Apartado A, XXXI.- Ley Federal del Trabajo, Loy
dal Seguro Social.

- Apartado B, XIV.- Ley Federal de los fTrabajadores
al Servicio del Eatado. 1.S5.5.S.T.E.

Apartado "A" Fracclones:

Ir Laborea insalubres o peligrosas
111 Henores de catorce aflos

v Descanso

v Hujeres

X1 Jornada extraordinaria

XIII Capacitacién
XXI1X Seguro social
XXXI Competoncia federal

En materia de meguridad art. 123 apartado "A":
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XV Empresarios
Responsablas
Accldentes
Enfermedades
Indemnizaclén
Huerte
Incapacidad
Intermediario

Xxv Patrén obligado
Preceptos legales
Seguridad e higiene
MAquinas, instrumentos y materliales
Medidas preventivas
Organizacitn del trabajo
salud y vida
Embarazo
Sanciones

IIl.~ LEYES SECUNDARIAS

- Ley Orgénica de la Administracién Piblica Foederal
- Ley Federal del Trabajo
- Ley General de Salud
- Ley del Seguro Social
Ley Federal del Trabaio (lo de Mayo de 1970)
Reformas, 1978 :
~ Titulc noveno
Riesgos de trabajo: art. 472 al 515
Conceptoas
- Riesgos da trabajo (art.473)
- Accidentes de trabajo (art.474)
-~ Accidentes en transito {art.474)
- Enfermedades de trabajo (art.475)

La Realizacién de los rieegos de trabajo puade
producir:
- Incapacidad temporal (art.478)
- Incapacidad permanente parcial (art.479)
- Incapacidad permanente total (art.480)
< Huerte (art.500 a 503}

Prestacioneas (art. 487)

Asistencia médica y quirirgica
Rehabilitacién

Hospitallizacién

Medicamentos y materlia de curacién
Aparaton de prétesinm y ortopédicos
Indemnizacidn
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Excepclones {art.d488)
- Embriaguez
- Droga enervante
- Leslén intencional
-~ Ria-suicidio

Ley del Sequro Sgcial (lo. Abril de 1973) 2
Reglamentaria de la fraccién XXIX del art.123
canstitucional. B

a) Obligatorio
~ Riesgos de trabajo
Enfaermedades y maternidad
Invalidez, Vejez, Cesantia en “edad
avanzada y Muerte
Guarderfas
Retiro

b) Voluntario
- Facultativos

-~ Adicionales

Titulo Segundo Capitulo III
Seguro de riesgos de trabajo (art.48 al 91)

Conceptos:
- Rieagos de trabajo (art. 48)
- Accidentes de trabajo (art.49)
- Acclidentem en transito (art.49)
~ Enfermedades de trabajo (art.50)

La realizacién de los riesgos de trabajo
puede producir: {art.62)
- Incapacidad temporal
- Incapacidad permanente parcial
~ Incapacidad permanente total
~ Muerte

Prestaciones: {art.63 y 65)

- Asistencia médleca y quirGrgica

- Rehabilitacidén
Hoapitalizacién
- Medicamentos y material de curacién
Aparatos de prétesis y ortopedia
Indemnizacién

Excepciones: (art.S53)
- Embriaguez
- Draga enervante
~ Lesibn intencional
~ Rifa-suicidio

Prevencién de riesgos de trabajo (art. 88 al 91)
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Ley Geperal de Salud
(biarioc oficial de la Federacién 10 Julio 1984)
- Titulo octave
Prevencién y control de enfermedades y accidentas
(art,133 al 166)
III.- REGLAMENTOS

mento ] d ene

(Diario oficlal de la Federacifn, 5 de Junio de 1978)

~ Titulo primeroc a decimotercero
1l.- Generalidades
2.- Edificios y locales
3.- Incendios
4.~ Operacién, modificacién y mantenimiento
del equipo induatrial
S.- Herramlentas
§.~ Manejo, transporte y almacenamiento de
materiales
7.~ Sustancias inflamables
8.~ Condiciones del ambiente de trabajo
Equipo de proteccién pergonal
Condiciones generales de higiene
Organizacidn de la seguridad e higiene
Comisiones consultivas
procedimientos administrativos

Organizacién y funcionamiento de las C.M.S.H.T.
{art, 193 al 212}.

IV.- INSTRUCTIVOS

Instructivos de; Reglamanto Goneral de _Sequrjdad e
Higiene en el Trabajor

- Instructivo No.l1 Relativo a las condiciones de
sequridad e higlene en eodificion y locales de los
centros de trabajo
- Instructive No.2 Relativo a las condiciones de
seguridad para la prevencién contra incendios en los
centros de trabajo
- Instructivo Ko.3 Relativo a la obtencién y refrendo de
licencias para operaciones de grias y montacargas en los
centrog de trabajo

- Instructivo No.4 Relativo a los sistemas de
proteccién y dispositivos de eseguridad en la maquinaria y
equipo de loas contros de trabajo
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= Instructivo No.S Relativo a 1las condiciones de
seguridad an los centros de trabajo para al
al

iente, t porte y manejo de austanciaa
inflamables y combuatibles
- Instructivo No.6 Relativo a 1las condiciones de

seguridad e higiene para la estiba y desestiba de los
materiales en los centros de trabajo

- Instructivoe No.7 Relativo a las condiciones de
gaguridad e higiene para la instalacién y operacién de
farrocarriles en los centros de trabajo

= 1Instructivo HNo.8 Relatlvo a las condiciones de
sequridad e higiene para la produccién, almacenaje Y
manejo de explosivos en centros de trabajo

- JInstructivo No.9 Relativo a las condiciones da
seguridad e higicne para el almacenamiento, transporte

y manejo de sustanclap corrosivas, Lirritantes y téxicas en
los centros de trabajo

- Instructivo No.l0 Relativo a las condiciones de
sequridad e higiene en los centros de trabajo, donde se
produzca, almacene o manejen suptancias quimicas capaces
de generar contaminaci6én en el ambiente laboral

= Instructivo No.11 Relativo a 1las condiciones de
seguridad e higlene en los centros de trabajo donde se-
genere ruido

- Instructive No.12 Relativo a las condiciocnes de
seguridad e higiene en los centrom de trabajo donde se
manejen, almacenen o transporten fuentes generadores o
emisoras de radiaciones jionizantes capaces de producir
contaminacién en el ambiente laboral

= Instructivo lo.13 Relativo a las condiciopnes de
seguridad e higlene en los centros de trabajo donde se
generen radiaciones electromagnéticas no ionizantes

- Instructivo No.14 Relative a las condiciones de
seguridad e higiene para los trabajadores que laboren a
presiones ambientales anormales

- Instructivo No.15 Relativo a las condiciones térmicas
ambientales extremas elevadas y abatidas en los centros de
trabajo

=~ Instructivo No.16 Relativo a las condiciones de
geguridad e higlene en los centros de trabajo, referente
a ventilacién

~ Instructivo No.1l7 Relativo a lom requerimientos Yy
caracteristicas del equipo personal para loa trabajadores

- Inetructivo No.lB Relativo a los requerimientos vy
caracteristicas de regaderas Y casilleron en los
centros de trabajo

- Instructivo No.19 Relativo a la constitucién, registro y
funclionamiente de las Comlisiones mixtas de seguridad e
higiene en el trabajo

- Inetructivo MHo.20 Relativo a loa requerimientos Y
caracteristicas de los botiquines para primeros auxilios
en los centros de trabajo
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- Instructivo No.21 Relativo a los requerimientos Y
caracteristicas de los informes de los riesgos de
trabajo que ocurran para Integrar las estadisticas

Normag Ofjciales Mexicanag

~ NOM-5-14-1971

Colores en seguridad

Diaric oficial de la Federacién 8 Julio de 1971
~ NOM-A~-15-1971

simbolos y dimensiones de seguridad

Diario oficial de la Federacién 27 diciembre 1991

1.3. Relacién entre la Seguridad y 1a Higiene on el

trabajo

Seguridad e Higlene en el Trabajo es el conjunto de
técnicas y procedimientos cuya finalidad es la prevencién y
control de accidentes y enfermedades de trabajo, mediante
el reconocimiento, evaluacién y control de los riesgos de
trabajo.*

Al referirnes a la salud del individuo dentro del centro
da trabajo, siempre hablaremos de Seguridad e Higiene, mas
por efactos didicticoa para facilitar su estudioc vy
comprensidn 8e les ha aaignado a cada una un campo

egpecifico, de la miguiente manera:

Salud en el trabajo:
Riesgos de trabajo:
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a) Enfermedades de trabajo (higiene en el trasbajo)

b) Accidentes de trabajo (seguridad en el trabajo)

De tal modo que la Ley federal do Trabajo al referirse a
riesgos de trabajo (art. 473), engloba tanto a los
accidentes de trabajo {art. 473), como a las enfermedades
de trabajo (art. 474)

De hecho jamas podremos aplicar algin procedimiento que
ayude a mantener el mas alto grado de bienestar integral
del trabajador, separando a la segquridad de la higiena ya

que ambas eson complementariae.

1.4, Organismos dedicados a la seguridad @ higione en el

trabajo.

Los princlpales organismes dedicados a la peguridad e
higiene en el trabajo son:

1.4.1. Internacionalas

a) Oficina internacional del trabajo {Ginebra, Suiza)

b} Organizacié4n mundial de la salud {Glnebra,Suiza)

¢) Organizacién interamericana de seguridad social
{México, D.F.)

d} Oficina sanitaria panamericana

e) Organlzacién de salud piablica dependiente de la ONU y
de la URESCO

1.4.2, En el pafm

a) Secrsetarla de salud

b} Secretaria del trabajo y previeién soclal

¢) Ingtituto mexicanoc del seguro social

d) Asociacién mexicana de higlene y seguridad
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1.4.3. Bn la empresa
a) Departamento de seguridad e higiena en el trabajo
b) Comisiones mixtas de seguridad e higiene

1.4.3.1. Comisionea Mixtas de Seguridad e Higlene

BASES LEGALES: Constitucién Politica de los Estados Unidos
Maxicanos,art. 123 apartade "A", fracc, XIV y XV. Ley
Federal del Trabajo, arts. 509 y 510. Reglamento General de
Seguridad e Higiene en el trabajo. arte. 193 al 212.
Inatructivos.

La base juridica fundamental de las Comisiones mixtas de
seguridad e higlene, ae encuentran aen lams fracclones XIV y
XV del apartado “A" del art. 123 constituclonal, aun cuando
en ellas no se hace mencién expresa de estos organismos. En
efecto, tales funciones se encuentran implicitas en las
citadas fracciones , al decir: "El patrén esta obligado a
observar en la instalacién de sus establecimientos . los
preceptos legales sobre higlene y Beguridad y adoptar
medidas adecuados para prevenlir accidentes, en uso de
miquinas, instrumentos y materiales de trabajo, as{ como a
organizar de tal manera este, que resulte para la salud y
la vida de los trabajadores, la mayor garantfia compatible
con la naturaleza de la negoclacién, bajo las penas que al

efecto establezcan las leyes”.
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Eata disposicién la reglamentan diversos preceptos de la
Ley PFederal de trabajo. Y asf la citada Ley, en los
artfculos .’:09 y 510 gsefiala expresamente:

Art. 509 .- “En cada empresa o establecimiento se

organizaran las comisiones de seguridad e higiene gque ae

juzgue ias, as  por igual nimerc de

reprasantantes de los trabajadores y del patrén, para
investigar las causas de loa accidentes y enfermedades.
proponer medidas para prevenirlos y vigilar que se cumplan.
Art. 510.~ "Las comieicnes a que sa reflere el art.

anterior, serén gratuitamenta dentro de las

horas de trabajo".

Con relacién a las disposicionea que rigen, cabe resumir
que las comisioneas mixtas de seguridad e higiene son
organismos legales que reflejan la responsabilidad obrero-
patronal compartida, ya que su funclonamiento se basa en el
desempefioc de una labor arménica entre quilénes representan
ambm; factores de la produccién. Su finalidad es proteger
la salud del trabajador, entendida esta no sélo como la
ausencia de enfermedad, sinc como el mis completo estado de

blenestar finico, psiquico y social.
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OBJBTIVO DE LAS COMISIONES MIXTAS:
= Promover y mantener el mayor grado de seguridad e higiene
an los centros laborales;

- Prevenir lon rlesgos que puedan afectar la salud da los
trabajadores con motivo de las condiclonea de trabajo.

~ Proteger a los trabajadores en sup sitios de labor contra
los riesgos resultantes de la presencla de factores nocivos
a su salud.

- Que las comisiones mixtas de seguridad e higjiene sean en

sl el multipll de acciones educativas y
promotoraa de cambios de actitudes de trabajadores y

patrones en relacién con la salud.

INTEGRACION DE LAS COMISIONES MIXTAS:

Para integrar una comlsién mixta de seguridad e higiene
debe cumplirse una serie de diaposicliones reglamentariast
R.G.S.H.T.

Art. 193 La Sacretaria del Trabajo y de la Previei6én
Soclal con auxillo del Departamento del Diatrito Pederal y
de las autoridades de loa Estados, y con la participacién
de loes patrones o los trabajadores © ous representantes.
Promoverin la integracién de comisiones de seguridad e

hlgiene en los centros de trabajo, on un plazo no mayor de
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treinta dias a partir de la fecha de iniciacién de las
actividades, y ser registradas ante las autoridades
competentes.
Art. 194 Deberan integrarse con igual namero de
representantes obreros y patronales y deber&n funcionar en
forma permanente.
Art. 195 Para determinar el niimero de comisiones de
seguridad e higienes que se deberin establecer en una misma
empresa, asi como el grupc de representantes propletarios y
suplentes, que las integren, los patrones y crabujadores‘
deberfn tomar en consideracién los sigulentes elemeontoa:

I Namero de trabajadores;

II Peligrosidad de las labores;
III Ubicacién de los centros de trabajo;

IV Las divisiones, plantas ounidades de que se componga
la empresa

V Las formas o procescs de trabajo, y

VI El nGmero de turnos de trabajo.
Art. 196 En loa instructivos que se expidan, se eefialara,
de acuerdo con las caracteristicas o actividades del centro
de trabajo, amf como el nimero de trabajadores que en &1,
presten sus servicios, el lugar o sitioc donde sesionaran

las comisiones de seguridad e higieno.
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Art. 197 -El patrén Heber& designar sus representantes de
las comielones de saguridad e higiena y los representantes
“de lﬁu trabajadores deberin ser designados por el
Sindicato. Cuando no exlsta el Sindicato, la mayorfa de los
érabajadorea har& la dealgnacién respectiva. El patrén
debers permitir a los representantes, dentro de la jornada
de trabajo, el tiempo necesarioc para el desempefio de sus
funciones en la comisidn.
Art. 198 En caso de gque el patrén, el sindicato o loa
trabajadores, no deaignen a @aous representantes para
integrar las comislones de seguridad e higiene dentro del
término establecido, las autorldades del trabajo conminarén
a aquellos a que se haga la deeignacién de los integrantes,
sin perjuicio de 1la aplicacién de las sanciones que
corraespondan.
Art. 199 Para wser micmbro de la Comisién de Seguridad e
Higiene, tante en el caso de los representantes de los
trabajadores como en el de los patrones, se requiere:
I Trabajar en la empresa;

If Ser maycyr de edad;

I1I Poocer la instruccidn y experiencia necesarla;

VI No gner trabajador a destajo, salvo que todos los

trabajadores presten sus serviclos en tal condiciéng
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‘Viser de h le y haber ado en el

ejercicio de su trabajo sentido de responsabilidad; y

IV De preferencia ser el sostén econémico de una familia.
Art. 200 Cuando por algGn motive loa representantes
propietarios o suplantes de las comisjiones de saeguridad
ehiglene dejen de formar parte de estos organismos,
deberén ser sustituidos de acuerdo con lo establecido en el
presente capitulo. Cualquier modificacién en la integracién
Y funcionamiento de las comisiones se deberd hacer del
conocimiento de las autoridades del trabajo dentro de un
plazo no mayor de treinta dias.
Los representantes sustitutos deber&n también satisfacer

los requisitos a que se reflere el articulo que antecede,

FUNCIONES

Los artficulos 201 al 212 de Nuevo Reglamento general de
geguridad e higiene en el trabajo,sefala que las funcliones
de una comipién en los centros de trabajo. Estas Bpe
refieren a la ejecucidén de una perie de actividades y
sugerencias en materia de rieagos de trabajo (accidentes
y enfermedadesque tienden a prevenirlos y evitarlos. A

base de naugerir medidas preventivas y vigilar sau
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cumplimiento, se lograra reducir los rlesgos de trabajo y
mejorar lase condiciones del mismo.

Art, 201 Deber&n colaborar con las Autoridades del trabajo,
con las Banitarias y con las instituciones de ssguridad
social en la investigacién de las caunas de los accidentes
y enfermedades de trabajo, y deber8n promover la adopcidén
de las medidas preventivas necesariaes, asl como culdar al
cumplimiento de las disposiciones da este Reglamento, de
las previsiones relativas de los reglamentos interiores de
trabajo, viglilar el cumplimiento de las medidas relattvay
de los rieagos de ctrabajo, comunicande en su caso a las
autoridadea de trabajo las violaciones a laas mismas,

Axrt. 202 Deberdn reallzar como minimo una visita mensual a
lon edificios @ instalaclones y equipos de los centros de
trabajo, a fin de verificar las condiclones do eeguridad e
higiene gque prevalezcan en los mismos: deberdn realizarx
tantos recorridos como juzguen necesarios a loe sitice de
trabajo que, por ou peligrosidad, lo requieren y participar
en la investigacién de todo riesgo consumado, asi como de
la formulacidén y aplicacién de las medidas para suprimlr

lae causas que los produjeron.
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De cada vielta que efectien las citadas comisiones, deberdn

1 tar el acta corresp iente para asentar los hechos y
las conclusiones respectivas en los términos del art. 209.
Art. 203 Debar&n promover la orientacién e ipnstrucclén para
los trabajadores en materia de seguridad a higlene en el
trabajo.

Art. 204 Deber&n promover el que los trabajadores conoxzcan
los  reglamentos, instructivos, clrculares, avieos y en
genaral cualquier material relativo a la seguridad e
higiene en el trabajo y deberéin vigilar 1la adecuada
distribucién de estas publicaciones.

Art. 205 A fin de que log trabajadores estén debidamente
enteradeos de los riesgos ocurridos en los centros de
trabajo donde presten sus pervicios, las comisiones de
saguridad e higiene les deber&n informar perlédicamente
acerca de los andlisio de las causas que produjeron dichos

riesgos y de las medidas preventivas que se adopten.

Art. 206 Deberan vigilar que los botiquines de primercs

auxilios t loa el que eefialan los
instructivos.

Art. 207 Deberdn vigilar en forma especial el cumplimiento
de las normas de seguridad @ hlglene rolativas al trabajo

de mujeres y menores,
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Art. 208 Debar&n colaborar con los aqrvlciau médicos y cen
los de eeguridad e higiene en el trabajo en las empresas
gque cuenten con estos amerviclos y solicitar su asesorfa en
esta materla.

Art. 209 Deberin eeslonar cuandec menos una vez al mes
levantando acta de cada seslén en la que se asentara la
informacién relativa a el mes inmediato anterior, que
comprenda:

I Conclusiones derlvadas de las visitas realizadas;

II Resultado de las investigaciones practicadas con
mot Lvo de losriesgos de trabajo ocurridos, de
lasprobables causas que losoriginaron; de las medidas
sefaladas para prevenirlos y de sucumplimiento;

IIT1 Actividades educativas en materia de seguridad e
higiene llevadas a la practicazy

IV Otras cbeervaciones pertinentes.

Art. 210 Debor&n colaborar en las campafias para la
prevencién y contro)l de la contaminacién del ambiente de
trabajo que se lleven a cabo.

Art. 211 Deberén colapborar en lan campaias de educaclén
higiénica «que 1lleven a la practica, las autoridadas

faderales y lccales correspondientes.
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Art. 212 Las disposiciones de este capitulo ee aplicaran
de conformidad con los instructivos correspondlentes, los
cuales tendr&n en cuenta el nGmero de trabajadores y el

grado de rlesgo de los centros de trabajo.

1.5. . HIGIENE EN EL TRABAJO

1.5.1, CONCEPTOS

"Higlene en el trabajo ees @l conjunto de conocimientos y
técnicas dedicadas a reconocer, ovaluar y controlar
aquellos factores del ambiente, psicolégicos o tensionales,

que provienen del trabajo y que p causar enf d

© deteriorar la salud”. (4)

La Higiene en el trabajo es la ciencia que buaca conservar
Y ;\\ejutar la salud de los trabajadores en relacién con la
labor gque realizan., Su propésito es el de reconocer,
evaluar y controlar aquellos factores que se generan en el
lugar de trabajo y gque pueden ocasionar alteraciones a la
salud.,

ENFERMEDAD.-~ "Alteraci6én de 1la salud producida por un
agente bioldgico, o algén factor fislico, quimico o
ambiental que actGa lentamente, pero en forma continua o
repetida®.(5)

(4,5) Adm6n de Rs Hs, Arias Galicia
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ERPERMEDAD PROFESIONAL.- "Estade patolégico gue sobreviane
por un causa repetida por largoe tlempo, como obligada
consecuencia de la clase de trabajo que desampefia la
pereona, © del medic en gque tiene que trabajar y qua.
produca en el organismo, una lesién o perturbacifn
funcional, permanente © transitorla, pudiendo ser originada
por agentes quimicos, fisicos, bioldglcos, da energia o
poicoléglicas” (6)

ENFERMEDAD PROFESIONAL.- Enfermedad de trabajo es todo
estado patoldgico derivado de la accidén continuado de una
causa que tenga su origen o motivo en el trabajo o en el
medio en gue el trabajador sBe vea obligado a prestar sus
servicios. {art., 475 L.,P.T.)

El art. 513 de la L.F.T.,incluye una llata de enfermedades
de trabajo, deeda neumoconiosis hasta neurosis.

HIGIENE INDUSTRIAL.- Una de las obligaclones do los
patrones es la de inmtalar fdbricas, talleres y oficinas y
demis lugares donde ee labore de acuerdo a los principica
de seguridad @ higliene, para evitar riesgos de trabajo y
perjuicios a al trabajador; y ademas avitar los
contaminantes,

{6) Arias Galicia, Administracién de Recursos Humanos
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Los trabajadores por eou parte, deberAn observar laes
medidas praventivas e higlénicas que se les ordene, tanto
autoridades comc patrones para su seguridad. (art. 132
fracc, XVI y 134 fracc.II L.F.T.)

EXAMEN MEDICO.~ Es el reconocimiento clinico practicado a
una persona, con el objeto de determinar su estado de
Salud.

REGLAMENTO INTERIOR DE TRABAJO.- Contendrd entre otras
disposiciones, los dias fijados para hacer limpieza de los
establecimientos, maquinaria, aparstos y Gtiles de trabajo.
{art.423 frace. III L.F.T.)

INSPECTORES DE TRABAJO.-Deben vigilar el cumplimiento de
lag normaa legales y reglamentarias eobre la ealud de los
trabajadores y hacer constar en actas las violaclones que
descubran. También tienen el deber de colaborar con los
trabajadores y al patrén en la difusién de las normas
sobre higiene {(Art. 541 L.F.T.}

CONDICIONES DE TRABAJO.- Son las npormas conforme a las
cuales se datermina la forma* y término en que 88
desarrollara la relaci6n laboral . En ningin caso podrén
ser inferiores a las fijadas en la Ley Federal de Trabajo y
deberin per proporcionales a la importancia de los

servicios e lguales para trabajos iguales, uin que puedan
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establecerse diferenclas por motivo da raza, nacionalldad,
sexo, edad, credo relligioso o doctrina polStica, salve las
modalidades coneignadas expremamente en propia ley para
trabajos especificos. (art. 56, 200, 234, 253, 257, 297 y

307 L.F.T.)

1.5.2. CLASIFICACION DE LOS AGENTES EN HIGIENE INDUSTRIAL
Agentes capaces de alterar la salud del trabajador,
desde el punto de vista de la Higlene Industrial:
- Agentas Fimicos
- Agentes Quimicoa
- Agentes Bioldgicos
- Agentes Ergonémicos
- Agentes Psicosociales
AGENTES FISICOS
Son aquellos capaces de modificar lap caracteristicas
normales de la calidad del ambiente; pero sin afectar la
naturaleza intima en la materia que le rodea.
- Temperatura

- Humedad

Velocidad del aire

Iluminacién

Presién atmosférica

Pagina 36



~ Radiaclones Ionizantes
~ Radiaciones no ionizantes
- Ruido

‘- Vibraciones meckinicas

Temperatura.- Manifestacién fleica del contenido del calor
que tlena un cuerpo.
Equipo a utillizar: Termémetro de bulbo seco, hGmedo y de
globo.
Humedad del aire: El contenido de vapor de agua que tiene
el aire.
Efectos en el ser humanot
- Deshidratacidn
- Quemaduras
- Alteraciones Circulatorias
Equipo a utilizar: Higrémetro.
Velocidad del aire: Es la relacién que existe entre 1la
distancia y el tiempo con que se desplaza el aire.
Los lugares o locales de trabajo cerrados deben recibir el
aire fresco y limpio a razén de 30 a 50 m3 por hora y por
. trabajador.

Equipo a utilizar: Anemémetro.
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Iluminacién: Se puede definir como la vibraclén en fase de

ondas eléctricas y magnéticas de cierta longitud,

frecuencia e intensidad {esp elect §tico)

Efectos sobre el hombre:

- Pérdida de eflciencla

- Fatiga

~ Inexactitud

- Baja de rendimiento

Aparato a utilizar: El Iluminémetro.

Presién atmosférica.- Fuerza que se ejerce sobre la
superficie de la tierra, originada por las capas de aire.
Efectos sobre el hombre:

- Efeczo de hipercomprensién

~ Barotruma

- Circulatorios

Aparato a utilizar.- Bardmetro.

Radlacién ionizante.-

a) Cualquier onda electromagnética o particula radiante
capaz de emitir iones (rayos X, gama, céamicos, que son de
origen electromagnético)

b) Radiacjores alfa, beta y neutrones de alta velocidad;

#on de caricter corpuacular.
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Instrumentos de estudio: Radiémetro, medidor geiger,
dosimetro personal.

Radiaciones no ionizantes

Entre las radiaciones térmicas o no lonizantes, ge
bﬁncuan:ran las infrarrojas, ultravioleta, laser y micro.

a) Radlaciones infrarrcjas.- Agente mAs frecuente en la
Industria (80%)

bjRadiaciones ultravioleta.- Utilizadas en lasm lamparas
fluorescentes {lesiones de la piel y oculares)

Sonido.~ Movimiento ondulatorio de un medio gaseoso.
Variaciones de presién del alre con respectoc a la presidén
atzmoaférica.

Ruido.~ Es un sonido, formado por ondas de diferentes
caracteristicas, en daesorden y generalmente molesto para la
escucha. Cualquier perturbacién indeseada en un sistema de
comunicacién.

Para que un gonido sea calificado ;omo ruido se conelideran
los slgulentes aspectoss:

- Interseccién en la comunicacién

- Ind ble para el h

- Cause leslén al orénn&smo humano (6rgano de audicién)
Efectos en el hombre {enfermedades):

- Traumatismo gonoro
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- Sordera profesional ( {emo lico)
Efaectos en el hombre (accidente):
= Traumatismo sonoreo
- Sordera profesional {intoxicacién)
Equipo a utilizar: Declbelimetro.
Vibraclones: La exposicién a vibraclones se asocia
frecuentemente con la exposicién a ruido an la industria.
Efectos en el hombre:

-~ Sistema nouromuscular y cestoparticular

- Alteraclones flsiolégicas

- Alteraciones psigolégicos, psiquidtricae y mecdnicas
Vibracicnes mecdnican.- Movimiento ondulatorlo de un medio
aolido,
Agentes mecAnicos.- Las 1instalaciones, la magqulnaria,
local, herramlentas, equipo o materiales que al
interaccionar con los trabajadores pueden ocasionar

accidentes,

AGENTES QUIMICOS

El Agente quimico es aquella substancia orglnica e
inorginica, natural o sintética que en el proceso de
transformacidn, transporte, almacenamliento, produccién o

uso, deterlora la calidad del ambiente y en determinadas
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condiciones pue&é crear un rlesgo a las perscnas quae entren
‘én contacto; ;:aﬁ ellos.
Clasificacléns
: a) Por su estados:
=~ S6lidoas Polvos
Humos
- Liqulidos: Neblinas
Rocioa
- Gapeas: Gases
Vapores
b) Por sus afectos:
- Irritantes

~ Neumoconioticos

Narcéticos o Anestéeicos

- Alergenos

Aanfixliantes

Téxicos
HumoB.~ Partfculas eblidas en el aire, producto de

combustiones incompletas o de tratamientos térmicos a

" metales, principalmenta metales pesados.
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Polvos.- Partfculas sslidas en el aire, e pueden dividir
en polvos. en suapenalén y sedimentables, dapendiando de aus
caracterfisticas y de las condiciones del medio ambiente
donde ne praesentan.

Rocica.- Conjunto de particulas que se origlnan por
rupturas meclnlcas, como ejemplo podemos sefalar, el
impacto, el burbujeoc, etc., que se pressntan en operacliones
tales como: aplicacibén de pintura por presién, los gases
formados en electrélisis, etc.

Neblinas.- Particulas que 8e producen por condensacién de
los vapores de un ligquido, ejemplos de eata definicién los
encontramos en loa procesod donde sa evaporan grandes
cnntLdadéa de 1li{quidos, o en la atmosfera cuando 1la
temperatura desciende lo suficiente para provocar un cambio
de estado en el vapor de agua

Gas.- Se determina por el término GAS a una pustancia
cuando alcanza este estado porque la temperatura y prealén
criticas seon opuperiores a las ambientales. En otras
palabras, Be requieren aumentos drésticos de presidén y
desconsos bruscos de temperatura a fin de lograr su camglo
de estado do gas a liquido.

Como ejemplo de gaoes tenemos: el oxigeno, el nitrSgeno, el

hidrégeno, satc.
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Vapor.-— Se‘dealqnan por VAPdR a la fase gaseosa de una
sustancia que ge encuentra por debajo de su presién y
temperatura critica, con reepecto a la amblental. Dicho de
otra manera, en condiciones normales de presidén y
temperatura puede coexistir en sus fases liquida y gaseocsa.
Como ejemplo de vapores, es clipico designar a los

solventen,

RdENTES BIOLOGICOS

Los agentes biolfSgicos son entes vivos capaces de
alterar la esalud del individuo en el desempefio del trabajo.
Categorias bisicas de agentes blolégicos: hongos, virus,
bacterias, rickettsias.
Dentro de este grupo, el determinar la cantidad de agentes
presentea en el medio de trabajo constituye la dificultad
de que, aun cuantificando con exactitud ou namero, resulta
pricticamente 1impredecible atreversme a indicar algin

resultado de dafio o carencia del mismo.

dad

Hongos.~ Agentaes unicelularos resp bles de enfer
como la histoplasmosis, tineas o blastomicosis, El
repervosic de los hongos es caei siempre el suelo y
comGnmente no oe trasmiten directamente de persona a

persona.
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Virus.~ Son & mas

q . algunas de las
enfermedadas producldas por ellos sont earampién, rabia,
rubdola, encefalitis, Ainfluenza, etc. casi slempre gon
tranemitidos de persona a persona.

Bacterias.~ Son organismos unicelulares que producen
enfermedades como la tuberculosis, meningitis 'S
salmoneiosis, Muchas bacterian gon transmitidas
directamente de una pereona a otra. Otras son adquiridas de
las parziculas del medic ambiaente o anlmalen.

Rickettsias.~ Pardsitos intracelulares de tamafio intermedio
entre les virus y lag bacterlas. Al igual que los virus,
necesitan de células vivas para eu desarrollo y

multiplicacién.

AGENTES ERGONOMICOS

Podemoa definir, dentro de este grupo, a los agentes que
causen una falta de comodidad en 1los individuos. Como
ejemplos podemos citar: monotonia, factores que originan
malas posturas, etc.; es decir aguellos agentes derivadoe
del disefio deficiente de la maquinaria, pracadxmlen!;.os de

trabajo irregulures o malas distribuciones de planta, etc.
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AGENTES PS1COSOCIALES

Son aquellos que se generan de la interrelacién del
hombre con los demds indlviduos y que tlenen repercusidn en
la conducta, dentro del Smbito laboral.
Como por ejemplo podemos mencionar. las malas relaciones
obrero-patronales, quae suscitan respuestas de pugna entre
ambos grupos; la remuneracién inadecuada por la prestacién
de un trabajo; 1lo anterlor repercute en problemas de

aupentismo, calidad de produccién deficiente y mucho mise.

1.5.3. PREVENCION Y COMBATE DE INCENDIOS

Los incendios son consecuencia de actos inseguros que
realiza el ser humano con el fuego. Sabemos que para la
realizacién de un fuego, a8 necesario contar con tres
elementoss: ox{geno, calor y el combustible. Existen
difarentes fuentes de calor, que a dlario se usan, la
mayorfa de la veces en forma muy segura;j pero cuando alguna
de ellas no se controla, es el momento en que empieza un
incendio. A esto agregamos que hoy en dia, estamos rodeados
de material combustible tanto natural y en Bu mayoria
sintético, que debido a su inflamabllidad y algunos de
ellos a sus temparaturas de ignicién muy bajas, representan

un gran rieego. Los incendios ee encuentran latentes en
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cada lugar que estamos, lliamese casa, centro de trabajo,
centro de reunién, etc. De ahi, la impcortancia de Bu
@studio.

Fuego.=- Es la oxidacién rA&pida de los matarialee
combustibles con desprendimiento de luz y calor. Se produce

por la pracencia de tres el t calor, o] ible y

oxigeno.

Incendlo.~ Fuego que consBume aquello que no esta destinado
a arder.

Tipificacién de incendloa:

a) Confinados.~ Aquellos que ase presentan limitados por
paraedes y techos.

b) Librea.- Aquellos que no tienen paredes y que son
facilmente modificados por el viento.

Clasificacién del fuego:

a) Los fuegos clage "

- Ocurren en materiales combustible
ordinarios, tales como madera, tela y papel. El agente
extinguidor mas comGnmente usado es el agua, la cual enfria
Y apaga el fuaego. Los fuogos de estos materiales, son
también extinguidos mediante el uso de productos quimicos
secos que Be vasan en fuegos de clase A, B y C. Estos
provean una wortincién répida de las llamas y forman una

capa de retardante de fuegos que evita el reencendido.
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b) Los fuegos clase “B".~ Ocurren en la mezcla de vapores y
airea que ne forman en la superficle de ligquidos
inflamables, éulea como grasas, gasolina y aceltes
lubricantea.

Eo necesario un efecto aplacador o inhibitoric para
extinguir 1los fuegos de clase "B". Productos quimicos
secos, espuma, liquidos vaporizantes, biéxido de carbono y
agua en forma de rocio fino, pueden ser usados como agentes
extintores de acuerdo a las circunstancias del fuego.

c} Los fuegos clase "C".~ Ocurren en instalaciones de
equipos eléctricos, donde deben usarse agontes extintores
no conductores. Productos quimico secos, bidxido de carbono
y liquidos vaporizantea pueden ser usados. Ya que la
espuma, el agua (excepto como rocio} y agentes extintores
liquidos del tipo del agua, son conductores; su uso puede
matar © herir a la persona que use el extintor y también
causar daflos irreparables a la instalacién eléctrica.

d} Los fuegos clase "D".,- Ocurren en metalee combustibles
tales como el magnesio, el titanio, el zirconio y el sodio.
Técqlcaa especializadas, agentes extinguidores y equipo
extinguidor han sido desarrollados para controlar y
extingulr los fuegos de esta clase. Los agenten

extinguldores normales no deben utilizarse contra los
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fuegos metilicos, porque hay peligro, en la mayoria de los
casos, del aumento de la intensidad del fuego a causa de
una reaccién quimlca entre algunos agentes extinguidores y
al metal que quema.

Extincién de fuego.~ El fuego se extingue, si cualguiera de

los tres el que lo es eliminados

a) Eliminando el calor.- El calor pueda ser eliminado por
enfrlamiento. El enfriar un fuego necesita la aplicacién de
algo que absorba el calor. Aunque exlsten otros, el agua
o8 el agente enfriante mas comGn. El agua 8e aplica
corrientemente en la- forma de torrente sélido, ducha
finamente dividida o incorporada a espuma.

b) Eliminando el combustible.~- El combustible puede ser
traeladado a un lugar donde no haya llamas, la reaccldn
quimica puede detenerse avitande 1la oxidacién del
combustible. A menudo, el traoladar el combustible a un
lugar lejos del fuego, es dificil y peligroso, pero hay
oxcepcionens . Los tanque de almacenamiento de liquidon
combuatiblaes pucde prepararse para gque sus contenidos

puedan ser boicboad a otros t 2 aislados, en caso de

fuego. Cuando los gacea ge enclenden al salir por una
chimenea, el fuego se evitara si se cierra la vilvula de

ascape da la misma.
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c) Eliminando el oxigeno.- El oxigeno puede ser eliminado
quitando el ajre. Estudice hechos en 1loo fltimos afios
han demostrado que la frase familiar "elimine el calor,
elimine el combustible o elimine el oxigeno para
extinguir el fuego", no so puede aplicar cuando se uean
productos quimicos secos o hidrocarburos halégenados
coma agentes extintores, Estos agentes inactivan
productoa intermediariocs de la reaccién, con lo que
rasulta una reduccién del grado de combustién (el grado de
evolucidén del calor) extinguliendose asi el fuego.
Combustible.~ Materias ricas en hidrogeno y carbono gque por
combinaclén violenta con oxigeno desprenden gran cantidad
da calor.

Comburente.~ Se dice que la materia como el oxligeno, o de
aquellas que pueden cederlo ficilmente y que al entrar en
ct;mblnaclén violenta con algin combustible generan calor. .
Punto de auto ignicién.- Temperatura a la cual un
combustible se ilncendia en forma esponténea.

Conato.- Fuego que puede ser sofocado de inmediato y que no
causa dafios,

Incendio declarado.- Fuego de medianas proporciones que
cauga daflos y requiero de personal especializado para ser

sofocado.
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Conflagracidén.- Fuego de grandes dimensiones que destruye
an su mayorfa. Tiende a comunicarse y requiere de grandes
esfuerzos técnicos para su extincibn.
Siniestro.- cCualqulera de 1los anteriores, aumentando la
pérdida da vidaa.
1.5.4 CONTROL DE RUIDO

Existen un 8in nimerc de cauvas que originan el ruido;
per lo consigulente se tendr&n diferentes maneras o formas
de control de este agente, se recomienda como alternativa
de solucién a este problema lo que establece la Guia de
Saneamiento Basico Industrial que especifica lo siguiente:
El sonido es la consecuencia de una vibracién; por tanto,
se pueden formar de maneras muy diferentes, de acuerde con
1o que vibre. Se dice asi{ que las causas que originan el
sonido son:
1.- Mecinicas
2,- Heumiticao
3.- Explosionee o implosicnes
4.- Hidriulicae
5.- Hagnéticon

Nota: Para este tipo de 86lo noe en a las

causas mecinicas.
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Todi causa mecanica es una forma de excitacibén cinética
de las diversas partes de la miquina. Se dabe pansar que
:las causas mecéAnicas obedecen a que una o mis plezas ae
éncuent;an en movimiento efectivo; esto es, toda pieza que
se mueva, ya sea en traslacién, rotacit6n, o en movimiento
compuesto por estas dos, pusde producir sonidoa de manera
maec&nlca, al hacar vibrar otras piezas, si tal vibracién se
ancuentra dentro del Aambito sonoro. El sonido mecénico es
una tranaformacidn de la energia cindtica y/fo potencial en
energia aciistica. Toda <causa mecfnica reguiere la
interaccién de dos o mis piezas.

Las causas mecinicas sa ofigxnan an dos tipos de acciocnes:
1.~ Impacto
2.- Friccién

El impacto es la aplicacién de la desaparicién brusca de
la fuerza que actda sobre una pieza, causando en esta un
esfuerzo de deformacidn,

El impacto en una méguina puede gar voluntaric o
involuntario,

Es voluntarlo cuando constituye parte de la esenclia de
la méquina (una troqueladora por ejemplo}; es involuntarioc
cuando se produce a pesar de haber sido disefiado para no

causarlo.

Pagina 51



Friccién o8 la fuerza que B8e opone al movimiento
relativo de dos cuarpos en contacto.

Puade per eetética o dinfmica; =mea que los cuerpos
sufran o no un desplazamiento relativo. RAmbos casos
dependen de las fuerzas con que p6 mantienen en contacto
las plezas de las superficlea que se friccionan. Cuando los
cuerpos comienzan a dasplazarse entre si, la fricecién no va
a depender de la velocidad relativa de 108 dos cuerpes, El
valor de la friceclén dindmica es menor que el de la
estética,

Como la superficie-de contacto de las dos plezas puede
variar al moverse la méquina, la fuerza de friccién variara
en magnitud y en direccién, causando desequilibrios de tal
variacién los que a Bu vez producen deformaciones elésticas
y @stas, consecuentemente vibraclones.

El nivel de preoién acGstica aumenta con el grado de
rugosidad de las superficies en contacto, y disminuyen por
la lubricaci6én, de tal forma que,en muchos casos, niveles
sonoroa elevados son sintoma de mala lubricacién.

Dadas las cavacteristicas de los elementoe que intervienen
en el fendémeno sonoro, el medio es el (Gnico que no es causa

ni efecto.
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La pomsibilidad de control del madio depende de los
resultados producidos por los efectos de la transmisién del
sonido emitido por la fuente y por los efectos que esta
produce en el receptor.

Asi pues, al control del aonido en el medio amblente
puede realizarse en doa fases:
1.~ Tratar de evitar eu propagacién por alolamiento.
2,~- Tratar de conseguir un miximo de pérdidas
energéticas por absorcién.

El objetivo de controlar el sonido en el receptor es
evitar que el ofdo humano se lesione, y la persona tenga

dificultades para la comunicacién oral normal.

Tiempo maximo permisible de exposicién por jornada de
trabajo en funcién del sonoro continuo equivalente, para
ruldo estable:

HORAS DB(A) RESPUESTA LENTA
a 90
4 93
2 96
1 99
30 min 102
15 min 108
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1.5,5. VENTILACION GENERAL EN EL AMBIENTE DE TﬁABAJO
Todo lugar de trabajo necesita ventilarse por medios
naturales © mecénicoa, para cumplir con dos grandes
raquarimientos ambientalas; El primero, a fin de
proporcionar el oxfgeno suficlente para el mantenimiento de
la vida, mediante el suministro de aire fresco del exterior
en cantidad suficiente, y ol segundo para abatir la
contaminacién ambiantal del lugar causada por la presencia
de diéxido de carbono, olores corporales, exceso de calor y
humos © vapores producidos por los procoaos industrlales
que 8e reallzan. Sin embargo, las necesidades de
ventilacién para el suministro de oxigeno, son inferiores a
las requeridas para evitar la contaminacién,
El oxigeno que requiere una persona sentada es da
aproximadamente 0.15 litros/segundo/persona de aire fresco,
mientras gue para remover los olores y el ] de carbono que
sa eaxaltar, pe necesitan 5 1litros de aire fresco por
segundo. La contaminacién ambiental en un trabajo se pueds
eliminar por vacios medios:
a) Suatitucién, b) El control en el origen es diffcil de
efectuar, ¢) La ventilacién general aes una solucién

aceptable, 8i »l1 agente de rilesgo no es de alta toxicidad.
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La ventilacién es un método para controlar ol ambjiente,
mediante la utilizaci6n estratégica del flujo de alre;
consiste en la renovacién del aire por medios mecénicos o
naturales, con ol fin de reducir olores molestos, remover
un contaminante, diluir la concentracién de los
contaminantea disperson y mantener las condiciones fiamicas
de temperatura y humedad.

La principal aplicaciones de la ventilaclén industrial
es el control de la contaminacién atmosférica para lograr
nivelea aceptables para la salud y el bienestar de los
trabajadores.

Los términos vantilacién general y ventilacién da
dilucién son utilizados indistintamente. La ventilacién
general se refiera al suministro o remocién de aire de una
4rea, Jocal o edificacién, con el fin de proporcionar
blenestar y comodidad, se denomina ventilacién de dilucién
con aire limpio, con lo que se logra reducir la molestia o
el rieago para la salud.

La ventilacién general es mis utilizada por la remocién
de concentraciones bajas de contaminantes no téxicoe, o de
baja toxicidad do fuentes pequefias y no centralizadas.

La ventilacién ¢eneral puede lograrse por medios mecinicoa;
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A manudo, los mejores resultados se consiguen con el
suministro o extraccién da aire, al omplear eimulté&neamente
los medios o procedimientos.

Requerimientos para un sistema general de ventilacién :

Loa requerimientos que debe cumplir un sistema de
ventilacién, en términos de la eficlencia gue ee necesita
obtener, no mon estaAticos Bino gue varian dependiends los
siguientes factores:

- Nimero de personas que ocupan el &rea, oficina o planta.
-~ Condiciones interiores del ambiente fisico del
local( Temperatura del aire, humadad, temperatura radlante)
- Condiciones climiticas exteriores.

- Tipo de actividad realizada en las 4reas que requieren
ser ventiladas y grado de contaminacién de las miemac.
‘Estos factores pueden variar durante un dfa de trabajo y el
sistema que se disefle deberd por lo tanto ser flexible y
adaptarse a estos cambice.

Infiltracidn:

La infiltracién ea un términoc que ee emplea para
identificar el flujo del aire, gque entra y sale de la
edificacién a través de las pequaflas aberturas y rendijas;
ente flujo proporciona una ventilacién natural, la magnitud

de esta caudal de flujo depende de: La velocidad del
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viento, 8u direccién, el tamaflo del edificio, 1la
conatruccién ( pesada o ligera) y las condiciones térmicas
interiores.

Sa recomienda también la colocacién de extractores da
alre para que de esta forma disminuya la concentracién de

humos.

1.6. SEGURIDAD EN EL TRABAJO

1.6.1. CONCEPTOS

“Seguridad en el trabajo es el conjunto de conocimientos
técnicos y su aplicacién para la reduccidn, control y
eliminacién de accidentes en el trabajo, por medio de sus
causas. Se encarga igqualmente de las reglas tendientes a

evitar este tipo de accidentes™.(7)

(7) Arias Galicia, Adminimtracién de Recursos Humanos
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Una definiclén conjunta del Ing., Marcelo Alfonso Diaz y de
Roberto J. Pirenze, es:

* La Seguridad en el Trabajo es la aplicaclén racional y
con inventiva de las técnicas que tienen por objeto el
disefio de instalaciones, equipos, maquinarias, procesos y
procedimientos de trabajo; capacitacit6n, adiestramiento,
motivacién y administracién de personal, con el propdsito
da abatir la incidencia de accidentes capaces de gaenerar
daflos a la salud o al blenestar de los individuoa,
incomodidades e ineficiencias entre loe trabajadoras o
dados econdmicos en las empresas y connecuentemente a lon

miembros de la comunidad.”

1.6.2. ACCIDENTE DE TRABAJO

Accidente de Trabajo es toda lesién médico quirGrgica o
perturbacidn pefiquica o funcional, permanente )
transitoria, inmedlata o posterior, o la muerte, producida
por la accién repentina de una causa exterior que puede ser
medida, sobrevenida durante el trabajo, en ejercicloc de
este, o como cousecuencia del mismo; y toda lesién interna
determinada por un violonto esfuerzo, producida por las
miesmag civcunstancias. (8)

(8) Admén de Rs K3, Arlas Galicia
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Accidente de trabajo es toda leelén orgénica o parturbacién
funcional, inmediata o posterior, o la muerte, producida
repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo,
cualeequisara que sea el lugar y el tiempo en que se preste.
Quedan incluidon en la definlclén anterior loe accidentes
que se produzcan al trasladarse el trabajador directamente
de gu domicilio al lugar de trabajo y de é&octe a aquél.
(Art. 474 L.F.T.}
Elementos del accidente de trabajo:
Son elementos necesarios para configurar un accldente de
trabajo:

- Que el trabajador sufra una lesién.

- Que le origlne en forma directa la muerte o una
perturbacién permanente o temporal.

- Que dicha leslén se ocamicne durante o en ejerciclo
del trabajo

- Qua al accidente ge produzca al trasladarse
directamente de su domicilio al lugar de trabajo y de
eate a aquél.
De manera que si eolo oo demuestran los dos primeros
elementos es de estimarse que no se configura el rieago de

trabajo.
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1.6.3. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES DE TRABAJO:

El motivo para conocer las causas de los accidentesn, es el
de poder tomar medidas preventivas para gque e8toa no se
vuelvan a presentar.

- Causas fortuitas

- Cauvas remotag

- Causas préximae: Condiclones y Actos inmeguros
Causas fortuitao.~- Son aquellas que 8@ encuentran fuera del
control humano, y que an muchos de los casos no se puedan
predecir. Por ejemplo movimientos sismicos, tormentas
eléctricas, inundaciones, un huracadn, etc. Representan el
2% de las causac de los accidentes,
Caunas remotas.- Son los provocados por dafjos orgdnicos en
el trabajador que son dificiles da localizar, requiriéndose
en ocasiones, una investigacién para datectarlas.
Raepresentan el 1% de las causas do los accidentes.
Causas Directas.- Son aquellas que conducen
irremediablemente a la produccién del accidaente, por lo
tanto deban ner eliminadas a corto plazo. Representan el

97% de las causas gue provocan los accidentes.
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Existen en dos formasi

a) Condiciones inseguras.— Son el conjunto de rieagos
existentes en el amblente de trabajo. Se refiere al -mal
estado e inadecuada situacién de los . materiales,
maquinarias y edificios, que rodean a el individuo, y
que repres;:ntan un peligro de accidente.

b} Actos inseguroe.- Se refiere a las diversas formas de
actuar do las personas y que pueden provocar un accldente.

FACTORES PERSONALES QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:

1.~ Falta de conocimiento o capacidad
2.~ Motivacidn inadecuada
Tratandose de:
a) Ahorrar tiempo o esfuerzo
b) Evitar incomodidades
¢} Llamar la atencién
d) Establecer su independencia
@) Lograr la aprobacién del grupo
f) Expresar hostilidad
3.~ Problema figico o mental

FACTORES DE TRABAJO QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:
1.~ Normas de trabajo inadecuadas

2.- Diseflo o mantenimiento {nadecuado

3.- Normas de compra inadecuadas

4.- HAbitos de trabajo incorrectoan

5.- Uso y desgaste normal

6.- Uso anormal

ACTOS INSEGUROS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:
1.- Operando sin autorizacién

No hacliendolo seguro

Operando a una velocidad insegura

No haciendo caso a las sedales

Anulando lom dispositivos de seguridad
Usando equipo defectucso ¢ el no indicado
Unando el equipc en forma lneegura
Adoptando posiciones Lnseguras

Reparando equipos peligrosos
10.-Montando equipos peligrosos

11.-Jugando o bromeando
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12.-No usar la protecclén requerida

13.-Bloqueando o quitando guardas de saguridad
14.-Efectuando operacionen de mantenimiento con la
maguinaria en movimiento ain aplicar el procedimiento
seguro

15.-Manejo inseguro de materiales

CONDICIONES INSEGURAS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:
1.~ Reaguardos y seguridad inadacuada

2.- Siatemas de llamadas de atencién inadecuados
3.- Peligro de incendio y explosiones

4.- Movimlentoas peligroscs, lnesparados

5.~ Orden y limplieza deflciente

6.~ Pallgro por proyeccién

7.- Congestién: poco eapacio

8,- Condiciones atmosféricas peligrosas

9.~ Colocacién o almacenaje peligroso

10, -Defectos insequros de los equipos
11,-Iluminacién inadecuada, ruido

12,~Ropa de trabajo peligrosa

13,~Edificios e instalaclones Llnadecuadao
14.-Maquinaria y equipo doficlentemente protegido
15,~Herramlanta manual en mal estadc o defactuosa.

FACTORES TECNOLOGICOS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:

1.~ Planteamiento ineficaz, de la sgeguridad generalmente
en procesos complementarios.

2.- Disedo deficiente de la maquinaria, equipo @
ingtalacionas.

3.- Maquinaria preventiva deficlente o inexistente.
Modificacién improvista a los procesos durante la
operacidn.

FACTORES ADMINISTRATIVOS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:

1.- Falta de objetivos y politica referentes a 1la
ceguridad,

2.- Carencia <de normas para la prevencién de riesgos de
trabajo.

+3.- Hegligencia en la aplicaclén de las normas vy
disposiciones legales en materia de seguridad e higiene.
4.~ Programas de seguridad deficientes por recursos

inguficientes o inadecuada organizacién, por falta de
claridad en la delimitaci6én de reoponsabilidades.

5.~ Supervisidn de seguridad ineficaz.

6.~ Falta de programas de capacitacién y adiestramiento
para la prevencién de los riesgos de trabajo.
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FACTORES HUMANOS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES:

1.~ Actitudes negativas hacia la seguridad generalmente
por razones psicol&égicas , mociales, laborales, econémicas
y patolégicas.

2.~ Aptitudes inad das a los p de trabajo
frecuentemente por falta de desarrollo profesional,
educaclén, capacitaclén y adieastramiento o por

caracterfieticas fipicas o patolégicas,

FACTORES RAMBIENTALES

1.~ Condiciones inadecuadas o deficientes del anbiente
ffaico de trabajo.

2.- Iluminacién, ventilacién, calor, humedad, rulido,
vibraclén, humos y ganes, vapores, radiaclones, etc.

1.6.4. COSTOS DE LOS ACCIDENTES:

El objetivo es estimar el conjunto de pérdidas reales o
potenciales en forma concreta y especifica para establecer
programas o medidan preventivas de riesgos de trabajo y
pérdidas.

Eate objetivo se podrA lograr manteniendo el interé&és de
todos los trabajadores de la empresa de los bheneficlos
derivados de la implantacién y mejoramiento del control
total de pérdidas, para mejorar la efectividad de los
programas de prevencién de riesgos de trabajo y disminuir
los dafios a la propiedad.

Costos de los accidentes:

a

Costos asmegurados:
Médicos

De compensacidn

b) Dafios materiales no asegurados:
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A las construcclones
Del.equipo y herramientas
Por demoras en la explotacién
Al producteo
Al material
c} Gastom varios:
Sueldos pagadog al trabajador herldo por tiempo perdido
Indemnizacidn
De horas axtras
De horas extras al supervisor
Poca produccién del trabajador herido al regresar
al trabajo
De adiestrar a otro trabajador
De un trabajador de reserva
De tiempo de tri&mites {(papeles)
Etc.

El de loa tos:

1l.- Lesiones.- Primeros auxilios, hospitalizacié6n,
operacivnes, mediclnas, préteais, rehabllltac}.ﬁn.

2.~ Dafios.- ?roductos, materia prima, maquinaria,
instalaciones, muebles, equipo de oflicina, edificiocs.

3.- Tecnico-adminsitrativoe.- Investigaciones,

tramites,tiempo da trabajo, indemnizaciones, produccién,
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salario no productivo, readlestramiento,
sustitucidn, ventas, mercado.
4.~ Otros.— Afactan al personal, baja de
prestigio.
1.6.5. CONSECUENCIAS DE LOS ACCIDENTES
I.~ Los dailos ffsicos (heridas y enfermedades)
Datos levea
Dafos graves
baffos qua deben reposarse
Dafios que causan la incapacidad
Pardida de tiempo -
Huerte
Dafics catastréficos, varlas muartes
II.-Los dafios materiales:
Dafics leves
Dafics graves
Dafos aexternos
Dafdos catastré&ficos
IIX.-El aspecto econdémico:
Costos ascgyurados
Dafios matariales no asegurados

IV.-El aspects humano:
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La afliccién con la pdrdida de un padre, un hijo, de un
tamiliar, o de un amigo. LoB contratiempos inesperados y
las incomodidades las cuales son ocasionadas por ia muexte.
El dolor y 1la lincomodidad f£feica de una herida. Los
correspondientes problemas psicolégicos de la
desfiguracién, de la incapacldad permanente o la pérdida

material.

Cuando los riesgos se reallzan pueden producir: (art.a77
L.F.T)

- Incapacidad temporal

- Incapacidad parcial permanente

~ Incapacidad total permanente

- Muerte

Incapacidad.- Disminucién o pérdida temporal o parmanente
de las facultades o aptitudes fisicas © mentales, que
imposibilitan a una persona para desempedar su trabajo; la
incapacidad puede derivar da un <riesgo de trabajo
(accidente o enfermadad de trabajo) © de una enfermedad o

accidente no profesional.
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Incapacidad temporal: Ea la pérdlda de facultades o
achéudaa que imposibllita parclal o totalmente a una
perscna para desempefiar su trabajo por algGn tiempo. (art.
478, L.F.T.)

Incapacidad parcial permanente .- Es la disminucién de las
facultades o aptitudes de una persona para trabajar.(art.
479 L.P.T.)

Incapacidad total permansnte .- Es la pérdida de facultades
o aptitudes de una persona, que la imposibilita para
desempefiar cualquier trabajo, por el resto de su vida.
{art.480 L.F.T.)

Muerte.- Grado extremo de los accidentes.

1.6,7. INVESTIGACION Y PREVENCION DE ACCIDENTES
Andlisis del accidente:

Se deben determinar los factores causales del accldente,
a fin de reducir la frecuencia de accidentes semejanten,
1.~ Procedimiento:
a) Recopilar y registrar en el lugar del accidente, toda la
informacién referente al mismo.
b) Evidencia fisica, totografias, diagramas, wmediciones,

objetos relacionados, etc.
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¢} Declaraciones del aupervisor y testigos, de mer posible
del mismo accidentado.

d) Formular hipéteais de trabajo scbre los posibles
factores causales del accidenta.

2.~ Organizar esquemdticamente la informacién y realizar el
preanalisis para validar que gea objetive, que este
completo y sea congruente; en caso de duda, entrevistar
nuevamente a los testigos y revisar el lugar del accldente
nuavamente.

Las varlables principalas son:

a) El agente

b) La parte del agente

c¢) La condicién insegura

d) El acto ineeguro

@} El factor personal de inseguridad

f) El tipo de accidente

g) El tipo de leaién

3.- Determinar loe factores del accidente mediante el
anilisis de la informaci6n completa, planteandoge las
aiguientes preguntass

a} Que estaba haclendo el accidentade en el momento del

accidente?
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b)

Que trabajo tenia asignade normalmente y cual estaba

do en el dal accldente?
¢) Las herramientas o mAquinas que estaba utilizando para
el trabajo, eran las adecuadap?
d) Que trabajo estaban d do sup del Area
en el momento del accldente?
@) El accidentado estaba aplicando los procedimientos
aproplados?
Entreviata:

1.- Sea informal en la forma de hablar.

2.~ Degarrolle un clima de confianza.

3.~ No interrumpa, no anote, escucha atentamente.

4.-

Reafirme las ideas principales, anote lo mis

importante, explique lo que hace y porque.

La prevencién de accidentes

La

prevencién de los accidentes de trabajo 8e logran

obstruyendo el mecanismo productor de loe accidentes

e

do

Contempla tres etapas b&sicas:

a) El Raconacimiento,

b) La evaluacién, y

<)

El control de los factores potencialmente causales

del accidente.
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a) RECONOCIMIENTO.- Detectar e ldentificar las condicionas

y actos i ,

p de p acei . Bl
reconocimlento se efectGa mediante el andlisis da las
estadf{sticas de accidentes y practicando inspecclones a las
dreas de trabajo.

b) EVALUACION.- Permite aotimar el riesgo potencial que

repr los causales de accldentes y sus
probables  conmecuencias: en operaciones, métodos y
procesos.

La evaluacién se basa en la informacitn obtenida en las
inspecciones a las 4reas de trabajo, las experiencias y
conocimientos adquiridos en la practica sobre accidentes
ocurridos en actividaden almilares y en aestudios
egtadisticos.

€n base a lo anterior y aplicando métodos estadisticos y
probabilisticos  adecuados, @s poaible determinar 1la
probabilidad de ocurrencia de los accldentes de trabajo y
estimar esus consecuenclas.
c©) CONTROL.- El control impide la actuaci6én de loa factores
causales, obstruyendo con ello el mecanismo productor de

accldentea do trabajo.
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Para realizar un control eficaz es necesario:
- Apalizar y desarrollar medidas técnicas para evitar o

controlar la ac 6n de los £ causales y abatir

los accidentea de trabajo y sus consecuenclas.

- Seleccionar las alternativas de solucién que tengan la
mejor relacién costo-beneficlo.

;- Planear y programar el procedimiento de implantacién de
las medidas selecclonadas.

- Comprobar la eficiencia de las medidas después de
implantadaa, para ajustarlas en caso necesario.

- Mantener su eflciencia y realizar las modificaciones
necesarias para conservar su efectividad.

Medidas preventivas de wseguridad e higiene.- En los
reglamentos de la Ley Federal de Trabajo y en los
instructivos que laa autorldades laborales expiden , con
base en ellos, se fijar&n las medidas necesarias para
prevenir los riesgos de trabajc y lograr que Gste se prestae
en condicicnes que aseguren la vida y la palud de los

trabajadores. Art. 512 L.P.T.
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El método estadistico @s un conjunto de procedimientos que
se emplean para describir y determinar las caracteristicas
de lae series de datos, relativam a los fenfmenos realea.
Partes del métodoi

a) Recopilacién de datos

b) Organizacién de datos

c) Presentacién de resultados

@) Formulacién de conclusiones

Las estadisticas de los accidentes pueden ser en base ai

a} Acclidentes de trabajo ocurridos por frea o departamento
b) Accidentes de trabajo ocurridos por reglén anatémica.
¢) Condiciones inseguras

d) Actos inpeguros

En base a dichos datos ase realizan grAficas, que pueden
ser diarias, semanalea, mensuales, anuales, etc., de acuardo

a las necesidades de la empresa.

Asimismo se debe realizar una tabla de I.F, I.G., I.S.,

para el seguro sncial,
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REGLAMENTO PARRA LA CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS Y
DETERMINACION DE SU GRADO DE RIESGO.
equr! & B, trabaiog:

El seguro de rlesgos de trabajo se encuentra contamplads
en los articulos 48 al 91 de la Ley del Seguro Social, y
eapecificamente en los articulos 77 al 83, gse establecen
las bases 8obre las cuales deber&n pagar las cuotas
correspondientes a dicho seguro.

Estas cuotas son cublertas exclusivamente por loa
patrones y ne determinan en relacién con la cuant{a del
salario base de cotizaclién, y con los rlesgos inherentes a

la actividad de que se trate.

Total de las percepciones Porcentaje de acuerdo
$.R.T.= bimestrales base de coti- X a la actividad de la
zacidén (salarioc integrado) empresa

Clas cacién d ap e esagt

Eote

P esta lado en los artfculos 9 al 21
del nuevo Reglamento para la Clasificacién de las Empresas
y Determinacién del Grado de Riesgo del Seguro de Riesgos
do Trabajo, y para tal efecto las empresas ge encuentran
catalogadas en cinco clasea de riesgo de acuerdo a la
actividad gue desarrollan y de la mayor a la menox
peligrosidad a que estfn expuestos los trabajadorean.
CLASE I Riesgo ordinario de vida
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CLASB II Riesgo bajo

CLASE III Riesgo meodio
CLASE IV Riesgo alto
CLASE V Riesgo méximo

CLASE I.- En eota clase est&n comprendidas las empresas con
riesgo ordinario de vida y todo génerc de actividades que
por 68u propia naturaleza no sea ostensible la Lnn;l.nent:e
aparicién de un riesgo de trabajo especifico.

CLASE II.~ Comprende an general a las empresas en las que
los riesgos especificos no ponen en peligro la vida y las
incapacidades permanentes no alcanzan porcentajes medios o
altos, en condiciones normales.

CLASE III.- Comprende a las empresas con riesgoe

eopecificon que pueden poner en peligro la vida y producir

i idades p -

CLASE IV.- Comprende a las empresae cuyo rlesgo son capaces
de poner en peligro la vida y producir incapacidades
permanentes de altos porcentajes.

CLASE V.- Comprende a las empresas de riesgo miximo donde
exicgte exposicidn personal a riesgos en que peligra la vida
ostensiblemante y las incapacidades permanentes que ea

producen son ¢u porcentajes altos.
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Bl pago del seguro de riesgos de trabajo, varia de acuordo
con las clases anotadan que figuran en el catalogo de
actividades dael articulo 13 del reglamento citado.

Las empresas ce claslfican conforme a dicho catalego en el
grupo y fraccién con el que se tenga mayor similitud las
actividades que realicen, asignandoles la clase de rilesgo
que en cada caso lep correaponde.

eter: aci del grado de rieago:

Para cada una de las clases citaras existen limitea, por lo
que respecta al grado de riesgs, las cuales son: minimo,
medio y méximo, y eirvan como términos de comparacién para
cada una de ellas,

Los grados de riesgo varian desde 1 para el minimo de la
clase I, a 100 para el méximo de la clase V, con la
probabilidad de que existen grados de rlesgo intermedios
que entrelazan a los limites establecidos.

El establecimiento de la prima correspondiente en relaclén
con el grado de riesgo esta basado en la proporcién en que
cada grado equivale a .0875% de prima.

La Ley del Seguro Social y el Reglamento correspondiente,
han esatablecido que las empresas pueden cotizar por
concepto del seguro de riesgon de trabajo desde Sl minimo

hasta el m&ximc grado de la clase a que pertenezcan.
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La disminucién o aumento del grado de riesgo y prima
procedera cuando el indice de sainlestralidad, o sea el
promedio del producto del indice de frecuencia por el de
gravedad de los riesgos acaecidos en la empresa vy
terminados en el Gltimo aflo calendario, sea inferior o
superior al del grado de rieago en que la empresa se
encuentre cotizando.

La clase y sus diferentes grados de riesgos, el producto de
los Indices de frecuencia y gravedad, asf{ comoc las primas
correspondientes, son las que especifica la Ley del seguro
social,

Cuando se modifica el grado de riesgo Yy prima a una empresa

ya saa tandolo o dismi lo, se le coloca en el

grado mds corcano que le correasponde dentro de la eacala de
la clase en que se encuentra clasificada en la Ley del
Seguro social.

El periodo anual para determinar los Indices de frecuencia,
gravedad y siniestralidad de los patrones correspondientes
a las cinco clases de rieego, serf del lo. de enero al 31
de diciembre.

Lan modificacionas al grado de rieago y prima
correopondiente tendrén vigencia durante el perfodo

comprendido entre el sagundo bimestre de cotizacién.del afo
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siguiente a aquél en que se concluyd el parfodo computado y
el primero del afio subsecuente.
Al término de la vigencia ge fijarid al nuovo grade de
riesgo y prima que procedan, en funcifén del Indice de
siniestralidad que haya presentado la empresa en el periodo
anual citado.

ac . d. avedad e sind.

Indice de fr ia.- Para que tan frecuentementa

ocurren los rilesgos de trabajo, existe el elaemento
denominado indice de frecuencia el cual se define como:"La
probabllidad de que ocurra un sinlestro en un dfa

laborable”, y se obtiene conforme a la siguiente formulas

1000
N om————
90
I.P. me——mem——me
N
Donde:

n= NGmero do casos de riesgo de trabajo terminados.

N= NGmero de trabajadores promedio expuestos a los
rieagos.

90= Factor dae equilibrio relative al nimero de casos
de riengos de trabajo por cada mil trabajadores expuestos

al riesga.,
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Indice de gravedad.- El Indice de gravedad conceptualmente
@s: "el tlempo pérdido en promedio por riesgo de trabajo",
y Be obtiene al dividir los dias pérdidos para el trabajo
debilde a incapacidades temporales, permanentes parciales o
totales y defuncicnea, entre el nGmero de trabajadores
promedio expuestos al riesgo an el lapso que me analice. Se

axpresa segin la eiguiente formulat

s
~==- + (.16 X I} + {16 X D)
365

16

N
En la ques
N= NOmero de t:abajado‘rus promadio expuestos a los riesgos.
S= Total de dias subaidiados a causa de incapacidades
temporales.
I= Suma de los porcentajes de las inacapacidades
permanentes parclales y totales.
D= Humero de defunciones.
365= Numero de dias naturales del afo.
16= Factor de ponderaci6n sobre la vida de un individuo
que ea victima de un accldente mortal’ o de una

incapacidad permanente total.
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Indice de. siniestralidad.~ Se entienda por Indica de
sinlestralidad; "al promedio fia). producto. del indice de
frecuencia por el Indice de gravedad". Su expresidén
matemfticas ea:

1.8.,= (I.F. X I.G.) 1'000,000
En la que la constante 1°000,000 es una ponderaclén para
hacer m&s facil la lectura y aplicacién del I1.8.
Los diam pérdidos para el trabajo se obtlenen tomando sen
cuenta las cangecuencias de los rieagos de trabajo
terminados, las de los casos de recaidas y los aumentos a
las evaluaciones por. incapacidad permanente registrados en
el lapso que ge analice, aun cuando provengan de riesgos
ocurridos en lapson anteriores.

u de dices de rie e_trabajo:

~ Miden la fr ia de accid i pacitantes en un
determinado departamento, planta o empresa.

~ Determinan en un periodo de tiempo considerado, si dicha

frecuencia aumenta o disminuye.

- Permiten planear y orientar ad d te los pr
de praevencién hacia los puntos clave en la reduccién de
riesgos, es decir, permiten hacer una mejor aslgnacién de

recursos.
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~ Parmiten comparar los resultados presentes con los
pasados, asimiemo se puesde establecer comparaclones con
otras plantas, operacicnes e industrias similares.

- Indican oi los (ndices de la empresa son mayores o
maenores a los oastablecidos por el IMSS, para el pago de la
prima del seguro de riesgos de trabajo.

- Determinan las cuotas que debe pagar la empresa al IMSS

por concepto del aseguro de riesgos de trabajo.
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CAPITULO IIX LA I IAN DE ES: ELABORACION DE
SISTEMAS DE ESCAPE, EN EL AREA DE TLALNEPANTLA, EDO. DX
MEX,

A continuacién ee muestra una clasificacién hecha por el
Instituto Naclonal de Estadistica, Geograffa e Informética,
de las empresas dedicas a la fabricacién de otras partes y
accesorios automéviles, c¢lave 381900:

CLAVE PRODUCTOS

PARTES Y REFACCIONES AUTOMOTRICES DE TIPQO ESTRUCTURAL
Aslentos para automéviles

002 Aslentos para camionen

003 Asientos para autobuses

004 Bastidores

005 bDefensan

006 Partea troqueladan y estampadas

007 Rines para automéviles de acero

008 Rines para automévilea de aluminio

009 Rines para automéviles de otro tipo

011 Rines para camién y autobfis

012 Tableros

013 Tangues para combustible

019 Otras (especificar)

020 SISTEMAS:

021 De calefaccién

022 De direccidn hidréulica

023 De direccién mecénica

024 De escape .

025 De limpiabrisas

026 De frenos

029 Otroa (especificar)

030 OTRAS PARTES:

031 Bipagra para puertas

032 Elevadores de cristales

033 Radiadores

034 Panel para radiador

035 Silencladores

036 Volantes

037 Amortiguadores

039 Otras (especificar)

040 ACCESORIOS:

041 Cinturones de seguridad

042 Espejos retrovisores y laterales

043 Gatos hidréulicos para vehiculos automéviles

044 Gatoo mocénicos para vehiculoa automéviles

049 Otros {(espacificar)

0s0 REFACCIONES:

051 Balatas

0s9 Otran (especificar)

099 OTROS PRODUCTOS
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Como se puede observar en el cuadro anterior la industria
de autopartes es tan amplia y tan veriada, que un programa
general de seguridad e higiene, no seria aplicable para
todae, ya que Bu proceso productivo difiere an gran medida
de acuerdo a el giroy por tal motivoe nos enfocaremos a las
empresas a que sa refiere a la clave 024 ( Siatemas de
escape). a la clave 035 (Silencladorea) y a la clave 039

{Headers), dentro de la zona de Tlalnepantla, Edo. de q§;.
PRODUCTOS :
- Sietemas de escape
- Silenciadores
~ Headers
De la investigacién realizada en las empresas en
cuentidn, se obtuvo la siguiente informacidn:
Son empresas que por la naturaleza de su girc utilizan en
su mayoria personal masculino en la planta, cubriendo los

puestos de

Soidadores: autégena y eléctrica

Dobladorea

Pintores

Ayudantes
Se encuentran clamificados por el Seguro Social en la Clase
1V, de s8u reglamento, que significa un alto riesge deo

trabajo.

2.1. Principales materias primas que se utilizan en el
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procesc productivo de un sistema de sscape:
Tubo l&mina calibre 16

Placa de fierxo

Brida flotante

Arcos de alambrén

L&mina negra calibre 12 y 16
Solera

Pintura basalux grie

Thiner

‘fapas para allonclador
LAmina galvanizada

Tripan

Pibra de vidrioc

Galvanizado

Maquinaria y equipo industrial
MAquina soldadora (electrodo)
Equipo do oxigeno-acetilenco
Taladro vertical

M&quina de soldar da arco
MAquina dobladora de tubo
Pistén

Sierra cinta

Sierra de disco

Troguel

pantégrafo

Rectificadora

Esmeril

Torno

Compresora

Extractor

Taladro de columna

(I I I I I S B T I RS I O I '}

2.2. Actividades del proceso productivo.

En dichas empresas, las principales operaciones del proceso
productivo sons

1.~ Se alinea la placa con mazo y escuadra en banco.

2.~ Se puntea la placa con punto de golpe y martillo.

3.- Se coloca la placa en mascarilla de barrenadc y
taladro de columna,

4.~ Sa retira el exceso de rebaba de los barrenos con

broca de mayor difmetro y taladro de columna.
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5.- Sa efaectda corte tranaversal en tubo, con la longitud
deseada en mAquina sierra circular a baja velocidad.

6. Se coloca el tubo en la méquina dobladora y @e
efoctan las curvas necesarias.

7.~ Se coloca tubo en plantilla de corte transversal con
miquina slerra circular de alta velocidad.

8.~ Se coloca tubo en plantilla de la miquina sierra cinta
de baja velocidad, donde se le corta diagonalmente la mitad
del perimetro para posteriormente realizar el punteado de
tubas,

9.~ Ppunteado de tuboa,- Se colocan los tubos en la
plantilla de punteado, donde se sueldan con maquina
eléctrica, se colocan puntos de soldadura on la parte
superior de los tubos, dos en cada tubo, ostos puntos
deben agarrar con la placa, Yy Be colocan cuatro
puntos mds de soldadura dos en cada unién de los
tubos.

10.- Soldadura de unién.~ Se aplica con equipoc autégena y
varilla de cobre de 1/8" sobre toda la unlbn! un cordén de
soldadura.

11.- Soldadura de cuadro.- Se aplica un cordén sobre el
perimetro del cuadro de 1la placa, tomando en cuanta que

la goldadura debe agarrar la placa y tubos, esto se
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‘apilé; Qn ‘log cuatro cuadros. Se realiza con squl?o
eléctrico ée microalambre.
12,-:Corte de tubos.- Se coloca tubo en méquina sierra
circular da baja velocidad y se corta a la medida.
13.- Doblado de tubo.- Se coloca tubo en miquina dobladora
y se efectGan las curvas necesariae.
14.~ Abocinado.- Se colocan tubos en plantilla de
abocinado donde, En al pintén horizontal hidr&ulico se
abocinara el tubo segin tope.
15.« Punteado.- Se colocan los dos tubos en plantilla y
8e aplican dos puntos con miquina micro.
16.~ sueldado.- Se aplica un cordén sobre la unién de tubos
con miquina micro.
17.- S5e coloca brida en mascarilla de barrenado, se perfora
con taladro de alta valocidad.
18.- Prueba de fugas: Se coloca el escape en plantilla
donde se presiona la placa contra una placa de hule
neopreno, y por la parte del enchufe se aplica aire a
preaién para detectar posibles fugas con una aoluclén
jabonoea que le aplica en todas las unlones de eoldadura,

19.- Tapado de fugas.~- Sl aa detecta alguna fuga se marca
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con,gtn. y se tapa con equipo autSgena y varilla de cobre de

1/8%, y . se vuelve = a probar para verificar wou  buen
: tugqionh}niento.

20— Pi:nturl.- Sae aplica una capa de pintura color

aluminic en todo el cuerpe del escape con una

pistola de aire.

21.~ Horneado.- Se coloca el escape dentro del horno, se

enciende el horno, se deja 1/2 hora a 50 grados.

22.- Estiba en el almacén de producto terminado.- Se

coloca el material terminado en tarimas de madera, se

estiban como maAximo 3 juegos.
2.2.1. SOLDADURA

Dado gque dentro del proceso productivo de una ompresa
metalmecdnica dedicada a la elaboracién do ovistemas. de
escape automotriz, la actividad predominante, que produce
mayor namero de riesgos de trabajo, es la ooldadura; en
el presente apartado so explicara en que consiste, los
diferentes métodos utilizados; los peligros qua é&sta
provoca al sor utilizada, asi como lam medidas y equipo do

seguridad adacuados.
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SOLDAR es el proceso de unir o juntar metales., Ya sea
que lap. plezas de metal se calienten hasta que Be fundan o
se callenten a una temperatura inferior a s8su punto de
fusién, y se unen con un metal fundide come relleno. Otro
método coneiste on calentarlos hasta que se ablanden 1lo
suficiente para gque se puedan unir con martillo o a
presién. El método mis antiguo de unir metales o soldar, se
basaba en calentar dos piezas de metal en una fragua hasta
que estaban suaves y flexibles, Las piezas eran entonces
martilladas o forjadas juntas en un yunque Yy luego se
dejaban enfriar y endurecer.

0. o de _soldadura: En los afios recientes geria

imposible enumerar los diferentes métodos de goldadura, sin
embargo, todos caen dentro de dos categorias:
a) Soldadura por fusién
-Por arco (Arco de carbén, arco metilico, arco protegido)
-Por llama (oxiacetileno, hidrégeno atémico, oxlhidré-
geno)
b) Soldadura sin fusidn
-Forja-Herreria
-Llama (soldadura fuerte, soldadura de plata)
~Soldadura por resistencla (proyeccisén, de punto, costu-

ra, a tope)
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Soldaduga por fusién.- Es cualquler proceso de unir metales
en que ss funden los metales que se van a unir.

Los dos procesos principales de soldar por fusi6n son la
soldadura por arco y la soldadura por llama.

Los procesos de eoldadura por arco emplean al calor
generado por una corrlente eléctrica, para llevar los
metales a la temperatura requerida para la soldadura.
Soldadura de arco metélico.- eon la soldadura de arco
matdlico ge eptablece una corriente eléctrica entre los
metales y una varilla que sirve como electrodo. Eate
electrodo en fijado en un soporte especial que el soldador
aoBtiene en la mano. El calor requerido para fundir los
metales por unir viene del arco formado cuando "brinca® la
corrlente eléctrica entre el extremo del electrodo y los
matales. En este procesc son fundidos ambos, los dos
metales y el electrodo.

Soldadura por arco protagido.- es un método especial, usado
para proteger la eoldadura. Debide a que el metal fundido
con frecuencia se vuelve frégll cuando se expone al aire,
868 usa una defensa para protegerlo. La defensa puede
formarse usando un electrodo recublerto, un gas inerte o un

fundente granulado, dependiendoc del proceso usado.
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Soldadura de arce de carbSn.- en la soldadura de arco de
carbén, el arco se establece entre un electrodc de carbén
sencillo o doble y los metales por unir. Un porta-electroado
soporta los electrodos de carbdn. El arco (nicamente proves
el calor para ablandar y fundir los metales., No agrega nada
al metal.

Soldadura con llama.- Los procescs da soldadura con llama
aprovechan el calor producido por los gases al quéma:ua
para fundir los metales. En este proceso generalmente se
usa la llama de oxiacetilénico, aungue algunas veces se
emplean otras mezclas de gas combustible y oxigeno.

Estos gases son altamente explosivos en clertas
condiciones. El soldador debe estar familiarizado con todas
lag precauciones ds seguridad.

Soldadura eip fusién.- E8 cualquier proceso de unir metales
en que no se funden los matales que se van a unir.

Existen tres tipos de soldadura ain fusién: forjado,
soldadura por resistencia y soldadura fuerte o con latén.
Forjado.- en ol forjado, las plezas de metal que van a
uniree se calientan en una fragua, Mientras se callentan,
reposan sobre una capa de carb6n de coque y ae mantlenen

tan limpias como a@ea posible. Las partes debon calentarse
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uniformemente y hasta la temperatura adecuada. Luego son
puestas en la posicién daseada y martilladas juntas.

Los metales se unen por la presidén del martilleo, No son
unidas al fundirse como en la soldadura por fusién.
Soldadura por resistencia.- la soldadura por resistencia
también utiliza el calor y la presién para unir las partes
metilicas, Las partes que van a soldarse son amordazadas,
juntas, entre dos electrodos de cobre en una miquina. El
calor se genera por una corriente eléctrica que fluye a
través dea los puntos donde oo hace la soldadura, o sea, log
puntos donde los electrodos tocan el metsl. Las soldaduras
de punto, a tope, da costura, y de proyeccifn, recurren
todas a un procesc de rasistencla. Los diferentes nombres
se refieren a variaciones de la soldadura por resistencia.
Soldadura a tope.- en la aoldadura a tope las plezas son
colocadas punta con punta de mode que la corriente fluya a
través de la unién,

Soldadura de punto.- en la soldadura de punte las piezas
son traslapadae y la corriente y presién aplicadas en un
punto solamente. '

Soldadura de costura.- en la soldadura de costura se ruedan
los electrodos y van haclendo poldaduras de punto a

intervalos regulares a 1o largo de la costura. Las
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soldaduras de punto pueden usarse pnr‘n traslapar y formar
una costura a prueba de agua.

Soldadura de proyecclén.- en. la soldadura de proyaccién se
hacen pequefias protuberancias en la puperficie de uno de
los metales quo Se van a saoldar. Estas protuberanclas o
proyecciones son soldadas a otra pieza metalica, pasando
una corriente eléctrica a través de ellas y aplicando
presién al mismo tiempo.

Aunque os posible aoldar metales medianamente gruesos,
este método de soldadura por resistencia es mas
frecuentemente utilizado por las industrias metllicas
ligeras, como la industria automotriz. Si uno examina
articulos tales comoc refrigeradores, estufas, lavadoras,
ductos de calefaccién y venclilacién, puede observar muchos
ejomplos de soldadura por resistencia.

Soldadura fuerte.- En este proceso se usa una varilla de
soldar (varillas de un metal con punto de fusién mas bajo
que el metal que 8e va a soldar). Se calijenta el metal por
soldar a una temperatura inferior a su propio punto de
fusién, pero superior al punto de fusién de la varilla de
soldadura. Las plezas de metal eson unidas por el metal
fundido de la varilla de goldadura. Este método forma una

soldadura fuerte y limpia.
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GASES Y BQUIPOS PARA AUTOGENA

Llama de oxiacetileno.- Esta llama es indispensable en la
industria moderna. Se usan dos gases, oxigeno y aceatllenoc.
La combustién de oxigeno con acetileno, produce la llama
con la temperatura mis alta producida por la combinacién de
gae y oxigeno. La temperatura de la llama de oxiacetileno
@s aproximadamente de 600 grados F (3300 grados C)., Esta
temperatura funde a la mayorfa de leos metales usados en la
industria actual y por esa razén as ampliamente usada en la
industria de la soldaqura.
OXIGENO.~ Se encuentra en la atmésfera. La atmésfera o
alre, es la cubierta de gases gue rodea a la Tierra. Los
dos ingredientes principales en el aire son oxigeno vy
nitrégeno. También hay pequefias cantidades de otrou gasas,
tales como helio, argén, neén y otros gases inertes. El
oxigeno libre represanta el 21% de la atmésfara terrestre.

El oxigeno puede obtenerse en tres estados diferentest
Gaseoso, liquido y 86lido. En estado ligquido o 8élido, el
oxigeno ea de color azul phlido y es paramagnético (atrafdo
por un imény. Se licua a 183 grados C b;‘;jo cerc y se
polidifica a -218 gradoeg C. Sin embargo es considerado sin

color, sin olor, sin sabor e inofensivo,
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cuando el oxfgeno bsa comblna quimicamente cﬁn otro
elemento, a la reaccidén entre ellcs se le llama oxidacidn.
S8i la oxidacién es muy riplda produce calor y luz, y se
llama combustién.
El cilindro de oxigeno.- El oxigeno en forma gaceosa,
generalmente se entrega al consumidor en cillndros de
acero. Lap induetrias grandes pueden necesitar carro-
tanques o inmensos cilindros con oxigeno llquido Y
convertirlo a gqas, conforme lo van necesitando. Loas
cilindroa de acero para ueo normal Be fabrican en varios
tamafios, y el gas que contiene Bse comprime a 2200 psi
{libras por pulgada cuadrada) o 154,5 kg/cm2 (kilogramos
por centimetro cuadrado) a 70 grados F (21.1 grades C) que
es la temperatura amblente normal. Los cilindros son
corazas huecas, conetruldas especialmente para soportar las
toerribles presiones del gas que contienen y ademds tienen
roscas derechaas.
Valvula del cilindro de oxfgeno.- La vailvula del cilindro
de oxigeno debe abrirse totalmente cuando el cilindro este
en uso para que permita el flujo sin restricciones y actfie
como un sello o reten. Hay un dispositivo de seguridad que
eata localizado en la vélvula por el lado opuesto a la

conexién del regulador o deacarga del cilindro.

Pagina 93



Bl diepositivo de seguridad tiene forma de una tuerca
hexagonal con pequeiios agujerom. Detr&as de esta tuerca hay
un disco de un material eapecial que se revienta si la
presién intarior aumenta demasiado, permitiendo al gas
escapar por los agujeros de la tuerca. Si un cilindro, por
accidenta, es calentado, el gas interior se expande
aumentande la presién que sufre el cilindro. Para evitar un
accldente de este tipo, se debe instalar el dispositive da
aeguridad.

ACETILENO.~ El gac acetilano oo la combinacién quimica de
dos elementoa: <Carbén e hidrégeno. Al calentar coque y
pledra caliza en un horno eléctrico, estas se funden
produciendo una nueva sustancia. Esta sustancia se llama
carburo de calcio. Cuande el carburo de calcio Be pone en
contacto con agua, produce gas acetileno. Hay dos métodos
para producir gas acetileno: Agregando carburo al agua, o
agregando el agua al carburo. Cualguiera de los doa métodos
produce lo qua se llama acetlileno generado. Después de que
el gas ge genera, se saca, mge purifica y se almacena en
cilindros de acero. Asi es llamado acetileno disuelto.

Cilindros de acatileno,- es generalmente més corto y més
ancho que el :de oxf{geno. Se hace en varias seccionea,

mientras el de oxigeno es de una sola pieza,
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No es como el cilindro de oxigeno que es una coraza hueca.
El de acetileno lleva adem&s roscas jizquierdas.

De acuerdo con la Ley, el gas acetileno no debe usarse a
més de 15 psi (1,016 kg/cm2). Si esta presién se sobrepasa
existe el rieagc de una explosién. El gas acetilenoc puede
disolverse en un liquido. PpPara evitar el riesgo de
explosiébn  y  permitir el almacenamiento de grandes
cantidades, el cilindro de acetileno Be 1llena con una
mezcla de asbesto desmenuzado, cemento y carbén, o alguna
otra mezcla similar, en la forma do pasta. Las mitades del
cilindro son soldadas y se hornea todo junto hasta secar la
pasta de relleno.

Al secar, la mezcla quada en forma de panal. Se presiona
un liquido llamado acetona dentro de los compartimentos de
este panal, La acetona absorbe o disuelve al acetileno
habta veinticinco veces su propic volumen, El arreglo de
panal tiene la ventaja de evitar gue se extienda cualquler
descomposicién que ®e inicie 8l se dirige una 1llama
accidentalmente hacia la euperficie del cilindro.

Tapones de seguridad.- Al igual que el cilindro de oxigeno,
el de acetileno tiesne un dispositivo de seguridad. Este
dispositivo consiste de poquefios pernos insertados en la

placa del cilindro.
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El nfimero y localizacién de estos: perncs varia, pero por lo
menos hay cuatro: Dos en la parte superior y dos en la
inferior de cada cllindro. Los pernos se fijan en su lugar
con un tipo especlal de plomo que se funde a 220 grados
F{104 grados C). Si el plomo se funde, el gaa forzara hacia
afuera a los pernos,

Reguladoraa.~ Los reguladpres tienen muchos wusos. El
propéaito o funcién principal de un regulador, es reducir
una presién alta a una preslén de trabajo baja y segura, y
dar un flujo de gas continuo y uniforme.

ManSmetros.- Los ragulgdores para oxfgeno y acetileno estén
equipados normalmente con dos man6metros, uno guo indica la
presién interior del cilindro y otro que indica la presién
con que llega el gan al soplete.

Mangueras.~- Los sopletes de soldadura se conectan a las
descargas de gas con mangueras de buena calidad. La
manguera para acetlileno es roja y para oxigeno es verda.
Las conexiones terminales tienen roscas diferentea. La
tuerca de concxién del acetileno tiene la rosca izquilerda,
mientras que la de oxigeno tiene rosca ’derecha. Como
precaucién adicional para evitar un intercambio accidental

y poder identificarlas més facilmente, sa hace una ranura
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por el centro urededor“do 1la 'clymrcu de cqnyeidéni del

acetlleno. ’ ' ' )
Hsopletea de soldadura.- A los sopletes se les ‘llama también

antorchas. Un soplete tiene:

1.~ Dos tomas para surtirse de oxigeno y acetileno.

2.~ Dos vAlvulas de aguja para controlar el flujo de los

gases y hacer ajustes a la llama.

3.~ Un cuerpo al que se conactan lasm dos tomas y las

v8lvulas. Este cuerpo em la parte superior de donde lo coge

el soldador.

4.- Una cabeza mezcladora para mezclar los gases en las

cantidades ad;cuudas.

5.~ Unas boquilla para soldar, para concentrar y dirigir la

llama. Las bogquillas para soldar vienen en muchas medidas,

permitiendo al scldador ob dif t. fA de llama
usando el mismo mango de soplete.

Boquillas para soldar.- Son generalmente hechas de cobre
suave y vianen en diferentes medidas. La medida de 1la
boquilla la determina el diémetro del agujero en sau
extremo, Para conservar llmpio el aqujerc de la boquilla,
ae deben usar limpladores especiales para boguillas. Debe

tenerse cuidado al limplar la boquilla.
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Gafas para soldar.-~ Lan gafas protegen los ojos del intenso
brillo de la 1llama, de las chispas que saltan, y del metal
caliente. Las gatas ce hacen de material resimtente al
calor y son ventiladas y llgeraa., Las gafas para soldar
contienen lentes opticos, hachos de diferentes tonos
(generalmente verdes} para disminulr el reflejo de 1la
llama. Come estos lentes son muy caros se les protege con
lentes c¢laros de vidrio o pléstico. Las gafas oatén
oquipadas con una banda que se ajusta a la cabeza.
Encendedores de friccibn.~ Siempre deben usarse
encendedores de fricc}dn para encender el soplete. Nunca
debe usarse una cerilla ni otro soplete para encender el
soplete, Con la cerilla la manc queda siempre muy cerca de
la llama y puede quemarse gravemente, con otro soplete
puede producirae una explosién.

Guantes.- Cuando se van a soldar plezas de metal grandes o
pesadas, hay algo de radiacién de calor. El que un scldador
use guantes, es cuestién de gusto personal. Con los
guantes =se puede tener la diflcultad para manipular la
varilla de aoldadura. Si se usan guantes, degen ser los que

tienen guanteleta y de materlal resistente al fuego.
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" SOLDADURA DE ARCO

. La sgoldadura de arco, o soldadura de arco eléctrico, es un
proceso smpliamente usade en la actualidad. Es un proceso
por fusién porque funden los metales base que se unen.

El soldador gque usa el proceso de arco eléctrico tiene un
soporte especlal para sostener el olectrodo, A medida que
el soldador acerca el electrodo al metal base, se forma un
arco con la corriente eléctrica gque fluye entre al
electrodo y el metal bhase, El arco quo es muy callenta
{apréx.. 3600 grados € o 6500 grados F) hace que se funda
al metal base y el electrodo. El mwotal fundido del
alectrodo €luye hacia la unién.

Electricidad.- La electricidad es una fuerza de atraccién
lovisible que produce una carga eléctrica, 51 se
proporciona un camino entre objetos cargados que se atraan,
se tendrd una corriente eléctrica. La corriente eléctrica
es en realidad un flujo de electrones de la terminal
{extremo)} negativa a la terminal positiva del conductor.
Cuando los electrones de una corriente se mueven slempre en
la misma direccién, producen corriente directa. Cuando los
elactrones invierten su direccién a intervalos regulares,

producen cocriente alterna.
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COnd;zcto:‘en y ailsladoraes.- Un conductor 8 un material o
sustancia que permite el paso de corriente eléctrica a
travée de el. Un aislador, en cambio, ‘es un material o
sustancia que no permite que la corriente eléctrica fluya a
través de 61.En la soldadura de arco, el cable consiste en
alambras de metal (conductor) con una capa de hule
i(Aleado:) rodeandolo.
Miquinas de soldar por arco.- La electricidad se gen;:n en
una central principal, y luego transmitida a través de
varias subestaciones, transformadores y lineas de fuarza.
S5e upa para muchas cosas, tales como. alumbrado, calor,
fuerza. Para tener éxito scldando con electricidad debemos
tener una méquina que controle la fusrza de la
electricidad, aumente o diominuya la potencia segin se
raquiera, y sea gegura en #u manejo. Hay tres tipos
principales de miquinas usadas en la soldadura de arcot

1.~ Hiquina de CA (corriente alterna)

2.~ M8quina de CD (corriente directa)

3.- Maquina de CA/CD (combinada de las dos)
Hiquina de corriente alterna.- son llamadas
transformadores. Transforman la corriente eléctrica de la
l{nea principal (que tiene altoc voltaje y bajo amperaje) a

una corriente fitil para soldar pero segura (Ique tiena bajo

Pagina 100



Qolcnje'y altq'nmperaje). Esto se lleva a cabo dentro de la
- miéquina . por un arreglo de las bobinas primaria y secundaria
; un teacéo: mbvil.
Maquina ‘de corriente directa.- Las miquinas de corriente
dlrecta caen dentro de dos tipos bésicos: generadores y
rectificadores. En un ganerador de CD la corriente &e
genera girando una armadura en un campo eléctrice. La
corrlente alterna generada se recibe en un arzegio de
@nacobillas de carbén y conmutador y se cambla a corriente
directa.
Haquinas CA/CD.~ Estas méquinas Bon, baslcamente,
transformadores de CA a los cuales se agrega un
rectificador. La corriente alterna provista por el
transformador alimenta al rectificador que 1la cambia a
corriente directa.
Portaelectrodoa.~ Los portaslectrodos se usan para coger
ios ‘@lectrodos y proporcionar un mango aislado. Hay de
diferentes formas y tamailcs dependiendo del amperaje maximo
que vaya a usarse. Este debe ser ligero y capaz de conducir
suficiente corriente sin smobrecalentarse.
Conectores.—- Es lmportante que se use sl método apropiado

para conectar el portaelectrodo al cable de aoldar.
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Grapas para tlerra.- La grapa para tlerra es asegurada 2 la
pieza de metal que se va a soldar, completando asi el
_circuito de moldadura, cuando el electrodo toca el metal.

e debe recordar que si el metal que se va a soldar no
tiene contacto a tierra, el circuito no esta completo, y
exiota el peligro definitivo da sufrlr una descarga

eléctrica.

Seauridad en la soldadura de arco

Riesgos de Seguridad
Descarga eléctrica.- Cuando una persona hace contacto con
la corriente eléctrica, recibe una deacarga eléctrica que
le causa una reaccién violenta o hasta la muerte.
Afortunadamente la Ley marca estrictos reglamentos con
raeferencia a las méquinas de weldar y en circunstanclas
normales, no es probable que algulen muera de una descarga
recibida do una miqulna de soldar.
Deslumbramiento.~ La luz brillante que se desprende en la
scldadura de arco contiene rayos ultravioleta e
infrarrojos. Estos rayos son similares a los del sol vy
pueden producir efectos similares. El deslumbramiento ae

produce cuando se va un arco sin la proteccién adecuada.
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Desgraciadamente ee difficil decir eoi se produjo © no hasta
sele u ocho horas més tarde. Los sintomas incluyen
nensacién de quemadura y una irritaci6édn similar a la que
causa la arena en los ojos. Es doloroao tanto con los ojes
ablertos como cerrados. Lo mids sensato que see puede hacer
ea no mirar un arco a menos que e ufe el equipo adecuado.
Algunas veces sin embargo, una peracna recibe el destello
por accidente, sin importar lo cuidadoso que uen.‘ Hay
medicamentos para allviar la irritacién, pero si es severa
o persiste, debe consultar a un médico.

Quemaduras de arco.- Los rayos infrarrojos y ultraviolaeta
también pueden producir casos de serias quemaduras de arco.
Las lociones para broncearse al gol alivian un caso
moderado de quemadura de acco. Sin embargo, si la guemadura
es seria, debe consultarse al médico.

Cabos de electrodos.- Son los extremos cortos da los
electrodos usados que van a per tirades. Debon ser
desachados c¢on mucho cuidade. Para evitar desperdiclo no
deben tener mas de S5 cm(2 pul) de largo cuando se
descarten. Conperve un depbsito metdlico en el &rea de

goldadura para desechar estos cabos.
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Escorta.- El recubrimiento que se forma ‘en 1la parte
superior de la soldadura de arce se llama escoria. Cuando
se deposita eata muy caliente; cuando se enfria esta
solida y dura. Se deba taner cuidado cuando se quita la
ascoria, asegurandose que no vaya a golpear al sol-dador ©
a ‘otra persona que este en los alrededores.

Caretas.- Para protegerse asl miamo de los rayos del arco y
da las chispas calientes, se usa proteccién para la cara
{careta y yelmo de mano). La careta es mids segura para loa
principianteas, pero en la industria Be usa con frecuencia
ol yelmo de mano, Los protectores para la cara deben ser de
matarial aislante fuerte, tal como fibra, con plezas
laterales por 1o menos de 5 cm (2 pul) de ancho. Deberén
ser ligeras. La careta wée aproplada es 1la que tiene el
frente deslizante, la cual permite levantar el lente o
vidrio oscuro cuando no se esta soldando. Asi puede verse
lo que ge esta haciendo ein quitaree la careta completa y
seguir protegido cuande se golpea la soldadura para quitar
la escoria. Si no oe usa eate tipo, ne debanlusnr gafas de
seguridad especlales para quitar escoria. Todas las caretas
ent&n equipadas con bandas ajustables para la cabeza.
Tamblén puede ccmprarse a cada soldador sus bandas para el

sudor.

Pagina 104



51 la careta esta demasiado floja o apretada (en el
movlmlent§ hacia abajo), puede ajustarse ficilmente,
girando los tornillos de afuera de la careta con un
degsarmador.

Lentes.-Para permitir gque el aoldador vea mientras esta
soldando y filtrar los rayos que hacen dafio en la soldadura.
de arco, se usan lentea de color en las caretas. Estos
lentes @on generalmente vordes y graduadop por nGmeros y se
ofrecen en modidas estandard., Debido a que estos lentes son
costosos, se protegen con vidries clares o placas de
plastico. También se fabrican lentes con graduacién y

bifocalesn, eapeciales para aquellos que necesitan

correccién de la vista.

Guantes.- Los guantes con gquanteletas largas protegen las

manos y las muflecas de loas rayos del arco. Generalmente go

hacen de piel cruda y se consiguen on forma de guanto con

dedos ¢ de manopla. Es muy importante que tengan rofuerzo

entre el pulgar y el indice para evitar desgaste excesivo y

para detener chispas callentes cuando la soldadura se hace

en posicién incémoda.

Cortinas.~ Todas las &reas da soldadura deben equiparse con

cortinas de asbesto o lonas resistentes’al fuego.
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Estas cortinas debe cerrarlas el soldador que use el &rea,
para eliminar @l peligro de un deslumbramiento a cualqulera
que pasa © trabaje cerca. En la industria no siempre es
pogible rodear al 4rea de soldadura con una cortina de
asbeeto. Para asta situacién se usan cortinas portitiles.
Es responsabilidad del eoldador que estén colocadas antes
de soldar.

Mantas de asbesto.- Otra pieza de equipo que es conveniente
es la manta de asbesto. Se usa para envolver a cualquiera
que se le incendie la ropa © para arrxojarla sobre material
o equipo que se eatc{ quamando, La manta tamblén puede
usarse para proteger materiales contra chispas incendiadas.
Estas mantas se suministran completas, con 8u envase
metdlico para colgarse de la pared. Tienen una oreja que
sirve para aacarlas ripldamente para su uso.

Martillc para escoria y cepillo de alambre.- Aunque no es
equipo de seguridad, el martille para eacoria y el cepillo
de alambre gson parte esenclal del equipo del soldador.
Todas las soldaduras deben limpiarse al terminarlas. Estas
herramientas vienen en gran variedad de forﬁaa Y tamaiios.
Deben usarse con frecuencia yv congervarae en huenas

condiciones.
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GAS_R_PRESION:

CILINDRO DE GRS A PRESION:

a) Pesa BO kgs cuando esta lleno

b) Tiaene una presi6n de 154 Kgs por centimetro cuadrado

©) El grueso de la pared del cilindro es de 1/4 de pulgada

d

Mide 1.45 mte o mAs de altura y .23 de dlametro

@) Cuando no se utiliza debe usar un capuchén sobre la
valvula

£) Cuando esta en funcionamiento usa vilvula, mondmetro y
mangueras

g) Se pinta de colores, de acuerdo a el gas que contiene

h} HNo debe dejarse suelto porque representa .una gran
peligro

i) En caso de no tener el capuchén de geguridad, puede
caer y abrirse 1; vilvula liberando el gas con gran
presién por un pequefio orificlo, traspasando paredas con
gran facilidad y alcanzando alturas hasta de un kilémetro,
girando, rebotando y golpeando tode lo que hay a su
alrededor. En ciertas condiciones romperse o explotar.

j) Como medida de saguridad debe revisarse que su capuchén

eate bien puesto, derecho y apretado, aun estandc vacio.
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Nunca debe dejarse auelto, debe colocarse bien soportado
y atado, para evitar que se pueda caer. Hunca debe utili-
zarae en poslcién horlizontal. Dabe manejarse con
delicadeza,evitando golpearls.

k) Se almacanan debidamente clasificados wsegin su
contenido, idantificandoles con un letrero claramente
visible colocado en el lugar que ocupen.

3) Los cilindros vacios Be almacenan an un lugar
geparado de 1los 1llenos, identificandolos con un letrero
visible.

1} Todos loa cilindros, tanto llenos como vacios,
deberin tener puesto el capuchén met&lico que protege la
valvula de admisidén y escape.

m) Loa cilindros deberén asegurarse a la estructura
local maediante cadenas y cinchos que garanticen su
estabilidad.

n) No usar mangueras jinnecesariamente largas. Cuando

daba usarse una manguera larga, se debe proteger para

aevitar que pase sobre ella, carretillas, montacargas,
@tc. y sea dafiada en alguna forma; en caso de que sea
una zona de trBfico de vehiculoa o peatones deben

suspendarge a una altura suficiente para permitir el

paso sin obatruir,
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o) Se debe reparar las fugas inmediatamente; ademis
de constituir un despilfarro, al gas combustible que
sale, puade inflamarse a iniciar un incendio de
importancia.

P) Reparar las fugas de las mangueras, cortando la
parte dafada y volviendola a unir por medio de un tubo
interior y dos abrazaderas; HNo se debe intentar
reparar una manguera con fugas, utilizando cinta de aiglar.
o) Se deben examinar las mangueras periédicamente para
ver sl tienen fugas, sumergiendolas en agua a la.

presién normal de trabajo.

. GNOSTICO_DE CION DPE LA ESAS
Principales factores capaces de producir riesgos de trabajo
en @l proceso de produccidn seleccionados
1.~ El personal de supervisién, asi com& el personal a su
cargo, no contempla an forma eficaz los aspectos de
sequridad e higiene, {no estin concientizados), e
concretan exclusivamente a operaciones de produccién
relegando las medidas de prevenci6n contra los peligros que
implican las operaciones y a los que estfin expuestos loa

trabajadores.
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2.- No existe una persona encargada de la seguridad (un
técnico), que se dedique exclusivamenta a este ramo.

3.- No se llevan estadisticas reales mobre los accidentes
acumulados en la inatalaclén, la cual auxilie las acclones
para disminuir los mismos y dar a conocer lags causas que lo
provocaron asi como las formas de atacarlos.

4.- No se cuenta con un programa de capacltacién en materia
de higiene y seguridad para perecnal obrero y supervisores,
por lo cual existe un alto fLndice de actos inseguroa que
conllevan a los accldentes,

5.~ La comisién mxxtg existenta no funciona como debe ya
que Be siguen cometlendo actos inseguxos, © en algunos
casos nc existe.

6.~ No existe por escrito, las normas de trabajo por
puestos (descripcién de puestos) en donde se indiquen loa
métodos, las acclones y los procedimientos seguros que debe
obgervar cada trabajador en el desampeiic de aua labores y
darlas a conocer a todo el personal con el objeto de

eliminar la preocencia de malos hibitos en sus puestos de

trabajo.
7.~ Espacios de trabajo i{nad dos, que fr oon
muy reducidos, las lineas se ran i d. por

materia prima, material en proceso o producto terminado.
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8.~ VentilaciSn inadecuada, por lo que ee perciben los
humos que desprende la soldadura y las ruedas abrasivas del
esmeril al hacer contacto con las plazas metédlicas,

9.~ Loa accasos a las casetas de soldadura con arco
eléctrico no cuentan con una cortina antireflejante que
proteja a los trabajadores de los rayos infrarrojos y
ultravicleta que emite esate tipo de soldadura.

10.~- Existe personal con ol pelo largo, el cual esta
expuesto a sufrir accidentes, ya que se le puede atorar en
una parte mévil de las miquinas en movimiento y ocaeionar
lesiones graves en la cabeza o hasta la muerte misma.

11.- Las rayas amarillas que delimitan &reas de trabajo,
muchas veces se encuentran semiborradas por lo cual se
ocasiona tr&fico conatante de objetos y personal.

12.- Las mangueras de oxlacetileno se encuentran en mal
estado y agrietadas, varios cilindros tanto de oxigeno como
de acetileno se encuentran ein anclar.

13.- No utilizar equipo de proteccidn peracnal {guantes de
carnaza, de tela, lentes, gafas para soldar, tapones o
conchaa acisticas, mandlles, zapatocs, uniforme, etc.),

pueden ser la causa principal de un accldente.
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14,- Los trabajadores hacen uso da accesorios, de

.l ia p al i + tales como relojes,
anillos, cadenas etc. en horas de trabajo.

15.- El ruido sobrepasa los niveles m&ximos permisiblen ya
que la comunicacién me interfiere a un metro de distancia.
16.- Ausencia de carteles alusivop a la prevencién de
accidantes, que indiquen o restrinjan al personal de
acuardc a el &rea en qua labora.

17.- Existe excesc de polvo en todas las A&reas, provocado
por @l proceso de produccidn.

18.- Falta de capacitacién o apatfa en los puestos de
trabajo en materia de seguridad e higiene.

19.- En cuanto a los equipos extintores contra incendios,
no se encuentran en un lugar acceeible, a la altura

reglamentaria y sedalados como e dobe.
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CAPITULO ILI
PROYECTO DE UN PROGRANA DE SEGURIDAD B HIGIENE
PARA LAS EMPRESAS METALMECANICAS
. DEDICADAS A LA BLABORACION DE SISTEMAS DE
ESCAPE DE LA ZONA DE TLALNEPANTLA

3.1, 1 CION O CION DE A COMISION
MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE

En cumplimiento de la Ley federal de Trabajo, del
Reglamento de Seguridad e Higlene y sun Instructivos se
deber& integrar la Comlaitn mixta de seguridad e higienay
en caso de existlr, ésta ae reestructura con igual nGmero
de repreasentantes obraoros y patronales, para emprezar a
funcionar inmediatamente,

Serén funcionea de eata comigi lap siquientess

- Realizar inspeccionas en todos los departamentos de 1la
planta para verificar que las operaciones se esatén
realizando en forma segura y, Qque también sean seguras e
higiénicas las Linstalaciones y on general las condiciones
da trabajo.

- Investigar los accidentes de trabajo que pe registren
para conocer Bus causas, analizarlas y proponer medidas
para prevenirlos.

- EScuchar y resolver los problemas de seguridad planteados

por log trabajadoresn.
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- Vviglilar el cumplimiento por parte de los trabajadores da
las medidas prevantivas y normas de sequridad astablecidas
por la empresa,

~ Tratar por todos los medios a su alcance de difundir las
raglas de seguridad y crear "Conciencla de seguridad” en el
peraonal promoviende su orientacién e instrucclén en
materia de seguridad e higlene en el trabajo.

3.2, REUNIONES DE EEGURIDAD

3.2.1, Comisidn mixta de sequridad e higiens

Cumpliendo con las disposiclones legales, sesionar& una vez
al' mes como minimo para tratar los asuntos de sau
competencia; esta sesién deberd ser posterior a la
inspeccién que se eafectie por todos los locales e
inntalacionea de 1la planta a fin de veriflcar las
condiciones de sequridad e higiene que prevalezcan en los
miomos, Tanto la lnspeccidén como la reunién de la comisién
debherd realizarse los primeros diez dias de cada mes. De
las sesiones realizadas la comisifp formulard una acta en
la que asentara la informacién relativa al mes inmediato
anterlor, que comprendera bisicamente:

Conclusiones derivadas de las v;nltaa realizadas a las

instalac:iones de la planta;
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Resultados de las inveatigaciones de los accideantes de
trabajo ocurridos; las medidas recomendadas para la
prevancién de los mismoa; el cumplimiento o no de las
medidas; Las actividades educativas en materia de seguridad
e higiene 1llevadas a la prdctica; y otras observaciones
pertinentes. Del acta f&6rmulada se enviaran coplas a la
Gerencla general, a la Delegaci6én federal del trabajo y
previsién social correspondiente, y al Sindlcato tn‘:ular
del contrato colactivo de trabajo, para que estén enterados
de loe trabajos gque se esté&n desarrollando y de la
situacién de la seguridad de la empresa.

3

Ccon_los jefes de departamento supervisores

Mensualmente se llevara a cabo una junta del coordinador
del programa de seguridad con los jefes de departamento y
los supervisores de linea, con el objeto de hacerlos
realizadores efectivos de dicho programa y crear en elloa
la idea de 1loa que son realmente.En estas reuniones se
analizaran los problemas que en materia de seguridad e
higiene existan en sus departamentos y conjuntamente buscar

las soluciones adecuadas.
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‘.3-3‘ CAPACITACION Y ADIESTRANIENTO

2:3.1, Comipifn do ggouridad e higiene,

Con objeto da que los integrantes de la cominidn desempefien
sus actividades preventivas de los riesgos de trabajo
dentro de la empresa con la mayor eficlencia se les
capacitara y adleastrara mediante la imparticién de un curso
tebrico-practico sobre las funciones inherentes a saus
cargos, de acuerdo con lo establecldo al respecto en la Lay
federal de trabajo y el Reglamento general de seguridad en
el trabajo., Dicho curso comprendera principalmente los
siguientes aspectos:

- Organizacién de las comisiones de seguridad e higlene y
sus aspectos legales.

- Funcicones de la comisién de seguridad e higiene.

- Procedimientos para las inspecciones a los edificios e
instalaciones de los centros de trabajo.

- Reuniopes y avctas.

- Medidas para la promocién de la seguridad (conferencian,
peliculas, carteles, folletos, concurscs, etc.)

3.3.2. Supervisores

Tomando en ccniideracién que !.ln peraona clave en la
realizacién de los trabajadores de cualguier empresa aon

los supervisoren;

Pagina 116



Es necesario gque ellos estén convencidos de la importancia
que tiene la sequridad en el trabajo para el buen
desarrollo de la produccidén, y asi puedan comunicar a los
trabajadores bajo eu mando, esa misma conviccidn. Por lo
tanto la educacién en materia de seguridad se iniciara con
estas personas mediante la impartlci6n de un curso.
Esencialmente el cureo abordara los siguientes temae:

- El supervisor dentro del contexto empresarial.

- El suparvisor y su grupo.

Seguridad, produccién y productividad.

El accidente y sua causas.

Costos de los accidentes.

Prevencidn de los accldentes.

Programa de sBeqguridad industrial.

Formas administrativas.

Para que los temas expuestos sSean mis objetivos se
complementaran con materiales audiovisuales como peliculas
y traneparencias alusivas. De entre lous asistentes a este
curso se seleccionarf & las personas que impartiran
posteriormente un curso bésico de seguridad para los

trabajadores.
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3:3.3, Curso bésjco de gequridad papa trabajadores
De acuerdo con loe supervisores de linea y loe integrantes
de la comisidn mixta de soguridad e higiene, se llevan a
cabo cursos de geguridad para los trabajadores. Estos
cursos oserdn eopecfficom para los trabajadores de cada
departamento sagin el tipo de trabajo, y come ayudas
visuales se utllizaran transparencias y peliculas alusivas
cuyo contenido e identifique 1o m&s posible con la
prevencién de loas riesgos inherentes a lae labores que se
ejecuten dentro de la empresa.

MdemAs  se tratarag en_ estos, curgos aespeciales como 10s
siquierzeg:

- Politicas de la empresa en cuanto a sequridad

- 1Importancia de la prevencién de los accidentes de
trabajo

~ El orden y la limpieza en los locales do trabajo

- Seleccibn, uso y conservacién del equipo de proteccién
personal

- Maneje de materiales

- Provencidn y combate de incendica

=~ Herramientas de mano
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El nGmero de sgesiones y duraclién de las mismas sera
variable de acuerdo con el volumen de operaciones de cada
departamento.

3 ca du b, s
ingreso
Todo elemento nuevo, pasado el proceso de geleccién, debers
ser iniciado, antes que en otra cosa, en materia de
prevencién de riesgos de trabajo, con el objeto de crear
dasde un principio su conciencla de seguridad. Para tal
fin, los trabajadores de nuevo ingreso una vez que han
tenido sus entrevistas en el departamento de personal,
deberin pasar ccn el coordinador de saguridad e higiene
para que les expliquo las politicas de la empresa con
respecto a la seguridad en el trabajo.
3. 5, P1 cas_de ¢ minuton
Para lograr la mixima eficiencia en las actividades da
prevencién, se recomienda que los supervisorea de linea
sostengan directa e individualmente con los trabajadores
bajo su mando, platicas de Seguridad de cinco minutos en
nimero de una por semana, las cuales ademis de pervir para
romper indiferencias, recelos o antipatias entre Jjefes y

subordinados;
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Son una herramienta de gran utilidad para el adlestramiento
en las practicas seguras y fomento de la concienclia de
seguridad, El Coordinador de Seguridad e Higlene auxiliara
a los Supervisores de linea para la elaboracién de estas
platicas,

3.3.6. curs de 08 auxjlios Bupervisores
trabajadores, en gensral

De acuerdo con el Médico de la Empresa, se impartird un
curso de primeros auxilios a Supervisores de linea y
Trabajadores, con el fin de capacitarlos y adiestrarlos
pobrae las técnicas bésicas que ae requieran para actuar
mientras raciban los heridos atencién médica en caso de
accidentes graves como congecuencia de la exposicién a
riesgos normales de las actividades desempefiadas, o a la
realizacidén de incendios, derrumbes o explosiones. Con el
fin de que en la empresa exieta un grupo debidamente
preparada, que en cualquier momento pueda intervenir en el
auxilio de accidentados {aplicacién de vendajes,
torniquetes, respiraclén artificial, etec.); es conveniente
que e forme una brigada de primeros auxilios lntegrada por
personas .de logs diferentes turnop de trabajo, las cuales
pueden seleccionarse de loa asistentes al curec de primercs
auxilios,

3:3.7. Pricticas_de extincibn de incendios
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Contar con el personal bien entrenado en el combate de
incendios es una necesidad obvia en la planta, por los
tremendos dafios que causan los lncendios a la Industria,
pues deja de producir; y muchas empresas despuée de sufrir
un incendio han tenido que liquidar el no poder eatablacer
con prontitud su capacidad productiva. Acordes con lo que
establece al respecto al Reglamento General de Seguridad en
el Trabajo, se debe procurar organizar una brigada contra
incendioa, la cual deberd estar Lntegrada por personas
capaces @ interesadas en este aspecto, que tengan espiritu
de colaboracién para las prdcticas. Los lntegrantes de esta
brigada deberdn ser seleccionados por el encargado del
departamento de Seguridad de entre los diferentes
departamentos y turnos de la planta.

Los miembros de la brigada ser&n capacltados y adiestrados
mediante lo siguientet:

a) Importacién de conocimlentos técnicos por medio de
conferencias y peliculas.

b} Instruccién préctica por medio de simulacros
programados cada 4 meses, con la participacién de

instructores extraplanta de reconocida capacidad.

3.4. INSPECCIONES PERIODICAS
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2:4.1..00_soquridad, orden v _kimpleza

.Serfn insp ! dos  dlari te los deparx de la
planta, en lo que se refiere a seguridad, orden y limpleza;
revisando ademis todos los serviclos anexos, tales como
regaderas, sanitarios, vestidores, etc., con el objeto de
obparvar el cumplimiento de las normas de seguridad e
higiene implantadas por la empresa, detectar oportunamente
condiciones pellgrosas en las instalaciones y actoa

inseguros en los trabajadorea y de esta manera cugerir las

re lones lap para eliminarlas.
- e oteccld: ergonatl

con el fin de que el equipo de proteccidn personal que ha
sido proporcionado a los trabajadores, se mantenga en
buenas condiciones de higlene y servicio y gsustituir
oportunamente las plezas que lo ameritan, ese hard una
revisién quincenal del mismo por parte de los jefea de
departamento y un representante de la comisién de seguridad
e higiene, ge desecharan aquellos equipoa que a julcio de
los Inspectores ya no presten la protecclén adecuada a los
trabajadores, tanto deade el punto de vista higiénico como
de seguridad,

En el capo particular de los respiradores, la revisién

deberd Ber mhke estricta por lo que Be refiere a £iltros,
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valvulas, Yy dem&s componentes de loa mismos,
responsabllizandose a los supervisores de 1linea de 1la
vigilancia del apeo diarlo de los mismos, asi como el
cambio cportuno de los filtros cuando ya no respondan a eu
funcidn,
8 ag _d

Cada mes 8e har&d la revisiétn de las herramientas da
trabajo, tanto en 4rea de mantenimiente como prnducélén.
Esto se hard con el objeto de evitar lesiones al peraonal

por uso de her ientas i d o de . Egta

revieién se llevard a cabo por los supervisores de linea
junto con un representante de la comisién de geguridad e
higiene y un representante de mantenimiento. Daber&
revigarse cuidadosamente todas laa herramientas del
dapartamento escogido, separandose aquellas que no ofrezcan
seguridad en su servicio, tales como limatones ein mango,
martillos con mangos astillados o cabezas muy desgastadas,
desarmadores con puntas melladas, llaves con mordazas muy
gastadas o rotas, et¢., con el fin de que sean debidamente

reparadas ¢ sustituidas en cano necesario.

3.4.4 ui goptr c
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cada mes serdn inspeccionados todos lo® extintores contra
- incendlos instalados en la planta, para garantizar que los
mismos se encuentren siempre en cualquier momento en
éptimas condicliones de operacién, debe rovisarse presiones,
eptado de los recipientes, mangueras, manémetros O
indicadorea. Debe observarse también que estos equipos se
encuentren instalados convenientemente an lugares de f&cil
accaeso sobre loa muroé o columnas a una altura, no mayor de
1.50 metros medidos del piso a la corona del aparato y que
entén perfectamente localizados por medio de sefialamientos
adecuados.

3.4,5, Del equipo at sporte 2 de te le,

Con el fin de detectar oportunamente cualquier desperfecto
en el equipo utilizado para el transporte de los materiales
tales como: montacargas, plataformas rodantes, carretillas,
atc., realizard una revisidn periddica en sus diferentes
componentues, como ruedas, plataformas, manubrics, llantas,
cadenas, etc., la que bien puede mer quincenal o mensual de
acuerdo con el programa de mantenimiento preventivo del
equipo y magquinaria elaborado  por el departamento de

mantenimiento.

3.5, INVESTIOACIONES
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3 d. equras @, eracione
Esta actividad sienta una buena base para combatir los
riesgos 8in que se tenga que eufrir la repeticién de
accidentes en determinadas operaciones para daree cuenta
que estas son peligrosas. Esta es realmente la labor de
prevencién. Una vez determinadas laa condiciones inseguras
en las operaciones de trabajo y las medldas que deben
aplicarse para la prevencidén de los riesgos, el siguiente
pasc en el entrenamiento del personal en los métodos de
trabajo seguros, para lo cual se utilizan diferentes medics
comos:
- Adiestramlento por el método directo de supervisores de
linea.

- Elaboracién y publicacién de instructivos y reglamentos

de seguridad para operaciones especificas.

-Elaboracién e importaciSn de las platicas de cinco

minutos por parte de los suparvipores de linea.

8 8_de
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Cuando en las inspecciones a la planta 8e encuentran
. personas :que estin cometiendo actoe que los expongan a
allos mismos © a sus compafierce de trabajo a sufrir
accidentes, se hard una investigacién a fondo de tales
situaclones con el objeto do determinar las causas que los
ha orillado a cometerlos, procediendose a llenar el reporte
corraspondiente en el que e debe ospecificar claramente la
clase de acto inseguro cometido {no usar los equipos de
protaccién personal, Jjugar o bromear en laa Areas de
trabajo, retirar las guardas de las mlquinas, uso de
herramientas inadecuadas, etc.)
B e accidentes 0161

Este @n un trabajo indispensable para desarrollar un buen
programa de seguridad, ya que proporciona datos sobre las
causag de los accidentes y esto permite que ya
identificadas se puedan combatir. Para esta actividad
deberin lleparse de inmediato y lo mis completo posible, la
forma administrativa convencional "Reporte de accidentes de
Trabajo" qua exista en la Empresa. Al llenarse la citada
forma debe tenerse presente que gu objetivo principal es la
determinacion de las caumas que motivaron el accidente y

como se puedan oliminar las mismas;
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por lo tanto antes de llanarla en necesario’ hacer un
anslisis del accidente lo mas completo posible.

3.5.4, De accl 8in lesidn

Partiendo del principlic de que todos los accidentes afectan
la secuencla normal de las actividades establecidas en una
empresa, es importante que los accidentes con lesicnes
leves y aun los que no lan producen sean investigados
cuidadosamente con el fin de aplicar medidas gque eviten que
en un future no muy lejano se conviertan en acclidentes
incapacitantes para el personal.

3.6. DIFUSION DE LA SEGURIDAD

3.6.1. Boletipes y Folletos

Hensualmente se elaborara y distribuird entre todoa 1los
trabajadores un boletin de seguridad, en que Be 1nc1ulr§n
medidas de seguridad instructivas de acuerxdo con las
experiencias de la planta, a fin de sensibilizarlos en la
prevencién de los accidentes de trabajo. Ademis estos
boletines pe aprovecharan también para informar a todos los
trabajadores sobre los eventos que ame hayan realizado

durante el wes, asi como resultado de los mismos,
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3:6.2. Pelfculas v Conferenciag

Se dictaran conferencias en forma de mesan redondas a los
trabajadores de los diferentes departamentos de la planta
sobre temas especificos de seguridad, entablandose
discusién libre con ellos sobre el tema tratado para que
opinen s;bta las conclusjones que deher&n establecerse a
favor da la prevencién de los rlengos de trabajo. En estas
mismas sesiones se aprovechara para hacer un anAlisis de
las causas de los accidentes de trabajo que se hayan
registrado en sus correspondientes departamentos y bBe le
harén las recomendaciones necesarias para eliminarlae.
3.6.3. Carteles y propaganda mural

Mensualmente oe instalaran en sitios estratégicos de la
planta, carteles con dibujos y leyendas alusivas a la
sequridad, Se pretende que estos carteles sean acordes con
los riesqos lnherentes a la clase de trabajo que desempedan
los trabajadores, a fin de que sean mie expresivos vy
transmitan en el acto, el mensaje que llevan

3:6.4. Recepcién de sugorenchas escritas

Con @l objeto da motivar a el perponal para que participe
activamente en e¢l desarrollo del programa de seguridad, se

lea invitara a aportar sugerencias de seguridad mediante la
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instalacién en la planta de un buzbp, para que sean
depositadas en esta.

= ord ora depart.
con el objeto de mantener informado a todo el personal de
la planta de los dias sin accidentes que van transcurriendo
en la miema, diariamente se llevard un control del récord
de "Dia sin accidentes”, por medio de un tablerc general,
que para tal fin se lnstalard en la entrada a la vista da
todos los trabajadores y con nimeros camblables.
3 0] 8
Con el propésito de mantener latente el interés por la
prevencibén de los accidentes da trabajo en los trabajadores
de todoe los niveles de la planta, se pretende implantar
concursos de seguridad que blen pueden ser carteles, orden
y limpieza o cualquier otro evento similar que permita
premiar la participacién en forma individual o colectiva.
3.7. REGLAMENTO DE SEGURIDAD

3.7.1. Instructivo de operacién

Con el objetivo de educar a los trabajadores de nuevo
ingreso y a 1los de planta en los métodos seguros de
trabajo., con base en el anflisis de las operaciones del
praceso de fabricacién, se elaboraran los instructivoe en

los que se hard saber a los trabajadores, los peligros que
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implican las labores que van a desarrollar, as{ como las
normas bAsicas de eeguridad.

. da

Considerando que en todo centro de trabajo, deba existir un
reglamento interlor que abarque las normas ¥
recomendaciones que deban acatar los trabajadores para
prevenir los riesgos de trabajo en el descmpeio de sus
labores, sa debe actualizar el reglamento general de
Seguridad e Higliene para las empresas, o roalizarlo en caso
de que no exista, el cual deber&d hacerse del conocimiento
de todo el personal y 'observar,au estricto cumplimiento.

3.7.3. Politicap generales de sequridad.

Como apoyo al reglamento general de la empresa, elaborard y
hard del conocimiento de todos los supervisores de linea,
las politicas geonerales de sequridad, en las que sa
indicaran claramente los lineamientos que deben aplicar
para la prevencién de los riesgos de trabajo en sus
respectivas Areas; asfi como las medidas que deberdn tomar
en el cago dc que los riesgos realizados y las medidas
disciplinarias que deberdn aplicar a los tx:abajadoraa que

violen las normas de seguridad e higiene establecidas.
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3.8.MEDICINA PREVENTIVA

—;,g,],. Vacupagién contra el tétanos.

£l encargado del programa, coordinara las fechas en que ae
apliquen la vacuna contra el tétanos.

3.8.2, Exameones médicos de admisién y periédicos,

Es recomendable que oe realicen examenes médicos de nuevo
ingreso para detectar enfermedades profesionales de
trabajos anteriores, para conocer la condlcién fimica del
personal y oaber #if es capaz de realizar en trabajo del
puesto reguerido, o en todo caso ubicarlo donde se pueda
desempefiar de mejor manera; esBto sobre todo es més
aplicable a nivel operativo, aungue puede aplicarse a todos
loa nivelea, sl la empresa asi lo desea. La Ley federal del
trabajo y el Reglamento de seguridad e higiene en el
trabajo en vigor, establecen que en todo centro de trabajo,
deben realizarse examenea médicos periédicoe a los
trabajadoraa, con el objeto de detectar oportunamente,
modificaciones organico-funcionales producidas por el
trabajo, que ameriten tratamiento médico y abandono
transitorio ¢ definltivo del trabajo. La pericdicidad de
estos examcnes cepende princlpalmente del tipo de trabajo,
las materlas primas que se manejan y del medio amblente en

que s8e labora (- existencia de polvos, humos y gases
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téxicos, calor, ruido, etc. ) consiguientemente en esta

P + dichoe sa practicaran cada 6 meses.
3.9. ACTIVIDADES ADHMINISTRATIVAS
a acién d stadist ica

Se llevar&d un control mis estrictoe de 1los accidentes
registrados con dias pérdidos, lo que servirid para
determinar los indices de frecuencia, de gravedad y de
siniestralidad con 1los cuales se elabori graficas que
indiquen verdaderamente los resultados de las actividades
preventivas que se lleven a cabo.

. rme_mensua
La primera semana de cada mes el coordinador de seguridad e
higiene preparara y enviara a la Garencia, un informe
correspondiente con el objeto de hacer de su conocimiento
lag actividades que se desarrollaron en materia de
prevencién de riesgos de trabajo, asi como del entade que
guarden lon.departumentos de la planta respecto a 1la
seguridad e Thigiene. Este informe debe contener los
sigulentes puntos:
a) Informe general
b) Revisién de herramlentas de mano
c) Revisién de aquipos contra incendios

d} Revisién de equipo de proteccién personal
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Copia del acta de la Comisién Seguridad e Higlene

£).Coplas de los reportes de los accldentes registrados

g) Copias de las inspecclones de orden y limpieza
h) Copias de las estadisticas y gréficas
1) Bventos temporales
3.10. MEDRICINA DEL TRABAJO

Implantar férmulas médicas, que prevengan y resuelvan el
peligro de los daflos que determinen las ccndiclcnéa de
salud de los trabajadores y promover su mejoria. Investigar
las condiciones ambientales en las que los trabajadores
desarrollan sue laborea.
3.11. SANEAMIENTO AMBIENTAL
El objetc de este trabajo, es facilitar el desarrollo de
acciones, para la prevencién o correccién de las fuentes
emisoras contaminantes, con el propbeito de minimizar las
descargas de agentes noclvos al medio ambiente. Asimismo
optimizar y reforzar los programas ya existentes en la
empresa, en materia amblental.Estas actividades tienden a
mejorar las condiclones de salud de los trabajadores; de la
comunidad establecida en las zonas de influencia de la

empresa y por ende, de la poblacién en general.
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+2.11:1. Recorridos periddicos

Estos se realizaran de acuerdo a las - actividades
eatablecidas por la comiai&n mixta de seguridad e higiene; ~
a fin de locallzar posibles focos de contaminacién en las
instalacjones de la ompresa. De manera sensorial. (visual,
acGstica, olfato), puede determinarse ei las emisiones de
una empresa como pueden ser: el ruido, los desechos
solidos, agua resldual, humos, vapores, etc. eatin
afectando la salud de losp trabajadores y a la poblacién
eircundante a la empresa de manera directa; O blen estas
emisiones (desechos) contaminan &reas naturales come pueden
ser: rfos, lagoa, flora, suelo; que de manera indirecta
afectan a los sectores poblacionales qua de ella dependen.
Por medio de estos  diagnésticos periddices pueden
proponerse soluciones con la ayuda de especlalistas, antes
de que la empresa sufra p&rdidas de la misma, evitando asi
la contaminacién hacia el exterior.

3.4.2, Difusifn ecoldaiga

Resulta convunisnte elaborar material de tipo informativo
para difundir y actualizar al personal de la empresa sobre
el problema eculégico que se vive actualmente, a fin de

crear conciencia entre Ios trabajadoras y empresarlos para
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mejorar nuestro medic ambiente. Este material puede
conaistir en:

a) Publicaciones de instructivos y reglamantce de la Ley
del equilibrio ecolégico y la proteccién al ambiente, asfi
como un comantarlo al respecto.

b) Elaboracién de peridédicos murales donde se incluya una
recopilacién de noticias o raeportajes ambiantales.

c¢) Importacién de platicap sobre la materia, dirigida a los
trabajadores, por parte de los pupervisores o jafes de
departamonto o 4rea.

2.4-3. Eventon ¢colgicon

La empresa deber& organizar campailas acolégicam con el
propésito de crear un hibito en ol trabajador, asf como
invitar a industrias cercanas o a la comunidad aledafia a
eataa, a participar en estos eventoso, que pueden consistir
an:

a) Campailas de limpieza.

b) Curscs de educacidén ambjental.
c) Reforeatacién de Areas verdes.
d) Talleres infantiles.
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CONCLUBIONES GENERALES
En base a el estudio realizado en las lLndustrias
metalmecinicas dedicadas a la elaboracidén do sietemas de
escaps, on el &rea de Tlalnepantla, Edo., de Méx., se
datecté que debido a que no han dado la importancia
necesaria a @l campo de la seguridad e hilglene (no
controlan los actoes y condiciones inseguras de trabajo},

han viato ada 1la ia de los rlesgos de

trabajo (accl Y de trabajo).

Por lo cual se propusc el presente proyectoc de
programa de seguridad e higlene en el trabajo, aplicable a
lag ompresas ds referancla y, que tiene como finalidad
primordial 1a de prevenir y reducir al mAximc los riesgos
de trabajo. En dicho proyscto, se proporcionan las bases
legales, teéricas y técnicas que servirkn de guia y soporte
en la aplicacién de éste. Se mencionan las principales
caueag y consecuencias de los rieagos de trabajo que se
presentan, asi como las medidas de seguridad e higilene,
para lograr un amblente sano para los trabajadores que en
ellas laboren.

El éxito dependerk del seguimiento que se le dé,por
parte del coordinador del programa, de los dirigentas de la

compafiia y del personal en general.
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CONCLUSIONES ESPECIFICAS DE MEDIDAS DE SEGURIDAD E HIGIENE
A continuacién se mencionan las principales medidas de
seguridad e higiene que se deben tomar en cuenta en las
empresas metalmecdnicas dedicadas a la elaboraclén de
pistemas de eoscape automotriz, para evitar accidentes y .
enfermedaden de trabajo:

Sequridad pergopal

1.~ Use siempre gafas protectoras, cuando trabaje cén un
soplete.

2.- Use guantes de material resistente al calor, que
proteja sus manos y sus muidecas, Mantengalas libres de
grasa o aceite.

3.- Mantenga la ropa libre de grasa o aceite. Nunca use el
oxigeno para sopletear la ropa, el aceite o la grasa mis el
oxigeno, la quemarian.

4.- No permita que la ropa se satura de axigeno.

5.- Es preferible usar ropa de lana en vez de algodén,
porque ge quema con mayor dificultad y ayuda a proteger la
piel de las altas temperaturas.

6.~ HNunca use .aceite en los reguladores de oxigeno,
cilindroa, conexiones © sopletes, ni alrededor de ellos.

Mantenga las manos libres de aceite.
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5.- Cuando vaya a soldar o a cortar con autdgena, uee ropa
.realatente al fuego (delantal, mangas, perneras, guantas).
Use las mangas largas, las bolsas sueltas cerradas y las
valeﬁclanan del pantalSn desdobladas, para evitar que se
queden’ alli chispas o escorias calientes.
8.- Use un respirador cuando vaya a soldar hierro
galvanizado, latén o bronce.
9.~ No trabaje con equipo que sospeche que esta defectuoso.
Reportelo inmediatamente.
10.- Use tapones auditivos en lugar de algodén.
11.- Manten ordenada y-limpia el irea de trabajo.
12.- Respete las franjas amarillas de seguridad, cuidando
de no invadirlas con materlal, y repintarlas 8i a8
neceparic, para que no pierdan el objetivo para el que
fueron colocadas. '
Prevencidn de incendios:
1.~ Retire todo el material combustible del 4rea donde se
vaya a soldar o a cortar antes de empezar a trabajar.
2.- Conozca desde antes la localizacidén exacta de losg
extinguidores, cuidar de que .estos no ge encuentre
blogueados.
3.~ Cuando injcie el uso de un cilindro, no abra el

cilindro de acetileno cerca de una llama.
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4.~ Cierre todas las vilvulas de oxigeno y acetileno cuando
ternine el trubuj&. No me debe dejar gas en laa mangueras.
do [:2 o c ]

1.; Nunca use acetileno para sopletear una manguera nueva.
2.- Nunca repare una manguera con cinta adhesiva o alambre.
3.- Pruebe si hay fugas en las mangueras sumergiendclas en
agua (con gas a la presidén normal de trabajo en ellas).
Pruebe las conaxiones ponlendoles jabonadura y buscando 8i
burbujean.

4.~ Las conexiones de las manguerae estandard tienen
colores codificados. Las de oxigeno son verdes y tienen las
roscas derechas. Las de acetileno son rojas, c¢on roacas
izquierdas y ademds la tuerca ranurada.

ujidadon e_se_debe aner n _los cili ~1:3}

1.- conecte aiempre ol regulador adecuado a las vAlvulas
del cilindro,
2.- Para evitar que se dafien los reguladores y manémetros
abra las vdlvulas de los cilindros lentamente.

3.~ cuando este abriendo un cilindro, no me pare frente a
la v&lvula.

4.~ Abra las vilvulas del cilindro de acetileno 1.5 vueltas

eolamente.
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-5:— Ah?a tétnlméni:e lak vhvula de ‘oxigeno cuando ests en
ugo." : »

6.~ iI.nu ;:lliir;drua drn:;qn eastar siempre amarrados . o
asegurados de modu' que no puedan caerae.

7.~ Nunca enclenda un arco contra un cilindro.

8.~ Nunca use un martillo o llave de tuercas, para abrir la
vdlvula de un cilindro.

9.~ Nunca permita que una 1llama haga contacto con - un
cilindro.

10.- Nunca haga mal uso de los aparatos de eegurlidad o
marcas de un cLandro._

Sopletes:

1.- Nunca use cerillas para encender el soplete.

2.=- Use siempro un encendedor de friccibn.

3.- No intente volver a encender un ooplete con el metal
caliente, particularmente en espacios cerrados. A veces los
gases no encienden de inmediato con el metal caliente y
podria provecarce una explosién.

4.- Use siempre las presliones correctas.

5.~ No use el acetileno a presiones mayores de 15 Lb/gulz
(1,016 kg/cm2).

6.~ Hunca cueige el soplete o las mangueras, de lan

vAlvulas o de los reguladores de los cilindros.
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l.- Use siempre la careta con filtros dei'grado correcta en
los vidrios. B 7“ kS

2.- Vea que no estén rotos los de;Loa nncgu;dé';mpﬁz;r a-
soldar.

3.~ Use ropas resLstentea'ul fuego todo 51 tfempo.

4.~ Asagurese que los demis estén protegidos de 1os':ayca‘
de la luz antes de empezar a soldar. 7

5.- Ponga el interruptor de la méquina en apﬁgado al acabar
el trabajo (off).

6.- sus ladas y ab hasta el

cuello.

7.- No deje el electrodo en el porta-electrodo.

8.- Compruebe que todas las conexlones estén apretadas
antes de empezar el trabajo.

9.~ Nunca trabaje en una &rea himeda o mojada.

10.- Use lentes de seguridad cuando quite la escoria de una
soldadura.

11.- Asegirese de que la pleza gue va a soldar o el banco
sobre el que trabaja estén conectado a tierra
correctamente.

12.- COmuthue {nmediatamente, si han caido esquirlas en

sus ojos.
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13.-. Ponga las colas de los electrodos en una-caja, no las
arroje al piso.

14.~ Colocar cortinas antirreflejantes en esta &rea en caso
de no haberlas, para evitar dafios ocasionados por los rayos
infrarrojos y ultravioleta.

Qtras recom acionesa:

1.~ Colocar en lugares visibles de todos los departamentos
de la planta, avisos de seguridad e higlene y propaganda a
base de carteles para la prevenclién de riesgos de trabajo.
Daberdn cambiarse cada 30 dias con el objeto de evitar que
loa trabajadoras se acostumbren a cllos Yy pasen
cesapercibidos,

2.- Establecer por escrito reglas de seguridad para todo
los puestoa de trabajo de la planta, en donde se
especifiquen las medidas de seguridad para prevenir las
condiciones y procedimientos inadecuados. tales reglas
deben darse a conocer a todos los trabajadores y hacerse de
cardcter obligatorio.

3.~ Responsabilizar a los supervisorea y a los miembros de
la C.M.S.H., la vigilancia de 1los trabajad‘ores para que

utilicen el cruipo de proteccidn parponal en horas hibiles.
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RECOMENDACIONES

A los coordinadores del Programa de Seguridad e Higiene en
el trabajo, de las ompresas wmetalmeclnicas, ae les
recomienda, segulr de la manera mias apegada al proyecto y
m&s realista de acuerdo a la problemitica de su
organizacién en esta materia, para obtener los mlximos

beneflicios posibles.

Sobre todo se debs hacer conciencia de la importancia que

tiene la Seguridad e Higlene en todas las actividades que

86 realizan cotidianamente.
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