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INTRODUCION 

Dende loe inicios de la humanidad, el hombre, en forma 

individual y colectiva, ha buscado loe medioe para 

protegerse de la diversidad de peligro& exietenteo en la 

naturaleza mioma. 

con el paso del tiempo, el modo de vida 

evoluciona, oe croan agrupacionee do trabajadoree con el 

miomo fin, on lae cuales exieton condl.clonee de oeguridad 

mínimae1 pero cuando estas agt'upacionoe crecen y el trabajo 

ya no es 0610 manual, por la aparic1.6n de lao má.quinao, el 

número de accldontee y enfermcdadcu provocadaa por 

el trabajo sufre un gran incremento y con ello nace la 

neceoidad do tomar modidao mfto drAoticao al reepecto. 

Actualmente exiete toda una serie de medidas debidamente 

fundamentadas en lo referente a Seguridad e Higiene, que oo 

complementando di.a a dla con nuevos eetudloo; m6.e aún 

todo coto, ee trleto oaber que en gran número de 

empresas no le han dado la importancia debida a eota 

eituaci6n, ya que 00 han dedicado e;<cluoivrunente a producir 

oln tomar en cuenta loe rleogoe que corren sus trabajadores 

en el dooempei'\o de euo actividades. 
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Tal O• el cano da alguna• empresas dedicadas a la 

olaborac16n de oLstemaa de escapo autornotrir. del 6rea de 

Tlalnepantla, Edo. do Méx.1 en lae cuales realice una 

pequei\a invootigación en ésta materia, y on la mayor parte 

de ollas, exlote un alto indice do frecuencia do accidentes 

y en!et·moda.dce da trabajo, provocados por causa.o divoroae. 

Surgiendo aot la inquiotud do prooontar el proyecto de 

un programa de seguridad o higiene apllcablo a dichas 

emproea. 

Pnra ello preaento loo fundamentos te6ricoo-logaloe que 

ooportan el proyecto. se eetudian lae y 

conaocuenciao de loo rieogoo de trabajo que se prcoentan en 

eutae mnpreoas, y propongo las medidas de seguridad que 

deben torr..l.r para lograr el objetivo planteado. 

cabo aclarar que para que el prosonto proyecto eurta los 

c!e•.:toFJ dol:H?.•dot1, debo darocle el eegulmiento adecuado, 

oet.indo con.::icntoo, todos y cada uno de loa intogranteo do 

la empresa do la importancia que tiene la eogurldad e 

higiene on au vi.da cotidiana, dentro y fuera do la empreea. 
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HIPOTBBIS 

Loe accidontee y onfermodadoe de trabajo ocurridoo 

las empreoas metalmocánicae dedicadao a la elaboración de 

alstemoo de encapo automotri:e de la :eona do Tlalnepantla, 

Edo de Méx., oe deben. en gran medida al descontrol que so 

tiene en los actos inseguros cometidoo por los trabajadores 

y a las condlcioneo inoegurae do las instalaciones de 

trabajo. 

Pagina 4 



08.JB!rIVO OENBRAL 

Dentro de las diveroas funciones de Recursos Humanos, 

eot6. la de vigilar que las condiciones do lao instalaciones 

de trabajo sean seguras e higiénicas para sus trabajadores. 

La preeonta teolo tione el objetivo de proponer un 

programa de seguridad o higiene aplicable a las empresas 

metalmec.§.nlcas dol Area de Tlalnepantla, Edo. do Móx:. 1 

dedlcadae a la elaboración de oiatemas de escape; Dicho 

programa será un it incrario a oeguir por los miembroo de la 

empresa con el fin de "prevenir y reducir al mAximo la 

ocurrencia de riesgos do trabajo", median to la implantación 

de medidas preventivas, que ellminen los peligros 

potenciales oxietentes en la.o operacionoa del proceeo de 

trabajo, loe actos inseguros carnet idos por loe 

trabajadores y que loe llevan a accidentarse. 

Aei mlemo tiene como objetivo el do doupartar y mi\ntener 

en todoa loa trabajadoroo do la emproaa, una "conciencia do 

eogur idad" fin de que dellcmpeñcn actividades 

productivas aplicando las normas do eeguridad e higiene 

establecidas. 

De la misma manera ayudar.! a cumplir loe lineamientos 

legales eetablecldoe para la prevención de rioegos de 

trabajo. 
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CAPITULO I SEGURIDAD B BIOIENB EN EL TRABAJO 

1.1. Origl'ln e btportancia 

ANTECEDENTES HISTORICOS 

"La orradicaci6n de los accidentes oo de vital interéo 

pU.blicoi loe accidontea do trabajo producen pórdidao 

econ6mlco-soclales, reducen la productividad individual y 

colectiva, generan lneficiancla y rotraoan el aumento dol 

nivel de vida". (1) 

En la antigUedad, ol trabajo era do naturaleza manual y 

estaba a cat'go, rnayot'la, do loo osclavoo, que 

Oerocho Romana, oran lno personas quo ootab.:i.n bajo la 

propiedad de un dueno • Cuando uno de estos esclavoo sufria 

alguna enfermedad 

implicaba aolamonte 

leol6n, la incapacidad laboral 

daí'lo que era ooportado por el dueño 

del escL1vo corno cualquier otro, pr-ovocado por objeto o 

animal. Dcoclo ol momento en quo la esclavitud fue abolida 

loo hombrea ("tlt\reznr6n a preotar sus servicios mediante un 

conti.·ato quo cL-.l. regulado por ol Dorocho, aunque diferente 

al a.ct.uaL 

( 1) De lv.:1 pdnciplos del N'aclonal Safety Councial de 

E.E.u.u. (CottvPio Interamericano do Seguridad) 
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En la Edad Hadia, el maeetro artesano se esforzaba por 

ensei\ar a ous aprendices y oficiales a trabajar bien y 

s_eguro, ya qtle el ora capaz de apreciar lao ventajas de la 

calidad y de la continuidad de la producci6n1 sin embargo, 

tuvo que venir la Revolución Industrial, para que 

pudieoen las condicionas necesarias para el 

desarrollo do la prevención de accidentes como 

eopecial izada. 

A finalco del siglo XVIII, debido a la aparición de 111 

producción en maoa que produjo la propngación de accidenten 

y enfermedades en el desempeño de loa trabajos realizados, 

el Eotado dictó una serlo de normao contra ricegos 

provenientes del de motoroe, ongranajoo, poleas, 

cuchillos, etc., preocupandoee por la creación de 

maquinaria que ofreciera mayor oeguridad. 

Con la Primera Guerra Mundial so detuvo la evolución del 

derecho del trabajo, pero con éeta, apareció la Oficina 

internacional del trabajo (parto XIII del Tratado do 

Versales), y como consecuencia directa, las primicias del 

Derecho del Trabajo. /\ai mioma ourgior6n lao Constitucioneo 

de México de 1917 y la de Weimar de 1919 qua marcaron 

cambio radical en el estrato laboral al elevarlo a la 
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categor!a de garant1as constitucionales de loo 

trabajadores. 

La Conetituci6n Política· Mexicana, marca el nacimiento 

de loa derechos sociales del trabajador, paralelos a loa de 

loe derechos individuales del hombre, y ha sido rectora de 

la evolución legislativa de América • 

.Al terminar la Primera Guerra Mundial surge la Liga de 

Naciones y como partee integrantes de éstA., nacen la 

Organización Mundial de lit. Salud (OHS), dedicada al 

mejoramiento y mantenimiento d& la Salud del hombreJ y la 

Organización internacional del trabajo (OIT), dedicada a 

coadyuvar la preaervación dol hombre en relación con eu 

trabajo. 

En 1802, an Inglaterra naco la Ley de protección, 

moralidad y aalud de apC'endicee y trabajadoree. 

En 1010, en Inglaterra se cre6 la Ley de Hinae y 

Fundiciorma y el Reglamento contra rioegoe. En Bélgica oote 

mismo año ndco el Reglamento para la protecci6n publica y 

del trabajndoL·, 

En 1812 1 (!'1 Inglaterra oe dictó una Ley que reglamentaba 

al trab;.,jc i.:,~ loo aprendicea .aeñalada ciertas 

obli.gncilrnAs <"V· loo patroneo en materia do seguridad e 

higir.ne. 
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En 1833, también en Inglaterra ee crea la Ley, qu~ c:>torga 

al Gobierno 'la 1napecci6n de fAbricaa. 

En 1839,- en Prusia, naco el reglamento para el empleo de 

trabajadores jovenes. 

En 1841, en Francia aparece la Ley oobre el empleo para 

nii\oe. 

En 1844, en Inglaterra ee ngrega la Ley donde so obliga 

a notificar al Gobierno loe accidentes do trabajo. 

En 1853, en Pruoia, se doeignan por Loy inepectoree 

oficlaleo en industrias. 

En 1867, en Aleacia, oe fundó una Aeociación dedicada 

al estudio y a la colocación do aparatos y dispositivos de 

eeguridad para las máquinas, aei como a la elaboración da 

Reglamentoo tendiontoe prevenir loo nccidenteo do 

trabajo, 

En 1869, en Alemania naco ol Reglamento de protección 

contra accidentes y enfermedades profesionales, del Código 

industrial de la Federnción Alemana del Norte. 

En 1877, en E.E.U.U, Haeaachuaete, aparece la Ley para 

protocción contra accidentes de trabajo. 

En 1078, Alemania la Ley imperial para 

inepecci6n do fabricas. 
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En Alemania, ol canciller Biemarck promulgó e impuso un 

Derecho del Trabajo, que fuo en ou época, la legiolación 

máo completa de Europa1 Asimismo ea ol autor do lo que se 

ha llamado la pol.ttica Social, cuya m.ie grande 

manifeotaci6n fueron loe Seguros Soclaleo. El 17 do 

Hovicmbre do 1881 croó el Seguro social. En 1883, ao croó 

el Saguro de onfcrmadadoo profooionaloa; en 1884 el de 

accidentoa de trabajo. En 1889 no instituyó el Seguro de 

Vejez e Invalidez. En 1884 on E.E.u.u., Wisconain, 

la legiolación para protección del trabajador. 

Erl NUESTRO PAIS: 

En las Layen Indian oo encuentran germenes sobro la 

jornada de trabajo, y do las ordenanzas de minarla; 

facultaba a la justicia a visitar lao mino.o, para verificar 

quo cet.i'lis :10 oncont.raran debida.mento fortalecldae en eue 

pilaro0, ü efecto de evitar, de oota manera, los derrumbes. 

Dube monclonaroa el Bando del 22 do Abril do 1729 do 

Revi.11.igiqr:>do, que ya contiene normas aobre ol trabajo de 

lae mujereo, <.:ompatible con eu sexo; y el de Agoeto de 

1"193, rel1u:i•10 a diopoaicioneo sobre baños, temaocaleo y 

lavant.leriau, quo contiono referencias sim1.laros. 
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En el México independiente, el 19 de Septiembre de 1881, 

se elaboro proyecto de Reglamento de talleres, 

industrias, dep6eltoo y demAe oetablecimientoe peligrosos, 

insalubres e incómodos, que contentan diopoeicionee eobre 

rioegoe de trabajo. 

Existen doe intentos para sustituir la teori.a de culpa 

por la del L"iesgo profesional, cuyas iniciativas 

corresponden al Gobernador del Estado de Móxico, Joee 

Vicente Villada, con la Ley del 30 de Abril de 1904; y al 

de Nuevo Lo6n, General Bernardo Reyes, con la Ley dol 9 de 

Noviembre do 1908, tao cuales reapondieron loe 

1Cequerimio11toa de la época. 

Posteriormente el movimiento revolucionario 

constitucionalieta, cristaliza la just:a aapiraci6n de 

mejorar la situación social de loe trabajadores, 

expidiendoet'l lao Leyes do trabajo de Jalisco y Vcracruz 

1914; de Yucat6n en 1915; y en coahuila do 1916. 

El Art. 123 do la Constitución de 1917, encomienda a la 

Federación, y a loe Gobiernoo do loe Estados, expedir leyes 

sobre trabajo, conforme dicha dlepoeición constitucional 

eetablecia. 
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Bl primer proyecto de ley preoentada a.l Congreso de la 

Unl6n,- fue el- del lo. de Octubre de 1918, el cual 

presento a la C.imara de Diputadas el 10 de Octubro de 1918, 

En 1919 ee discutió en la Cámara de Diputados un lor. 

proyecto de ley de trabajo para ou Diotrito y torritorioe 

federales. 

En 1925 so presentó un nuovo proyecto a la C4mara de 

Diputados, el cual fue aprobado y remitido a la Cámara de 

Senadores, donde ne le hizo algunau mcdificaclonco, mti.e 

llego a votar.lo. 

La acti.vidad Logiolativa do loo Estadas, reglamentaria 

del Art, 123 constitucional, inlcla con la Ley del 14 de 

nnaro de 1918, expedida por el General Candldo Agullar para 

el cotado de Veracruz, complementada pooterlor"mente con la 

de rioo9os profosionalco del 18 de junlo de 1924. 

En 'fucatán oe promulgarón lao lcyoe del trabajo del 2 de 

octubre do 1918, de Felipe Carrlllo Puerto, y de 16 do 

oeptlembre de 1926, do Alvaro Torree Diaz1 

Entre "1sae doa fechas promulgarón tao leyes de caoi 

todao lau entl,ladee de la Repüblica con excepción del 

Di.atrito Federal. 
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, En. 1926, . el General Callee promulga la Ley de Penei6n 

para miombróe -,,d~l Ejercito y la Armada (únicamente a el 

S~rvi~Lo Kii.ltar)~. 

· .--_Gl "·-6_ de Septiembre de 1929 ea promulgó la Reforma 

ConetitUcional del Art. 73, Fracción X, y del 123, en eu 

·párrafo introductlvo, con lo cual oe eetableció la facultad 

del Congroeo de la Unión para expedir la Ley Federal del 

Trabajo, cuya aplicación quedaba encomendada lae 

autoridadeo federales y locales, quo dio origen a loo 

diversos reglamentos oobro la materia de riesgos en el 

trabajo y que es el antecedente inmediato de la Ley Federal 

del Trabajo do 1931. 

Doe ai\oe despuóo, so celebró en la entonces Secretaria 

dn la Industria una convención obrero-pat~onal, cuyas ideas 

sirvieron para reformar el Proyecto Porte Gil y formular 

uno nuovo; el cual fue aprobado por el Preoidente de la 

República, fue enviado a ol Congreso, el que con algunas 

modificaciones, lo aprobó a principios de 1931. 

La Ley Federal do Trabajo de 1931 1 fue abrogada por 

nueva Loy Federal de Trabajo el lo. do mayo do 1970. 

También en 1929 ee formuló el Proyecto del Código 

Federal de Trabajo, (Proyecto Porteo Gil). 
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En 1942 ea promulgó la primera Ley del Seguro Social, 

con el General Avlla camacho1 y el 19 de Enero de 1943 ee 

publicó en el Diario Oficial. Conteniendo cuatro eeguroa: 

Enfermod11d y accidentes de trabajo, Enfermedad general y 

maternidad, Invalidez y muerto y Ceeant1a on edad avanzada. 

En 1914 con Luis Echoverria, .i.paroce la nueva Ley del 

seguro social, conteniendo 4 tipoa de Seguro; 

- Riesgos de trabajo 

- Enfarmodad general y maternidad 

- Invalidar., vejez, ceoantia y muerte 

- Guardarlas 
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IMPORTANCIA 

y a que la salud eo un recurso con que cuentan loe 

miembro& de toda or9aniz•ci6n, eeta no debe entenderse como 

la ausencia de enfermedad, sino como un e11tado completo de 

bienestar U.sico, mental y social, el cual constituye 

derecho de toda porsona, y de ninguna manera una concesión. 

Tal como lo dice el Art. 3 de la neclaraci6n do Dorechoe 

Humanos1 •Todo individuo tiene derecho a la Vida, a la 

Libertad y a la Seguridad de 11u persona". (2) 

La Seguridad e Higiene en el Trabajo tienen como 

finalidad, promover y mantener ol mAe alto grado de 

bienestar ftaico, mental y social de los trabajadores 

toda.a las profoelonea1 evitar el deterioro de la Salud, 

causada por las condiciones do traba.jo1 prote9orloe 

ocupaciones de loa rioagoe reeulte:ntee do loa agnntea 

nocivos; ubicar y mantener a loe trabajadores de manera 

adecuada condiciones fieicae y peicol6gicas y, 

suma, adaptar el trabajo a el hombro y cada hombre a 

trabajo. 

(2} Arias Galicia, Administración de Recursos Huma.nos 
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El aatudiar 1011 accid•ntea y on!ermedadoa de trabajo ea 

da 9ran importancia ya que repercuten en forma negativa en 

el deaarrollo integral del Paia de la aiguiente manera: 

- Productlvamunte1 Debido a. el auoontiomo (co11to de lo que 

•a produce), y por la falta do onargia (apat!a), que 

conduca a una baja producción. 

- Hortalidads Ya qua resta pereonas a la población econó­

micamente activa y puede significar la pórdida de muchos 

talento& de todo tipo. 

- Gaatoa 1 Quo impidan dedicar o urnas a otros f inee. ( 3) 

De ahi que loa E'mproaarioa tiunen la obligación de 

preocuparso por la salud integral de aue miembros, y por la 

prevención de accidontoo¡ as! de apegarse a loa 

fundamentos lQgalea exiotonteo (Loy Federal de Trabajo, 

Raqlamento General do Seguridad e Higiene on el Trabajo, 

Ley del Seguro social, etc). Teniendo siempre presento que 

esto no roproaonta un gasto, sino una 1nverai6n que 

beneficia 11 el trabajador, a el emprooario y a el Palu 

miemo. 

(JJ Arias Galic.f.a, Admdn. do Ro. Hs. 
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1. 2. Marco Juridico d• la Seguridad • Bi9ien• en el Trabajo 

en H6xico. 

En el prenente apartado mo11tr6 un cuadro de la 

Legielaci6n mexicana, con ol objeto do facilitar la 

identificaci6n de loe artr.culoa en materia do prevenci6n de 

riesgos de trabajo. 

SISTEMA JIRIDICO HACIONAL 

I, - Conatituci6n 
II, - Lcyee/Tratadoo 
I I I, - Reglamentos 
IV.- Inotructivos. 

I. - COUSTITUCION POLITICA DE LOS E:STADOS UNIDOS MEXICANOS 

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

Articulo 123 constitucional 
- Apfl.rtado /\, XXXI.- Ley Federal del Trabajo, Lay 

del Seguro Social. 
- Apartado B, XIV.- Ley Federal de loo Trabajadores 

al Servicio del Eetado. I.S.S.S.T.E. 

Apartado "A .. Fracciones: 
II Laborue inet1lubreo o peligroeae 
III Henoi.·oe de catorce aíl.os 
IV Dcecanao 
V Huje-coo 
XI Jornada extraordinaria 
XIII Ca.pacit.aci6n 
XXIX Segurn social 
XXXI Cor.ipBtnncio. federal 

En materi11. de oeguridad art. 123 apartado "A., t 
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XIV Empresarios 
Responsables 
Accidentes 
Enfermedades 
Indemnizaci6n 
Muerte 
Incapacidad 
Intermediario 

XV Patrón obligado 
Preceptos leglllea 
Seguridad e higione 
HAquinaa, instrumentos y materiales 
Hedl.dae preventivas 
Organl.zaciOn del trabajo 
Salud y vida 
Embarazo 
Sancicntls 

l I. - LEYES SECUNDARIAS 

- Ley Org6nica de la Administración Püblica Foderal 
- Ley Federal del Trabaje 
- Ley General de Salud 
- Ley del Seguro Social 

Ley Federal del Trabaic (lo de Hayo de 1970) 
Reformas, 1978 1 

- Titulo noveno 
Rieogoe do trabajo; art. 472 al 515 

Concepteo; 
- Riesgos de trabajo (art.473) 
- Accidenteo de trabajo (art.474) 
- Accidentes en transito (art.474) 
- Enfermodadeo de trabajo (art.475) 

La Roalizaci6n de loa riesgos de trabll.jo puede 
producir: 

- Incapacidad temporal (art.478) 
- Incapacidad permanente parcial (art.479) 
- Incapacidad permanente total (art.480) 
- Huerte (art.500 a 503) 

Prestaciones (art. 487) 
- Asistencia médica y quirúrgica 
- Rehabillteci6n 
- Hoepitallzaci6n 
- Medicamentos y materia de curación 
- Aparatoo do pr6toeio y ortopédicos 
- Indemnización 
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Excepcloneo (ar t. 488) 
- Embriaguez 
- Droga enervante 
- Leei6n intencional 
- Ria-suicidio 

Ley del saguro Soeial (lo. Abril de 1973) 
Reglamentaria do la fracción XXIX del art.-123 
constitucional, 

a) Obligatorio 
- Rioegos de trabajo 
- Enfermodadoo y maternidad 
- InvaUdoz, Vejez, ceeantta en edad 

avanzada y Muerta 
- Cuarderiae 
- Retiro 

b) Voluntario 
- Facultativos 
- Adicionales 

Titulo segundo Capitulo llI 
Seguro de rieogos de trabajo (art.48 al 91) 

conceptos1 
- Riesgos de trabajo (art. 48) 
- Accidonteo de trabajo (art.49) 
- Accidentee en transito (art.49) 
- Enfermedades de trabajo (art.50) 

La realización de los r-iesgos de trabajo 
puede producir: (art.62) 

- Incapacidad temporal 
- Incapacidad permanente parcial 
- Incapacidad permanente total 
- Muerte 

Prestaciones; (art.63 y 65) 
- Asistencia médica y quirúrgica 
- Rehabilit.ación 
- Hospitalización 
- Medicamentos y material de curación 
- Aparatos de próteo is y ortopedia 
- Indemnización 

Excepcionas: (art.53) 
- Embriaguez 
- Droga enervan te 
- Lee1-6n intencional 
- Rii'la-nuicidio 

Prevención de rio-agos do trabajo (art. 66 al 91) 
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Ley General de salud 
(Diario oficial de la Federación 10 Julio 1984) 

- Titulo octavo 
Prevención y control da enfermedades y accidentes 
(art,133 al 166) 

I I I, - REGLAMENTOS 

Reglamento General do Seguridad e Higiene en 
el Trabaio 

(Diario oficial de la Fodoraci6n, 5 de Junio de 1978) 

- Titulo primero a dacimotorcero 
l. - Ceneralidadee 
2 .- Edificios y !ocalee 
3. - Incendioo 
4.- Operación, modificación y mantenimiento 

del equipo industrial 
5. - Herramientas 
5. - Manojo, tranaporte y almacenamiento de 

materiales 
'.- sustancian inflamabloo 
3. - condiciones del ambiento de trabajo 
9. - Equipo do Protección peraonal 

::i.- Condicioneo generales de higiene 
::. .- Organización de la seguridad e higiene 
:2 .- camio iones conaultivas 
!.3.- Pror.edimientos administrativos 

Organización y funcionamiento do las C.M.S.H.T. 
(art. 193 al 212). 

IV.- INS!'RIJCTIVOS 

.I..r..fil.l;:uctiv.os del Reglamento Coneral do Seguridad e 
fil~ ol Trabaio1 

- Inetructivo No. l Relativo a las condiciones de 
segu['idad e hLqiono en odificioo y locales de loe 
centros de trabajo 
- Inetructlvo No.2 Relativo a las condiciones de 
seguridad para la prevencl6n contra incondioa los 
contrae d~ tr'1J).1jo 
- Instructivo 1:0.3 Relativo a la obtención y refrendo de 
licencias parn operaciones de grúas y montacargas en loe 
centros do trab.'1.jo 

- Instr·..:cti.vQ No.4 Relativo a los sietemao de 
protocci.6n y dlopositivoe do oeguridad en la maquinaria y 
equipo de loa controo de trabajo 
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- Instructivo No.S Relativo a las condicloneo de 
aegurldad en loe centroe da trabajo para el 
almacenamiento, traneporte y manejo da euetancl.aa 
inflamables y combuetlblea 

Instructivo No.6 Relativo a las condiciones de 
seguridad e higiene para la ootiba y deoeetiba do loe 
material.es on loe centroe de trabajo 

Instructivo No, 7 Relativo a las condicionea de 
seguridad e higiene para la inotnlaci6n y operación do 
ferrocarriles on loe centroe de trabajo 

Inotructivo No.8 Relativo a lao condicionoe do 
seguridad e higiene para la producción, almacenaje y 
manejo de explosivos en centroo do trabajo 
- Instructivo No.9 Relativo a lao condiciones do 
seguridad e higiene para el almacenamiento, transporte 
y manejo de ouetanciao corrosivas, irritantee y tóxicas en 
loo centroo de trabajo 

Instructivo No.10 Relativo a las condicionee de 
seguridad e higiene en loe centros de trabajo, donde ne 
produzca, almaceno o manejen auotanciao qutmicao capacoo 
de generar contaminación en el ambiente laboral 

Instructivo Uo.11 Relativo a las condiciones de 
seguridad e higione en los centros de trabajo donde 
genere ruido 

Instructivo No.12 Relativo a tao condiciones de 
seguridad e higiene en loe centroo de trabajo donde ee 
manejen, almacenen o transporten fuentea goneradorea o 
emioorao de radiacionoo ioniz.anteo capaces do producir 
contaminación en et ambiente laboral 

Instructivo tlo. lJ Relativo a tao condiciones de 
seguridad e higiene en loo centroa de trabajo donde oe 
generen radiaciones electromagn~ticas no ioniz.anteo 

Instructivo No.14 Relativo a tao condl.ciones de 
seguridad e higiene para loa trabajadores quo laboren a 
presiones ambicntalee anormalco 
- Inotructl.vo uo.15 Relativo a las condicioneo térmicas 
ambient1'.leo extremas elevadas y abatidas en loa centros de 
trabajo 

Inotructivo No.16 Relativo a lao condiciones de 
oeguridad e higiene en too ccntroo de trabajo, referente 
a ventilación 
- Instructivo No.17 Relativo a loe requerimientos y 
caracterloticae del equipo personal para loe trabajadores 
- Instructivo No. lB Rotativo a loo requerimientoo y 
caracter!.eticao de regaderas caoilleroe loe 
centros de trabajo 
- Instructivo No.19 Relativo a ta constitución, registro y 
funcionamiento de las coml.eionee mixtao de ooguridad o 
higiene en el trabajo 
- Inotructivo tlo.20 Relnt.ivo a loe requerimientos y 
caracter!.sticao do los botiquines para primeros auxilios 
en los centros de trabajo 
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- Instructivo No.21 Relativo a los requerimientos y 
caracterlsticae de loe informes de los riesgos de 
trabajo quo ocurran para integrar las eatadlsticaa 

Norma!I Oficiales Hoxlc.!jnaq 

- NOH-5-14-1971 
Coloree en seguridad 
Diario oficial de la Fedoraci6n 8 Julio de 1971 

- NOH-A-15-1971 
Simboloo y dimeneionoo do seguridad 
Diario oficial de la Federación 27 diciembre 1991 

1, 3, Relación en t. re la Seguridad y la Higiene on el 

trabajo 

Seguridad e Higiene on el Trabajo es el cnnjunto de 

técnicas y procedimientoo cuya finalidad ca la prevención y 

control de accidentes y enfermedades de trabajo, mediante 

el reconocimiento, evaluación y control do loo rioegoo de 

trabajo." 

Al refer.1.1~noo a la salud del individuo dentro del centro 

de trabajo, oiempre hablaremos de Seguridad e Higiene, m~s 

por efectos didácticos para facilitar estudio y 

comprona1.6n se les ha asignado a cada una un campo 

eapeclfico, de l,\ siguiente manera: 

Salud on el Lrabajo: 

Riesgos de trabajoi 
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a) Enfermedades de trabajo (hi9iene en el t~abajo) 

b) Accidentes de trabajo (seguridad en el trabajo) 

De tal modo que la Ley federal do Trabajo al re!eriroe a 

rieegoe de trabajo (art. 473), engloba tanto a loe 

accidente& de trabajo (art. 473), come a las enfermedades 

de trabajo (art. 474) 

De hecho jamAs podremos aplicar algún procedimiento que 

ayude a mantener el mas alto grado de bienestar integral 

del trabajador, separando a la oeguridad de la higiene ya 

que ambas oon complementariao. 

l.t. Organismos dedicado• a la seguridad e higiene en el 

trabajo. 

Lee principales organiomos dedicados a la seguridad e 
higiene en el trabajo eon1 

1.4.1. Internacionales 
a) Oficina internacional del trabaje (Ginebra, Suiza) 
b) Organización mundial de la salud (Ginebra,Suiza) 
e) Organización intera.mericana de seguridad occial 

(México, D.F.) 
d) Oficina sanitaria panamericana 
e) Organización de oalud pública dependiente de la ONU y 

da la UN6SCO 
l.4.2. En el paLe 
a) Secretaria do salud 
b} Secretaria del trabajo y provisión oocial 
c) ln!Jtituto mexi1·.ano del oeguro aocial 
d) Asociación mexicana de higiene y eequridad 
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l. 4. 3. En la empresa 
a) Departamento de oe9urldad e higiene en el trabajo 
b) Comiaionea mixtas da seguridad e higiene 

1.4.3.1. Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene 

BASES LEGALESs Conetltuci6n Polttlca de loa Estados Unidos 

Hexicanoe,art. 123 apartado "A", fracc. XIV y XV. Ley 

Federal del Trabajo, arte. 509 y 510. Reglamento General de 

Seguridad e Higiene en el trabajo. arte. 193 al 212. 

Instructivos. 

La base jurídica fundamental de las Comisiones mixtas de 

seguridad e higiene, º.ª encuentran en las fracciones XIV y 

XV del apartado "A" del art. 123 constitucional, aun cuando 

en ellas no se hace mención expresa de estos organismoo. En 

efecto, tales funcionen se encuentran impltcitae en las 

citadas fracciones , al decir1 "El patrón esta obligad,o a 

observar en la inotalación de establecimientos , las 

proceptoa lsgalee sobro higiene y oagurldad y adoptar 

medidas adecuado o para prevenir accidentes, en uso de 

mdquinas, instrumentos y materiales de trabajo, ae.t como a 

organizar de t.!ll manera este, que resulte para la salud y 

la vida de los trabajadores, la mayor garantta compatible 

con la naturalP."ta de la. negociación, bajo las panas que al 

efecto eotabloz:can lau leyes". 
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Esta disposición la reglamentan diversos preceptos de la 

Ley Federal de trabajo. Y as!. la citada Ley, en loe 

artteuloe 5.09 y 510 ee"ala expreeamentei 

Art. 509 "En cada empresa o establecimiento 

organizaran las comisiones de seguridad e higiene que 

juzgue neceeariaa, compuestas por igual número de 

representantes de los trabajadores y del patrón, para 

investigar las de loe accidentes y enfermedades. 

proponer medidas para prevenirlos y vigilar que su cumplan. 

Art. 510.- "Las comisiones a que ee refiere el art. 

anterior, eerAn deeempe~adae gratuitamente dentro de las 

horas de trabajo". 

Con relación a laa diepoeicionoe que rigen, cabe resumir 

que las comisiones mixtao de eeguridad e higiene son 

organismos legales que reflejan la responsabilidad obrero­

patronal compartida, ya que su funcionamiento ee basa en el 

desempe"o de una labor armónica entre qui6nee representan 

ambos factoroa de la producción. Su finalidad ea proteger 

la salud del trabajador, entendida esta ne sólo como la 

ausencia de enfermedad, sino como el más comploto estado de 

bienestar fioico, peiquico y social. 
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09JBTIVO DB LAS COMISIONES MIXTAS 1 

- Promover y mantener el mayor grado da seguridad e higiene 

en 1011 controa laboraloa¡ 

- Prevenir loo rleago11 qua puedan afectar la salud de loa 

trabajadorea con motivo de las condiciones da trabajo. 

- Proteger a loo trabajadores en euo aiti.oa de labor contra 

loa riesgos reeultantee do la presencia de !actores nocivos 

a. su salud. 

- Que las comieionee mixtas de seguridad e hlgJ.ene sean en 

el elementos multlplicadoroe de acciones educativas y 

promotoras de cambios de actitudes de trabajadoree y 

patrones en relación con la oalud. 

INTEGRACIOH DE LA.S COMISIONES HIXTAS1 

Para Lntegrar una comisión mixta de eegurldad e higiene 

dobo cumpliroo una oorie de dlopoaiclonee reglamentariaat 

B....Si.:...!LJL1.:.. 

Art. 193 La Secretaria del Trabajo y de la Previsión 

social con auxi l lo del Departamento del Distrito Federal y 

de lao autoridadcD do lo;o Eotadoo. y con la participación 

do loo patroneo o loe trabajadores o ouo representantes. 

Promover.in la integración da comioionea de seguridad e 

hiqiene en loo cantros de trabajo, on un plazo no mayor de 
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treinta dias a partir de la fecha de iniciación de las 

actividades, y 

competentes. 

registradas ante las autoridades 

Art. 194 Deberán integrarse igual número de 

representantes obreros y patronales y deberán funcionar 

forma permanente, 

Art. 195 Para determinar el número de comisiones de 

seguridad e higiene que se deberán eDtablecer en una mioma 

empresa, así. como el grupo de representantes propiotarioe y 

euplontee, que las integren, loe patronee y trabajadores 

deberán tomar en coneideraci6n loe eiguiontee olcmontoo: 

I Número de trabajadores; 

II Peligrosidad de las laboree; 

III Ubicación do loe centroa de trabajo; 

IV Las divisiones, plantae ounidados de que se componga 

la empresa 

V Las formas o proceooB de trabajo, y 

VI &l número de turnos de trabajo. 

Art. 196 En loo inetructivoa que se expidan, se eei\alara, 

de acuerdo con las caracterieticae o actividade"? del centro 

de trabajo, aei como el número de trabajadoras que en 61, 

presten sus servicios, el lugar o eltio donde sesionaran 

las comioionee de seguridad e higieno. 
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Art. 197 El patrón deberá designar sus representantes de 

las comialonoa de seguridad e higiene y loe reprosentantee 

·da loe trabajadorea deberAn sor designa.dos por ol 

Sindicato. Cuando no exista el Sindicato, la mayorla de loe 

trabajadores hará. la designación reopectiva. El patr6n 

deber.S. permitir a lee repreoentantoe, dentro do la jornada 

de trabajo, el tiempo necesario para el doeempo~o de euo 

funciones en la comisión. 

Art. 196 En caso de que el patrón, el sindicato o loe 

tt·abajadoree, designen representantas para 

integrar lae comielanee do ooguridad e higiune dentro del 

término establecido, las autorldadee del trabajo conminarán 

a aquellos a que se haga la designación de los integranteo, 

sin perjuicio de la aplicación de las eancionos que 

correspondan. 

Art. 199 Para miembro de la Comisión de Seguridad o 

Higiene, tantc. en el caso do lee repre1rnntantos de loe 

trabajadores como on el do loo patronos, so requiore1 

I Trabajar en la emproea; 

II Ser maye:: de edad; 

111 Poouer ln i.netrucción y experiencia necesaria; 

VI No oer trabajador a doetnjo, salvo que todos los 

trabajadores ¡u:l'.)aten euo servicios en tal condición; 
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V Ser de conducta honorable y haber demostrado en el 

ejercicio de au trabajo sentido da reaponeabilidad1 y 

IV De preferencia ser el aoetén económico de una familia. 

Art. 200 Cuando por alg6n motivo loe representantes 

propietarios o euplontee de lae comioionoa de ooguridad 

ehigiene dejen de formar parto do oatoe organismos, 

deberán ser euetituidoe do acuerdo con lo establecido en el 

presente capitulo. Cualquier modificación en la integración 

y funcionamiento de las comisiones eo deber& hncer del 

conocimiento de las autoridades del trabajo dentro de un 

plazo no mayor de treinta días. 

Loe reproeentantea euotitutoo deborAn también oatiefacer 

loe requisitos a que se refiero el articulo que antecedo. 

FUNCIONES 

Loa arttculoe 201 al 212 de Nuevo Reglamento general de 

seguridad e higiene en el trabajo, señala que las funciones 

de una comioi6n en loe centros de tr.i.bajo. Estas se 

refieren a la ejecución de una serie de actividades y 

sugerencias en materia de riesgos de trabajo (accidentes 

y enfermedadeeque tienden a prevenirlos y evitarlos. A 

base de ougerir medidas preventivas vigilar 
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cumpU.miento, se 109rara reducir loa riesgos de trabajo y 

mejorar laa condiciones del mlomo. 

Art. 201 DeborAn colaborar con las Autoridades del trabajo, 

con las sanitarias y con las instituciones de seguridad 

eoclal en la inveetigaci6n do las cauoae de loe accidentes 

y enfermedades de trabajo, y deberán promover la adopción 

de las medidaa preventiva& noceoariao, ael como cuidar el 

cumplimiento de las diepoeicioneo de oete Reglamento, de 

lae previel.onee relativao de loo reglamentoo intorioree de 

trabajo, vigilar el cumplimiento de las medidao relativas 

de los rieegoa de tro]!.bajo, comunicando en su caso a las 

autoridadoa de trabajo lae violaclonoa a laa miamaa. 

1\rt. 202 DoberAn reall.zar como mlnimo una visita mensual a 

loo edificios e instalaciones y equipoo do loe contro9 do 

trabajo, a fin de verificar lae condicionee do oeguridad o 

higiene que prevalezcan en loe miemos: doberAn realizar 

tantos recorrido!l como juzguen necesarios a loe aitioa de 

trabajo que, por ou poligrooidad, lo requieren y participar 

la inveotigaci6n do todo rieogo consumado, asl como de 

la formulaci(•n y aplicacl6n de las medidas para suprimir 

las causas que loe produjeron. 
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De cada vielta que efectilen las citadas comleionee, deberá.o 

levantar el acta correopondiente para asentar los hechos y 

las conclusioneo respectivas en loe términos del art. 209. 

Art. 203 Deberán promover la oriontaci6n e inetrucci6n para 

loe trabajadoroa en materia de seguridad e higiene en el 

trabajo. 

Art. 204 Deberlln promover el quo los trabajadores conozcan 

loe reglamentos, instructivos, circulares, avisos y en 

goneral cualquier material relativo a la seguridad e 

higiene en el trabajo y doberli.n vigilar la adecuada 

distribución de e etas publ icacionoe. 

Art. 205 A fin de que loti trabajadores estén debidamente 

enterados de loe riesgos ocurridos en los centros de 

trabajo donde presten ouo oervicios, las comioioneo do 

seguridad e higiene les deberán informar periódicamente 

acerca de loe anAlieio de las causan que produjeron dichos 

riesgos y de las medidas preventivas que se adopten. 

Art. 206 Deberán vigilar que loe botiquines de primoree 

auxilios contengan los elementoo que señalan los 

instructivos. 

1\rt, 201 DeberAn vigilar en forma especial ol cumplimiento 

de lao normas de eoguridad e higiene rolativas al trabajo 

de mujeres y menoro!i. 
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Art. 208 DebarAn colaborar con loa aorvicios médicos y con 

loa de seguridad e higiene en el trabajo en las empresas 

que cuenten con estos aervicios y solicitar su asesor.ta en 

esta materia. 

Art, 209 Deberán oeeionar cuando va~ al mee 

levantando acta. do cada sesión en la que se aoentara la 

información relativa a el mee inmediato anterior, que 

comprendaJ 

I Concluoioneo derivadas de las visitas roali::adao; 

II Rcaultado do las investigaciones practicadas con 

motivo de loeriesgos do trabajo ocurridos, de 

lasprobablee causas que loeoriginaron1 do las medidas 

señaladas para prevenirlos y de sucumplimiento1 

III Actividades educativas en materia do seguridad e 

higiene llevadas a la pra.ctica¡y 

IV Otrols oboervacionea pertinontos. 

A1·t. 210 Deberán colaborar on las campai'lao para la 

prevención y control de la contaminación del ambiente de 

trabajo qua se lleven a cabo. 

Art:. 211 Deh~rlin colaoorar en lae campaflae de educacl6n 

higHinica r¡ue lleven o. la practica, lan autoridades 

foderalcn y lcc.\loa correspondientee. 

Pagina 32 



Art. 212 Las disposiciones de este capitulo ea aplicaran 

de conformidad con los inotructivoe correspondientes, loe 

cuales tt:JndrAn en cuenta. el número de trabajadores y el 

grado de riesgo do los centros de trabajo. 

1. 5. HIGIENE EN EL TRABAJO 

1.5.1. CONCEPTOS 

"Higieno en el trabajo es ol conjunto de conocimiontoo y 

técnicas dedicadas reconocer, avaluar y controlar 

aquelloo factores del ambiente, peicol6gicoe o teneionaloe, 

que provienen dol trabajo y que pueden causar enfermedades 

o deteriorar la salud". ~4) 

La Higiene en ol trabajo ea la ciencia que buoca coneervar 

y mejorar la salud de los trabajadores en relación con la 

labor que realizan. Su propósito ea el de reconocer, 

evaluar y controlar aquelloo factores que se generan en el 

lugar de trabajo y que pueden ocasionar alteraciones a la 

salud. 

ENFERMEDAD.- "Alteración de la salud producida por 

agente biológico, algún factor fieico, quimico o 

ambiental que actúa lentamente, pero en forma continua o 

repetida". ( 5) 

(4 1 5) Admón de Rs Ha, Arlna Gallcia 
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EHFERKBDAD PROPESIONl\L.- "'Estado patol6gico que aobreviene 

por Uf'.' causa repetida por largo tiempo, como obli9ada 

coneecursncia de la claae de trabajo que deoempefta la 

persona, o del medio en que tiene que trabajar y que 

produce en el organismo, lesión o perturbaci6n 

funcional, permanente o transitoria, pudiendo eor originada 

por agentes qu1micoe, f1oicoe, biológicoa, de energ1a o 

poicol6gicoo" (6) 

ENFERMEDAD PROFESIONAL.- Enfermedad de trabajo es todo 

estado patológico derivado de la acción continuado de una 

quo tenga su origen o motivo en el trabajo o en el 

modio en que el trabajador oe vea obligado a preotar sus 

servicios. {art. 415 L.F.T.) 

El art. 513 de la L.F.T.,incluye lleta de enfermedades 

de trabajo, deede neumaconioeie hasta nourooie. 

HIGIENE INPU51'1\IAL.- Una do lao obligacionoo do loo 

patrones es la do inetalar fAbricae, talleres y oficinas y 

demAo lugares donde ee labore de acuerdo a loo principios 

de seguridnd e higiene, para evitar rieogoe de trabajo y 

perjuicios 

contaminan ten, 

el trabajBdor¡ adcma6 ovitar loe 

(6) Arias Galiuia, Adminietraci6n de Recursos Humanos 
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Loa trabajadora• por eu parte, deber6n observar laa 

medidas preventlvaa e hl.gl.énicaa que ee lee ordene, tanto 

autoridades como patrones paro. su eegurl.dad, (art, 132 

fracc. XVI y 134 fracc.II L.F.T.} 

EXAMEN MEDICO.- Eo el reconocimiento cH.nico practicado a 

una persona, con el objeto de doterml.nar su estado de 

Salud, 

REGLAMENTO INTERIOR DE TRABAJO, - Contendr6 entre otras 

disposiciones, loe dias fijadoe para hacer limpiez.a de loe 

eetablecimientoa, maquinaria, aparo.too y útiles de trabajo. 

(art.423 fracc. III L.F.T.) 

INSPECTORES DE TRABAJO.-Deben vigilar el cumplimiento de 

las normas legalee y reglamentarias sobre la salud de loe 

trabajadores y hacer constar en actas las violaciones que 

descubran. También tienen el deber de colaborar con loe 

trabajadores y al patrón en la difusión de laa normas 

sobre higiene (Art. 541 L.F.T.} 

CONDICIONES DE TRABAJO.- Son las normae conforme a las 

cuales determina la foL-ma · y término en que 

desarrollara la relación laboral • En ningún caso podrAn 

eer inferloroo a las fijadas en la Ley Federal de Trabajo y 

deberAn proporcionales 10. importancia. de los 

oervicioe e iguales para trabajoo iguales, oln que puedan 
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eetablecarea diferencias por motivo de raza, nacionalidad, 

aexo, edad, credo religioso o doctrina pol1tica, ealvo lae 

modalidadou conaignadae expresamente en propia loy para 

trabajoe eepec.Uicoe. (art. 56, 200, 234, 253, 257, 297 y 

307 L. F.T.) 

1.5.2. CLASIFICACION DE LOS AGENTES EN HIGIENE INDUSTRIAL 

Agentes capacee de alterar la salud del trabajador, 

desdo el punto de vista de la Higiene Induetrial1 

- Aqentos F!.eicoe 

- Ag~ntee Químicos 

- Agentes Biológicos 

- Agentoa Ergonómicos 

- Agentoo Peicoeocin.lee 

AGENTES FlSICOS 

Son aquellos capaceo de modificar lao caracterleticae 

normales de la calidad del ambiente¡ pero oin afectar la 

naturaleza intima en la materia que le rodea. 

- Temperatura 

- Humedad 

- Velocidad del airo 

- Iluminación 

- Proal6n atmosférica 
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- Radiaciones loni:tantes 

- Radiaciones no ionizantes 

- Ruido 

- Vlbracionea meclnlc:aa 

Temperatura.- Han1.feataci6n flaica del contenido del calor 

que tiena un cuerpo, 

Equipo a utlli:tari Termómetro de bu.lbo seco, hCimedo y de 

globo, 

Humedad del airet El contenido de vapor de agua que tiene 

el aire. 

Efectos en el ser humanoi 

- Oeehidrataci6n 

- Quemaduras 

- Alteraciones Circulatorias 

Equipo a utiliz:ar1 Higrómetro. 

Velocidad del aire: Es la relación que existe entre la 

distancia y el tiempo con que se desplaza el aire, 

Los lugares o locales de trabajo cerrados deben recibir el 

aire fresca y limpio a raz:6n de 30 a 50 m3 por hora y por 

trabajador, 

Equipo a utili::ar1 Anem6metro. 
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Iluminaci6n1 Se puede definir como la vibraci6n en fase de 

ondas eláctricas y magnéticas de cierta longitud, 

frecuencia e intensidad (espectro electromagnlitico) 

Efectos sobre el hombre1 

- Pérdida do eficiencia 

- Fatiga 

- Inexactitud 

- Baja de rendimiento 

Aparato a utilizar1 El tlumin6metro. 

Presi6n atmosférica.- Fuerza que ao ejerce sobre la 

superficie de la tierra, originada por las capas de aire. 

Efectos sobre el hombre: 

- Efec-:.o de hipercomprensión 

- Baro-:.ruma 

- Circulatot'ios 

Aparato a utilizar.- Darómetro. 

Radiación Lontzante.-

a) cualquier onda electromagnética o partícula radiante 

cap.iz de eniitir iones (-rayos X, gama, c6amicoa, que son de 

ori9en olectron1.:ignético) 

b) Radiacior.ea alfa, beta y neutrones de alta velocidad; 

son de car:ictet· corpuscular. 
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Instrumentos de eatudior Radiómetro, medidor goigor, 

doeimetro personal. 

Radiaciones no ionizantes 

Entre las radiaciones térmicas ionizantes, 

encuentran las_ infrarrojas, ultravioleta, laser y micro. 

a) Radiaciones infrarrojas~- Agente m6.s frecuente en la 

Industria (80\) 

b)Radlaciones ultravioleta. - Utilizadas en las lámparas 

fluoroecenteo (loe iones de la piel y oculares) 

Sonido. - Movimiento ondulatorio do un medio gaseoso. 

Variaciones de presión del aire con respecto a la presión 

atmosférica. 

Ruido.- Es un sonido, formado por ondae de diferentes 

caracter{eticao, en deeorden y generalmente molesto para la 

escucha. Cualquier perturbación indeeeadil en un sistema de 

comunicación. 

Para que un eonido sea calificado como ruido ee coneideran 

loe eiguienteo aepectoo-, 

- Intereecci6n en la comunicación 

- Indeseable para el eocucha 

- Caueo loei6n al organismo humano (órgano de audición) 

Efectos en el hombre (enfermedades) 1 

- Traumatismo sonoro 
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- sordera profesional (Traumatismo craneo-encéfalico) 

Efectos en el hombre (accidente) t 

- Traumatismo sonoro 

- sordera profesional (intoxicación) 

Equipo a utiliz:ar: Oecibelimetro. 

Vibracionee1 La exposición vibraciones asocia 

frecuentemente con la expoelci6n a ruido on la industria. 

Efectos en el hombro1 

- Siotema nouromuecular y oeetoparticular 

- Alteraciones fleiol6gicae 

- Alteraciones poic:;ol6gicos, palquUtricao y mecAnicae 

Vibrac icnee mecá.nicao. - Movimiento ondulatorio de un medio 

solido. 

Agentes mocAnicoe.- Las inotalacioneo, la maquinaria, 

local, herramientae, equipo materia.lee que al 

interaccionar loe trabajadorea pueden ocasionar 

accidentes. 

AGENTES QUIHICO.'> 

El Agente quimico es aquella. eubetnncia orgánica e 

inorgAnica, nat•.tral o sintática que en el proceso de 

transformación, transporte, almacenamiento, producción o 

uoo, deteriora. la calidad del ambiente y en determinadas 
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condiciones pued~ crear un riesgo a las personas que entren 

.én conticto. con ellos. 

Cla.aificaci6ni 

a) Por su estado 1 

- S6lidoa1 Polvoa 

Humo a 

- L1quidos1 Noblinaa 

Roc!.os 

- Gases 1 o asea 

Vaporea 

b) Por SUB efectOSl 

- Irritantes 

- Neumoconioticos 

- Narc6ticoa o Anestésicos 

- Alergenos 

- Asfixiantes 

- Tóxicos 

Humos.- Part!.culae sólidas el aire, producto de 

combustiones incompletas o de tratamientos térmicos a 

metales, principalmente metales pesados. 
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Polvoa.- Parttculaa e6lidaa en el aire, ea pueden dividir 

en polvos en euepene1.6n y sedimantablee, dependiendo de aua 

caracter1et1.cae y de las condiciones del medio ambiente 

donde ae presentan. 

Rocl.oa.- Conjunto de pacttculae que ee originan por 

rupturas mec6n1.cas, como ejemplo podemos sei\alar, el 

impacto, el burbujeo, etc., que oe presentan en operaciones 

tales como1 aplicac1.6n de pl.ntura por preei6n, loe gasee 

formados en electr6Ue1.o 1 etc. 

Nebl1.nas. - Parti.culae que ee producen por condensaci6n de 

loe vaporee de un liq14ldo, ejemplos do eeta defin1.ci6n loe 

encontramos en loe procesos donde se evaporan grandes 

cantidades de 11.quidoa, o en la atmoefora cuando la 

turnperatura deoclende lo aufl.clente para provocar un cambl.o 

de estado en el vapor de agua. 

Gas.- Se detorml.na por el término GAS a una euetancla 

cuando alcanza este eatado porque la temperatura y prea1.6n 

criticas 

palabra o, 

ouporiorea a lae ambientales. En otras 

requieren aumentos drAaticoe de presión y 

dooconeoe bruncoa de temperatura a fin de lograr ou cambio 

de estado do qne a liquido. 

Como ejemplo do gaoee tenemoe1 el oxtgeno, el nitrógeno, el 

hidrógeno, l'JtC. 
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Vapor.- Se designan por VAPOR a la fase gaseosa de una 

sustan.cia que se encuentra por debajo de su presión y 

temperatura critica, con respecto a la ambiental. Dicho de 

otra manera, condiciones normales de presión y 

temperatura puede coexistir en sus fases líquida y gaseosa. 

Como ejemplo de vaporee, es clásico designar a los 

sol ventee, 

AGENTES BIOLOGICOS 

Los agentes biológicos son entes vivos capaces de 

alterar la salud del individuo en el deeempei\o del trabajo. 

Categoriae bAeicao do agentes biológicoo: 

bacteriae, ricketteiae. 

hongoo, virus, 

Dentro de este grupo, el determinar la cantidad de agentes 

presentes en el medio de trabajo constituye la dificultad 

do que, aun cuantificando con exactitud 

prActicamonte impredecible atrevereo 

resultado de daño o carencia dol mismo. 

número, resulta 

indicar algún 

Hongos.- Agentes unicelulares responoablee de onfermedados 

la hiotoplaemoeie, ti neas blastomicoeia. El 

rooorvoeio de loo hongoe os caei eiempre el euelo y 

comGnmonte 

persona. 

traomlten directamente de persona a 
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Virus.- son agentes pat69enos mAe pequei\oa, algunas de las 

enfermedadea producidas por ellos son1 sarampión, rabia, 

rubéola, encefalitis, influenr.a, etc. casi siempre son 

transmitidoo de persona a peroona. 

Bacterias. - Son organismos unicelulares que producen 

enfermedades 

ealmone :.os 1.e, 

la tuberculosis, 

Hucho.o bacteriae 

meningitis 

transmitidas 

directamente de una persona a otra. otro.o son adquiridas do 

lae par:iculae del medio ambiente o animaloo. 

Rickettoias.- ParAeitoo intracolularoe de tamaño intermedio 

entro los virus y las. bacterias. Al igual que loe virus, 

neceeita:i. de células vivas para 

multipll.caci6n. 

AGENTES ERGONOHICOS 

desarrollo 

Podernoa definir, dentro de eate grupo, a loe agentes que 

causen un.'.I falta de comodidad en loe individuos. Como 

ejemplos podfi!moo citar: monotonI.a, factores que originan 

malae pooturao, etc.1 decir aquellos o.gentes derivados 

del diooño df:!ficionte do la maquinaria, procedimientos de 

trabajo iri:oguluroe o malae diatribucionee de planta, etc, 
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AGENTES PSICOSOCIALES 

Son aquellos que se generan de la interrelaci~n del 

hombre con loe demlo individuos y que tlenen repercusl6n en 

la conducta, dentro del 6.mbito laboral. 

Como por ejemplo podemos mencionar. las malas relaciones 

obrero-patronales, que suocitan reopueetae de pugna entre 

amboe grupos 1 la remuneración inadecuada por la preetaclón 

de un trabajo1 lo anterior repercuto en problemas de 

aueentismo, calidad de producción deficlento y mucho m~e. 

l. S. 3. PREVENCION Y COMBATE DE INCEHOIOS 

Loe incendios son consecuencia de actoo Lneeguros que 

realiza el ser humano con el fuego. Sabemos que para la 

realización de un fuego, 

elementos i oxígeno, calor 

neceoar io contar con tres 

el combustible. Existen 

diferenteo fuentes do calor, que a diario no uenn, la 

mayoría de la veces en forma muy eegura1 pero cuando alguna 

de ollas no oe controla, es el momento en que empieza un 

incendio. A esto agregamos que hoy en di.a, esta.moa rodeados 

de material combuetiblo tanto natural y on su mayorí.a 

sintético, que debido a eu inflamabl.lidad y algunos de 

olloe a eue temperaturas de ignición muy bajae, repreoontan 

un gran riesgo. Los incendios encuentran latentes e11 
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cada lugar que esta.moa, llamase casa, centro de trabajo, 

centro de reunión, etc. De aht, la impcc-tancia de eu 

estudio, 

Fuego,• Ea la oxidación d.pida de los materia.los 

combustibles con de o prendimiento de luz y calor. Se produce 

por la proaencla de tres elementoei calor, combustible y 

oxlgeno. 

Incendio.- Fuego que consume aquello que no esta destinado 

a arder. 

Tipif1eaci6n de incendioer 

al Conf inadoe. - Aquellos que se presentan limitados por 

parodeo y techos. 

b) Libros. - Aquellos que no tienen paredee y que son 

f:icilmente modificados por el viento. 

Claaificaci.6n del fuego1 

a) Los fuogoo claoe "A",- Ocurren en materialoo combustible 

ordi.narioR, tnles como madera, tela y papel, El agente 

extingul.dor má11 comúnmente usado ea el agua, la cual enfria 

y apaga el fU•Jgo. Los fuogoe de estos materiales, son 

tambión extiiiqu idos mediante el uso de productos qu(micoa 

secos que so csan fuegos de clase A, B y c. Estos 

provei:in una UYt inci6n rápida de laa llama.a y forman 

capa do ratarrJ,::inte de fuegos que evita el reencendido, 
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b) Los f~egos clase "B" .- Ocurren en la mezcla de vaporea y 

aire que ae forman en la superficie 

inflamables, talen como grasas, gasolina 

lubricantes. 

de liquidos 

aceites 

Eo necesario un efecto aplacador o inhibitorio para 

extinguir loe fuegos de clase "8". Productos químicos 

secos, espuma, liquides vaporiz.antee, bióxido de carbono y 

agua en forma de recio fino, pueden oor uoadoe como agentes 

extintoras de acuerdo a las circunstancias del fuego. 

c) Loe fuegos clase "C".- Ocurren en inetalacionos do 

equipos eléctricos, donde deben uoareo agentes extintores 

no conductores. Productoe quimico secos, bióxido de carbono 

y liquides vaporiz.anten pueden usados. Ya que la 

espuma, ol agua (excepto como recio) y agentes extintores 

líquidos del tipo del agua, son conductores; su uso puede 

matar o herir a ln persona que uso el extintor y también 

causar da"ºª irreparables a la instalación eléctrica. 

d) Loe fuegos clase "O".- Ocurren en metales combustibles 

tales como ol magneoio, el titanio, el z.irconio y el sodio. 

Téc~icao eepecializ.adao, agenteo extinguidoree y equipo 

extinguidor han sido deearrolladoe para controlár 

extinguir loe fuegos de esta clase. Los agenteo 

oxtinguidoree normales no deben utilizarse contra loo 
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fuegos metAllcoa, porqua hay peligro, en la mayorta de loa 

caaoo, dol aumento de la intensidad del fuego a causa do 

una reacclOn qutmic;:a entre al9unoe agentes extinguidorea y 

el metal que quema. 

Extinción de fuego.- El fue90 ee extingue, ei cualquiera de 

loe trae elementos que lo componen ee eliminados 

a) Eliminando el calor.- El calor puede ser eliminado por 

enfrlaLTiiento. El enfriar fuego necesita la aplicación de 

algo que absorba el calor. J\unque existen otros, al agua 

os el agente enfrlanto mtie común. El oqua aplica 

corrientemente on la· forma do torrente sólido, ducha 

finamunto dividida o incorporada a eopuma. 

b) Eliminando el combuotible.- El combuotible puede oer 

traoladado a un lugar donde no haya llamas, la reacción 

qui.mi.ca puede datenoroe ovlto.ndo la oxidación del 

combustible. 1\ menudo, el traoladar el combustible 

lugar lejos dP.l fuego, ea; dificil y peligrooo, poro hay 

oxcopcioneo • Los tanque de almacenamiento de liqui.doa 

combuatibleo puude preparareo para que 

puedan acr bc.rhoadoo a otroo tanqueo aioladoo, 

contenidos 

caoo do 

fuego. cuando loe gaooo oo enciendan al oalir por una 

chimenea, el fi.1090 oe evitara si so cierra la válvula de 

escape da la mL:1ma. 
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c) Eliminando el oxigeno.- El oxigeno puede ser eliminado 

quitando el aire. Estudioo hechos en loo últimos ai'los 

han demoetrado que la frase familiar "elimine el calor, 

elimine el combustible o elimine el oxigeno para 

extinguir el fuego", no oo puede aplicar cuando so 

productos quimicoe hidrocarburoe hal6genados 

como agentes extintores, Estos agentes 

productos intermediarios do la reacción, 

inactivan 

lo que 

resulta una reducción del grado de combustión (el grado de 

evolución del calor) extinguiondooa ani el fuego. 

Combustible.- Hateriao ricas en hidrogono y carbono que por 

comhinac ión v iolonta con ax !.geno desprenden gran cantidad 

de calor. 

Comburente.- So dice que la materia como el oxlgcno, o de 

aquellas que pueden cederlo fácilmente y que al ent.rar en 

combinación violenta con algún combustible generan calor. 

Punto de auto ignición. - Tomporatura 

combustible se incendia en forma espontAnoa. 

la cual 

Conato.- Fuego que puede oer sofocado do inmediato y que 

causa daños. 

Incendio declarado.- Fuego do medianas proporciones que 

causa daños y requiero de personal eopecializado para 

sofocado. 
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conflagracl6n. - FUe90 de grando11 dimenalonea quo destruye 

en au mayorla. Tiende a comunicarse y requiere de grandes 

esfuerzoe tticnicoo para eu oxtinciOn. 

Siniestro.- cualquiera de loe antorioree, aumentando la 

pérdida de vidas, 

1. S. 4 COtiTROL DE RUIDO 

Existen ein número do cau11as que originan el ruido1 

por lo conoigul.ento se tendrA.n diferentes maneras o formas 

de control de este agante, oo recomienda alternativa 

do solución a esto problema lo que establece la Guia do 

saneamiento BAsico Industrial que eopocífica lo eiguicnte1 

El oonido eo la consecuencia do una vibración; por tanto, 

pueden formar. de maneras muy diferentes, de acuardo con 

lo qua vibre. So dice asi. que las causas que originan el 

sonido !JOn: 

l. - Mec.5.nicas 

2. - Houmá.t icao 

3.- Exploslonel! o imploelonee 

4. - Hidrllullcao 

S, - Ma9nl:iticou 

Hota: Para. eoto tipo de empreoao sólo neo enfocamos a las 

causas rnecfini1:a•.l. 
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Toda causa mec6nica ea una forma da excitaci6n cinética 

de laa divereaa partea de la m&quina. Se debe pensar que 

las caueae mec&nicaa obedecen a quo una o mAo piezas ee 

encuent~an en movimiento efectivo¡ esto os, toda pieza que 

se mueva, ya sea on traolaci6n, rotación, o en movimiento 

compuesto por estas dos, puede producir sonidos de manara 

meclmica, al hacer vibrar otras piezas, si tal vibración ee 

encuentra dentro del ámbito sonoro. El oonido mecánico 

una transformación de la energi.a cinótl.ca y/o potencial 

onergla acústica, Toda 

interacc i6n de dos o mAs pieza o. 

mecánica requiere la 

Las causas mecAnicas so originan en dos tipos de acciones; 

1.- Impacto 

2.- Fricción 

El impacto ea la aplicación de la desaparici6n brusca de 

la fuerza que actúa sobro una pieza, causando en esta un 

esfuerzo de deformación, 

El impacto en una m&quina puede oer voluntario o 

involuntario. 

Es voluntario cuando constituye parte de la esencia de 

la m6quina (una troquel adora por ejemplo); ee involuntario 

cuando se produce a pesar do haber sido dioeñado para no 

causarlo. 
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Fricci6n as la fuerza quo ea opone al movimiento 

relativo de doo cuerpos en contacto. 

Puode ser estAtica o dinAmica1 sea que loe cuerpee 

sufran o no un deeplazamionto relativo. Ambos casos 

deponden de las fuer:z:ae con que so mantienen en contacto 

las pie:z:ae de las superficies que friccionan. cuando loe 

cuerpos comienzan a deopla:z:aroe entre si, la fricción no va 

a depender de la velocidad rolativa de loe dos cuerpos. El 

valor de la fricción dinAmica en menor que el de la 

eetAtica. 

Como la superficie de contacto de las dos pio:z:ae puede 

variar al moverse la máquina, la fuer:z:a do fricción variara 

en magnitud y en dirección, c<1.ueando desequilibrios de tal 

variación loo que a su ve:r. producen deformaciones el.§.oticae 

y eotne, consecuentemente vibraciones. 

El ni·1el de presión acústica aumenta con el grado de 

rugosidad deo 1~9 ouperficieo en contacto, y disminuyen por 

la lubricacl6n, do tal forma que,en muchos caeos, niveles 

sonoros elevados son síntoma de mala lubricación. 

oadae lao caracteristicae do loo elementoe que intervienen 

en el fenómeno aonoro, el medio es el único que no es causa 

ni efecto, 
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La posibilidad de control del medio depende de loe 

resultados producidos por loe efectos de la transmiei6n del 

sonido omitido por la fuonte y por loa efectos que esta 

produce en el receptor, 

Así pues, el control del sonido en el medio ambiente 

puede realizarse en doo faeee:i 

l.- Tratar do evitar eu propagación por aiolamient;o. 

2.- Tratar do conseguir mAximo de pérdidas 

energéticas por absorción. 

El objetivo de controlar el sonido en el receptor os 

evitar que el o.tdo humano oo lesione, y la persona tenga 

dificultades para la comunicación ora.l normal. 

Tiempo mAxlmo permioible de exposición por jornada de 
trabajo en función del sonoro continuo equivalente, para 
ruido estable 1 

HORAS 

e 
4 
2 
l 
30 min 
15 min 

DB(A) RESPUESTA LENTA 

90 
93 
96 
99 

102 
105 
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l. 5, 5, VBNTILACION GENERAL EN EL AMBIENTE DE TRABAJO 

Todo lugar de trabajo necesita ventilarse por medios 

naturales o mecAnicoe, para cumplir con dos grandee 

requerimientos ambientaleer El primero, fin do 

proporcionar el oxlgeno suficiente para el mantenimiento do 

la vida, mediante el suministro da aira frosco del extarior 

en cantidad suficiente, y ol segundo para abatir la 

contaminación ambiental del lugar causada por la presencia 

de dióxido de carbono, olores corporales, exceso de calor y 

humos o vaporeo produc idoo por loo procaooo induotr la loe 

que realizan. ~in embargo, las ncceaidadee de 

ventilación para el suministro do oxigeno, 

las requeridas para evitar la contaminación. 

inferioreo a 

El oxigeno que requiero una peL·eona sentada os de 

aproximadamente 0.15 litros/eegundo/pocsona de aire fresco, 

mientcae que para remover loo olores y el ) do carbono que 

ea oxaltA.r, ae necesitan S litros de airo fresco por 

segundo. La conLnminación ambiental en un trabajo so puede 

eliminar por vacios medios1 

a) Suetitucit•n, h) El control en el origen ea dificil de 

efectuar, C) T.a ventilación genecal ea una solución 

aceptable, ei J?l agente de riesgo no ea de alta toxicidad. 
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La ventilación ee un método para controlar el ambienta, 

mediante la utilización eetrat6gica del flujo de aire¡ 

coneiete en la renovación del aire por modioo mec6nicoe o 

naturales, con ol fin de reducir oloree molestos, remover 

un contaminante, diluir la concentración de los 

contaminantes diopereoo y mantener las condiciones !loicas 

de temperatura y humedad. 

La principal aplicacionea de la ventilación industrial 

es el control do la contaminación atmoofórica para lograr 

niveles aceptables para la salud y el bienestar de los 

trabajadores. 

Loe tórminos ventilación general y ventilación do 

dilución son utilizados indistintamente. La ventilación 

general oe refiere al numinietro o remoción de aire de una 

área, local o ediflcacl.6n, con el fin de proporcionar 

bienestar y comodidad, se denomina vontUación de dilución 

con airo limpia, con lo que se logra reducir la molestia o 

el rleago para la salud. 

La ventilación general ee más utilizada por la remoción 

do concentraci.ones bajas de contaminantes no tóxicos, o de 

baja toxicidad da fuentes poquo1'as y no contralizadae. 

La ventilación tJeneral puede lograrse por medios mecánicoa1 
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A menudo, loe mejores resultados se consiguen con el 

suministro o extracción do aire, al emplear aimultAneamente 

los modios o procedimientoe. 

Requerimientos para un sistema general de ventilación i 

Loe requerimientos que debe cumplir eietema de 

ventilación, en términos de la eficiencia que so necesita 

obtener, no oon estAticoo oino quo varian dependiendo loe 

siguientes factoreoi 

- Número de personas que ocupan el Area, oficina o planta. 

- Condiciones interioroe del ambiente fisico del 

local ( Temperatura del aire, humedad, temperatura radiante) 

- Condiciones clim.\ticae exteriores. 

- Tipo de actividad realizada en las Areae quo requieren 

ser ventiladas y grado do contaminación de lae miemaa. 

·Eatoo factoroe pueden variar durante un dia de trabajo y el 

sistema que oe diseñe deberá por lo tanto ser flexible y 

adaptarse a e o toe cambios. 

Infiltraci6ni 

La infiltración ee un término que se emplea para 

identificar el flujo del aire, que entra y sale de la 

edificación a través de las pequof\ao aberturas y rendijae1 

este flujo proporciona una ventilación natural, la magnitud 

de esta caudal de flujo dependo de: La velocidad del 
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viento, su dirección, el tamai\o del edificio, la 

construcción ( pesada o lig:era) y las condiciones térmicas 

inter lores. 

se recomienda también la colocación de extractoree de 

aire para que de esta forma disminuya la concentración de 

humos. 

1.6. SEGURIDAD EH SI. TRABAJO 

1. 6. 1. CONCEPTOS 

"Seguridad en el trabajo es el conjunto de conocimientos 

tácnicos y eu aplicación para la reducción, control y 

eliminación de accidentes en ol trabajo, por medio de sus 

causas. Se encarga igualmente de las reglas tendientes a 

evitar este tipo de accidentes". (7) 

(7 J Ar.tas Galle.ta, Adminiatraci6n da Recursos Humanos 
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Una definlc16n conjunta del In9, Harcelo Alfonso D1az. y de 

Roberto J. P'iren:te, ea1 

.. La Seguridad en el Trabajo es la aplicación racional y 

con inventiva de laa técnicas que tienen por objeto el 

diaoilo do instalaciones, oqulpoa, maquinarias, proceaoa y 

procedimientos do trabajo¡ capacitación, adiestramiento, 

motivación y adminietracl6n do personal, con el propósito 

de abatir la incidencia de accidentes capacee do generar 

dai'ios a la salud o al bienestar de loe individuos, 

incomodidades e ineficiencias entre los t.cabajadoree o 

datl.oa oconómicoo en lao omprcoas y conoecuentemente a loa 

miembros de la comunidad. " 

l. 6. 2. ACCIDENTE DE TRABAJO 

Accidente do Trabajo ea toda lesión médico quirúrgica o 

perturbaci6n pal.quica funcional, permanente 

tranoitoria, ininedlata o pootorlor, o la muerte, producida 

por la acción i:opantina de una cauea exterior quo puede ser 

medida, sobrt~V(?nida durante el trabajo, en ejercicio de 

este, o como r:~c\eecuoncia del miemo1 y toda lesión interna 

determinada _por un violonto eafuerr:o, producida por lae 

miamao circun,;,tanciae. (9) 

(8} Admón da Rs lis, Arias Gal1cia 
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Accidente de trabajo ea toda lesión or9Anica o perturbación 

funcional, inmediata o posterior, o la muerte, producida 

repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo, 

cualesquiera que sea el lugar y el tiempo en que oe preote. 

Quedan incluidoo la definición anterior loe accidentes 

que se produzcan al trasladarse el trabajador directamente 

de su domicilio al lugar de trabajo y de óoto a aquél. 

(Art. 474 L.F.T.) 

Elementoe del accidente de trabajo: 

Son elementos neceearioe para configurar un accidente de 

trabajo: 

- Que el trabajador sufra una leoi6n. 

- Que le origine en forma directa la muerto o una 

perturbación permanente o temporal. 

- Que dicha lesión oe ocasione durante ejercicio 

del trabajo 

- Que al accidente oe produzca al traoladaroe 

directamente de su domicil lo al lugar de trabajo y de 

este a aquél. 

De manera que si solo oo demuestran loe dos primeroo 

elementos es de estimaros que no se configura el riesgo de 

trabajo. 
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1.6.3. CAUSAS DB LOS ACCIDBNTES DE TRABA.JO: 

El motivo para conocer lae caueae do loa accidentes, es el 

~e poder tomar medidas preventivas para que ostoo no se 

vuelvan a preeentar. 

- Causas fortuitas 

- Cauuae rcmotao 

- Causas pr6ximae1 Condiciones y Actos inooguroe 

Causas fortuitao,- Son aquellao que ea encuentran fuera del 

control humano, y que en muchos da loe caeos no ee puedan 

prodecir. Por ejemplo movlmientoe aiemicoe, tormentas 

elóctricae, inundaciones, un huracán, etc. Representan el 

2\ do las cauoao de loe accidenten, 

cauoao rcmotae, - Son loe provocadoe por da"ºº orgAnicoa en 

el· trabajador que dificiloa de localizar, requiriéndooe 

ocaeionea, inveutigación para detectarlas. 

Ropreaentan el l\ de lao cauaae do loe accidenten. 

Ca u e as Directas.- Son aquellas que conducen 

irremediablemente a la producción del accidente, por lo 

tanto deban ~cr eliminadas a corto plazo. Repreoentan el 

97\ de lao cauoae que provocan loo accidentes, 
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Exioten en dos formas1 

a) condiciones inseguras.- son el conjunto de riesgos 

oxiotentee en el ambiente de trabajo. Se refiera al mal 

eotndo inadecuada situación de loe materiales, 

maquinarias y edificios, que rodean a el individuo, y 

que representan un peligro de accidento. 

b) Actos ineeguroe, - So refiere a las diversas formas de 

actuar do las personas y que pueden provocar un accidente. 

FACTORES PERSONALES QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES 1 

1.- Falta de conocimiento o capacidad 
2.- Kotivaci6n inadecuada 

Tratandoee de1 
a) Ahorrar tiempo o eafuerzo 
b) Evitar incomodidades 
c) Llamar la atención 
d) Establecer su independencia 
e) Lograr la aprobación del grupo 
f) Expresar hostilidad 

J.- Problema fieico o mental 

FACTORES DE TRABAJO QUE OCASIONAH LOS ACCIDENTES: 
1.- Normao de trabajo inadecuadao 
2.- Dieei\o o mantenimiento inadecuado 
J.- Normas de compra inadecuadas 
4. - HAbitos de trabajo incorrectoo 
S.- Uso y desgaste normal 
6.- uso anormal 

ACTOS INSEGUROS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES: 
1.- Operando sin autorización 
2. - No haciendolo oeguro 
3. - Operando a una velocidad insegura 
4.- No haciendo caoo a las oe~alee 
S.- Anulando loe diepoeitivoB de seguridad 
6.- usando equipo defectuoso o el no indicado 
7 .- Uoando el equipo en forma insegura 
B.- Adoptando poaicionee ineegurao 
9.- Reparando equipos pellgrooos 
10.-Hontando equipan peligrosos 
11.-Jugando o bromeando 
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12.-No usar la protección reéiuerida 
13 .-Bloqueando o quitando guardas de aoguridnd 
14.-Efectuando operacionen de mantenimiento con la 
maquinarla movimiento sin aplicar el procedimiento 
seguro 
15.-Manejo inseguro de materiales 

CONDICIONES INSEGURAS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES: 
1. - Rosgunrdoe y oegur idad inadecuada 
2.- Sistemas de llamadas de atención inadecuados 
3.- Peligro de incendio y explosiones 
4.- Movimientoo peligrosos, inesperados 
s.- Orden y limpieza deficiente 
6.- Peligro por proyección 
7.- Congesti6n1 poco espacio 
B.- Condicionan ntmoofáricas peligrosas 
9.- Colocación o almacenaje peligroso 
10. -Defectos inseguros de los equipos 
11, -Iluminación inadecuada, ruido 
12. -Ropa de trabajo peligrosa 
13 .-Edificios o inetalaclonoo lnadecuadao 
14.-Haquinaria y equipo doflcientemante protegido 
15.-Herramlenta manual en m&l estado o defectuooa. 

FACTORES TECNOLOGICOS QUE OCASIOtrnN LOS ACCIDENTES: 
1.- Planteamiento ineficaz., de la seguridad generalmente 
en procesos complementarioo. 
2.- Diseño deficiente de la maquinaria, equipo 
insta lacionas, 
3.- Maquinaria preventiva deficiente o inexistente. 
4.- Modificación improvi.ota a loe proceuoe durante la 
operación, 

FT\CTORES T\DMINISTRJ\TIVOS QUE OCASIOtfAN LOS ACCIDENTES: 
1.- Falta de objetivoo y polttica referentes la 
oeguridad. 
2.- Carencia de normas para la prevención de riesgos de 
trabajo. 

13,- ttcqligenciil en la aplicación de lao normas 
dlepoeicionee lugalee en materia do seguridad e higiene. 
4.- Programae de seguridad deficientes por recursos 
inouficientee o inadecuada organización, por falta de 
claridad en la delimitación de reoponsabilidades. 
s. - Supervisión de seguridad ineficaz. 
6.- Falta de programas de capacitación y adiestramiento 
para la prav~nc LÓn de los riesgoo de trabajo. 
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FACTORES HUMANOS QUE OCASIONAN LOS ACCIDENTES! 
L- l\ctitudea negativas hacia la seguridad generalmente 
por razones paicol(>qicae , eocialee, laborales, econ6mlcaa 
y patol6qicaa. 

.. 2.- Aptitudes inadecuadas a loe pueatoe de trabajo 
frecuentemente por falta do desarrollo profeeional, 
educacl6n, capacitaci6n y adiestramiento o por 
caracterteticae f{eicae o patológicao, 

FACTORES AMBIENTALES 
1.- condlcionaa inadecuadas o deficientes dol ambiente 
fteico de trabajo. · 
2 .- Iluminación, ventilación, calor, humedad, ruido, 
vibración, humos y ganes, vaporeo, radiacionoo, etc. 

1.6.4. COSTOS DE LOS ACCIDENTES: 

El objetivo ee estimar el conjunto de pérdidas reales o 

potenciales en forma concreta y eopecifica para ootablecer 

programas o medidao preventivae de rieogoa do trabajo y 

pérdidas. 

Este objetivo se podr6. lograr manteniendo el interés de 

todoa los t'rabajadoree do la empreea de loe benoficioo 

derivados do la implantación y mejoramiento del control 

total de pérdidas, para mejorar la efectividad de loe 

programas de prevención do rieegoo de trabajo y disminuir 

los da~oe a la propiedad~ 

coa toa de los a<:c identee i 

a) Coetoa asegurados 1 

H6dicoe 

Do compeneaci6n 

b) Dal\oe materiales no aeeguradoei 
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A las conatrucclonea 

Del equipo y herramientas 

Por demoras en la explotaci6n 

Al producto 

Al material 

e) mustoa varioe1 

sueldos pagadoo al trabajador horldo por tiempo perdido 

Indemniz.aci6n 

De horas extrao 

De horas extrae al supervisor 

Poca producción del trabajador herido al regresar 

al trabajo 

De adiestrar a otro trabajador 

De un trabajador de reserva 

De tiempo de trAmites (papelee) 

Etc. 

Elementos de loe costos 1 

l.- Lesiones.- Primeros auxilios, hoepitalhaci6n, 

operaciones, medicinas, prótesis, rehabilitaci6n. 

2.- Dañoe.- Productos, materia prima, maquinaria, 

instalrt.cioneo, muebles, equipo de oficina, edificios. 

J.- •re en ico-admine itrat i vos. - Investigaciones, 

trámiteo, tiempo de trabajo, indemnizaciones, producci6n, 
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salario productivo, readieatramiento, salario por 

ouatltuci6n, ventas, mercado. 

4.- Otros.- Afectan al personal, baja do productividad 

preotiqio. 

l. 6. 5. CONSECUENCIAS DB LOS ACCIDENTES 

t.- Los dai\oe f1eicoe (heridas y enfermedades) 

Dai'!.os lovoe 

Dai\oe qraves 

Dai'ios que doben repoaaree 

Dai'!.os que causan la incapacidad 

Perdida de tiempo 

Huer:.e 

Dai\:::s catastróficos, variae muertos 

II.-Los daños materiales: 

Dai\ce leves 

Oafü::s grdvoe 

D.iñoe axtürnoo 

Daños cataotr6ficos 

IIX.-El aopecto económico1 

Costeo e.uog•.trados 

Dai\oe mat.ari.alee no asegurados 

IV.-El aspoct,j humano: 
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La aflicc16n con la pérdida de un padre. un hijo, de un 

familiar, o de un arn.Lgo. Los contratiempos Lneaperadoo y 

las incomodidades las cualeo eon ocasionadas por la muerte. 

El dolor y la incomodidad fteica de una herida. Loe 

correspondientes problemas poicol6gicoa de la 

deafiguraci6n, de la Lncapacidad permanente o la pérdida 

material. 

Cuando loe rieegoe oe reall.zan pueden producl.ri (art.477 

- Incapacidad temporal 

- Incapacidad parcl.al permanente 

- lncapacl.dad total permanente 

- Muerte 

Incapacidad.- Diominuci6n o pérdida temporal o permanente 

de las facultades o aptitudes fieicae o mentales, que 

imposibilitan a una persona para deaempei"Jar ou trabajo1 la 

incapacidad puedo derivar do rieogo de trabajo 

(accidento o enfermedad de trabajo) o de una enfermedad o 

accidente no profeoional. 
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Incapacidad temporals Es la pérdida de facultades o 

aptitudes que imposibilita parcial o totalmente a una 

poroona para deeempel\ar ou trabajo por alg(m tiempo. (art. 

478. L.F.T.) 

Incapacidad parcial permanente .- Es la disminución de las 

facultados o aptitudes de una persona para trabajar. (art. 

419 L.F.T.) 

Incapacidad total permanente .- Es la p6rdida de facultades 

o aptitudes de una persona, que la imposibilita para 

desempoí'iar cualquier trabajo, por el roete de su vida. 

{art.480 L.F.T.) 

Muerte,- Grado extremo de los accidentes. 

1. 6 _.7. INVESTIGACION Y PREVENCION DE ACCIDENTES 

AnAlisis del accidente1 

Se deben determinar loe factores cauaales del accidente, 

a fin de reducir la frecuencia de accidentes semojanteo. 

l. - Procedimiento: 

a) Recopilar y registrar en el lugar del accidente, toda la 

información referente al mismo. 

b) Evidencia fioica, t:otografiae, diagramas, modicioneo, 

objetos relacionadoo, etc. 
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e} Doclaracionoo del auperviaor y teatigoa, de aer posible 

del mismo accidentado. 

d) Formular hlp6teela de trabajo sobre loa posibles 

factores causales del accidente. 

2.- organizar esquemáticamente la información y realizar el 

prean3lioie para validar que sea objetivo, que este 

completo y aea congruente 1 en de duda, entrevistar 

nuevamente a loo testigos y revisar el lugar del accidente 

nuevamente. 

Las variables princlpalos sont 

a} El agente 

b) La parte del agente 

c) La condlci6n inoegura 

d) El acto inseguro 

e) El factor personal de inseguridad 

f) El ti.pe da accidente 

g) El tipo du lusi6n 

J,- Determin1:1i.· loe factoroe del accidento mediante el 

anAlieio de la lnformaci6n completa, planteandoee lae 

eiguientea prnguntae1 

a) Que eotaba haciendo el accidentado en el momento del 

accidente? 
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b) Que trabajo tenia asignado normalmente y cual estaba 

deaempei\ando en el momento del accidente? 

c) Las herramientas o mé.quinae que estaba utili:ando para 

el trabajo, eran lae adecuadas? 

d) Que trabajo eutaban deaempoi\ando ouo compai\eroe del 6rea 

en el momento del accidente? 

e) El accidentado eetaba aplicando loo procedimientos 

apropiados? 

Entroviota: 

l.- Sea informal en la forma de hablar. 

2.- Oeearrolle un clima de confianza. 

J,- No interrumpa, no anote, escuche atentamente. 

4.- Reafirme las ideas principales, anote lo mAo 

importante, explique lo que hace y porque. 

~ci6n de accidentge 

La prevención de loe accidentes de trabajo ee logran 

obstruyendo el mecanismo productor de loe accidentes 

Hetodologia 

Contempla treo etapa o blíelcae 1 

a) El Reconocimiento, 

b) La evaluaci6n 1 y 

c) El control de loo factores potencialmente causales 

del accidente. 
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a) RECONOCIMIBNTO.- Detectar e identificar las condicione& 

y actos inseguros, capacea de provocar accidentes. El 

reconocimiento se efectúa. mediante el anAliaie de lae 

oetad!etlcae do accldentoe y practicando inspecciones a lae 

Areae de trabajo. 

b) EVALUACION.- Permite ootimar el riesgo potencial que 

representan los factores cauoalee de accidentes y 

probableo coneecuencias1 

procesos. 

operaciones, métodos 

Ld evaluación basa en la información obtenida en las 

inepeccioneo a las áreas do trabajo, lae experiencias y 

conocimientos adquiridos en la prá.ctica sobre accidentes 

ocurridos 

oetad!.eticoe. 

actividadao aimilaroo estudios 

En baso a lo anterior y aplicando métodos eetad!.eticoo y 

probabilioticoe adecuados, poe ible determinar la 

probabilidad de ocurrencia de loo accidentes de trabajo y 

eotimar eun conl1ecuenciao. 

c) CONTROL.- El control impide la actuación el:ª loe factores 

cautHtlee, obr.t r.uyendo con ello el mecaniemo productor de 

1.1.ccldentca da trabajo. 
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Para realizar un control eficaz oa neceearior 

- Analizar y deaarrollar medidas técnicas para evitar o 

controlar la actuación de loe factores cauealee y abatir 

loe accidentea de trabajo y eua coneecuenciae. 

- Seleccionar lae alternativae de eoluci6n que tengan la 

mejor relación costo-beneficio. 

• - Planear y programar el procedimiento de implantación de 

las medidas eoleccionadae. 

- Comprobar la eficiencia de las medidas deepu~e de 

implantadas, para ajuotarlaa on caso noceoario. 

- Mantener su eficiencia y realizar lao modificaclonee 

necesarias para conservar su efectividad. 

Medidas preventivas de aeguridad e higiene.- En loe 

reglamentos de la Ley Federal de Trabajo y loe 

instructivos que las autoridades laborales expiden , 

base en elloe, fijarAn lao medidas neceearias para 

prevenir loe riesgos do trabajo y lograr que éste se preste 

en condicioneo que aseguren la vida y la salud de loe 

trabajadoree. Art. 512 L.P.T. 
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El método estadtatico es un conjunto de procedimientos que 

emplean para describir y determinar las caracterieticae 

de lae series de datos, relativas a loe fon6menoe reales. 

Partee del mt'!itodot 

a) Recopilación de datos 

b) Organización de datos 

e) Presentación de resultadoo 

e} Formulación de conclueionee 

Las eetadietica¡;¡ de loe accidentes pueden ser en base at 

a) Accidentes de trabajo ocurridos por .§roa o departamento 

b) Accidentes de trabajo ocurridos por reglón anatómica. 

e) Condiciones ineegurae 

d) Actos inoeguroe 

En baoe a dichos datos se realizan grAficae, que pueden 

sor diarLrn, semanaloa, meneualoo, anuales, etc. de acuerdo 

a las nocooidadee de la empreoa. 

Asimismo so debe realizar una tabla de I.F, I.G., t.s., 

para el neguro rmclal. 
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RKGLAH.!:HTO PARA LJ\ CLASIFICACION DE LAS EKPRESJ\S Y 

DETERMINACION DE SU GRADO DE RIESGO. 

Seguro de rieogoo do traba1o; 

El seguro de rleogoo de trabajo oo encuentra contemplado 

en loe articuloo 48 al 91 de la Ley dol Seguro social, y 

eopeciflcamente en loe articulas 77 al 83, oe eotablecon 

las baoeo sobre lao cualeo deberAn pagar lae cuotas 

correepondlenteo a dicho seguro. 

Eetao cuotas san cubiertao exclusivamente por loe 

patronos y ee determinan en rolaci6n con la cuantla del 

salario baoo de coti1.aci6n, y con loo rloogoo inherentes a 

la actividad do que oo trate. 

Total de lao percepciones Porcentaje do acuerdo 
S.R.T.• blmeetralen baoe de coti- X a la actividad de la 

zaci6n (salario integrado} empresa 

Clasificación do lae empreoae1 

Este aopecto cota contemplado en loe articuloe 9 al 21 

del nuevo Reglamento para la Clasificación de lao Empresas 

y Determinación del Grado de Riesgo del Seguro de Rioegoo 

do Trabajo, y para tal efecto las empresas encuentran 

catalogadas cinco clases de riesgo de acuerdo a la 

actividad que deoarrollan y de la mayor a la menor 

peligrosidad a que esté.o expuaetoe loe trabajadoreo. 

CLASE 1 Riesgo ordinario de vida 
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CLASB II 

CLASE III 

CLASE IV 

CLAS! V 

Riosgo bajo 

Riesgo modio 

Riesgo alto 

Rioago m6ximo 

CLASE I .- En eota clase están comprendidas las empresas con 

riosgo ordinario de vida y todo género de actividades que 

por eu propia naturaleza no sea ostensible la inminente 

aparición do un riesgo do trabajo eopecifico. 

CLASE II. - Comprende en gonoral a las empreoae en las que 

loo riesgos espectficoe no ponen en peligro la Vida y las 

incapacidades permanentes no alcanzan porcentajes medico o 

altos, en condiciones normales. 

CLASE III.- Comprende lao empresas riesgos 

eapecificoo que pueden ponor en peligro la vida y producir 

incapac idadee permanontee. 

CLASE IV. - Comprende a lag empresas cuyo riesgo son capaces 

de poner en peligro la vida y producir incapacidades 

pcrmanontea de alteo porcentajes. 

CLASE V. - Comprende a las empresas de riosgo m~ximo donde 

exiate expoe1.c ión personal a rieegoo en que peligra la vida 

oetensiblemonta y las 1.ncapacidadae permanentes que ee 

producen son ~u porcentajes altos, 
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81 pago del eeguro da rioagoe de trabajo, varia da acuordo 

con laa clases anotadao que figuran en el catalogo de 

actividades del articulo 13 del reglamento citado. 

Las empresas se clasifican conforme a dicho catalogo en el 

grupo y fracción con ol que ee ten9a mayor similitud las 

actividades que realicen, asignandoloa la clase de riesgo 

que en cada caso leo corresponde. 

peterminaci6n del grado do rieoqot 

Para cada una de laa claaeo citarao exinten límites, por lo 

que respecta al grado do riesgo, lao cualeo eon1 mtnimo, 

medio y m5.ximo, y oirvan como t6rminoa de comparación para 

cada una de ellas. 

Los grados do riesgo varían deudo 1 para el mtnimo de la 

clase I, a 100 para el mAximo de la clase V, con la 

probabilidad de que existen grados de rieogo intermedios 

que entrelazan a loa limites eetablecidne. 

El establecimiento de la prima correopondiente en relación 

cOn el grado de rieego aeta basado en la proporción en que 

cada grado equivale a .0875\ de prima. 

La Ley del seguro Social y el Reglamento correspondiente, 

han eetabloeido que las empreeaa pueden cotizar por 

concepto del seguro de rieogoo do trabajo desde el m1nimo 

hasta el mAximo grado de la clase a que pertenezcan. 
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La disminución o aumento del grado da riesgo y prima 

procedera cuando el indice de einleetrall.dad, el 

promedio del producto del indice de frecuencia por el de 

gravedad de loo r ieegoo acaecidos en la empre ea y 

terminados en el ültimo ai'\o calendario, sea inferior o 

euperior al del grado de rieogo en que la empresa se 

encuentre cotizando. 

La clase y ouo diferentes grados de riesgos, el producto de 

loo indlces de frecuencia y gravedad, nei como lae primas 

corroopondientee, son lBB que especifica la Ley del seguro 

11ocial. 

cuando se modifica ol grado de riesgo y prima a una empresa 

ya sea aumentandolo o dl.ominuyendolo, ee lo coloca en el 

grado m!ie coreano que le corresponde dentro de la oocala de 

la clase en que se encuentra claaifl.cada en la Ley del 

Seguro social. 

El periodo anual. para determinar loe índicos de frecuencia, 

gravedad y siniestralidad de 1011 patronee correspondientes 

a las cinco clo.aes de rieego, eer6. del lo. ~e enoro al 31 

do diclembr.o. 

Las modificaclones al grado de rioego prima 

correepondi.ent'.! tendrAn vigencia durante ol pertodo 

comprendido entro el oogundo bimeetre de cotización ·del a~o 
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siguiente a aquél en que se concluyó el periodo computado y 

el priinero del afto subsecuente. 

Al t6rmino de la vigencia ee fijarA ol nuovo grado de 

riesgo y prima que procedan, en función del indice de 

siniestralidad que haya presentado la empresa en el periodo 

anual citado. 

Indices de frecuoncia, do gravedad y de einieetralidad1 

Indice de frecuencia.- Para conocer que tan frecuentemente 

ocurren los rieogoo de trabajo, exioto el elemento 

denominado indice de frecuencia el cual oo define como1 .. La. 

probabilidad de que ocurra un siniestro on un dla 

laborable", y se obtiene conforme a la siguiente formula1 

1000 
n ------

90 
I' P' • •----------

N 

Donder 

Número da casos de riesgo .Je trabajo terminados. 

N• Número de trabajadores promedio expuestos a loe 

riesgos. 

90• Factor do equilibrio relativo al número de caeos 

de rieogoo do trabajo por cada mil trabajadores expuestce 

al rioego. 
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Indice de gravedad.- El Indice de gravedad conceptualmente 

oa1 "ol tiempo p6rdido en promedio por riesgo de trabajo", 

y oe obtiene al dividir loe dtae pérdidoe para el trabajo 

debido a incapacidades temporales, pormanentoe parciales o 

totales y defuncionee, entre el número de trabajadores 

promedio expuetJtoe al rieaqo en el lapso quo oe nnalice. se 

expresa oogún la siguiente formula1 

s 
---- + (.16 XI) + (16 X D) 

365 
!G•----------------------------

N 

En la que: 

N10 Númoro de trabajadores promedio expuoatoo a loe riesgos. 

S::a Total de dtaa eubaidiadoa a causa de incapacidades 

temporales. 

I= Suma de loa porcentajeo de las inacapacidadea 

permanontQB parciales y totales. 

D .. flU.mero de defunciones. 

365'1 NU.mera de dtao naturales del a~o. 

1610 Factor de. ponderación sobre la vida de individuo 

qua vic·l:ima de un accidente mortal· o de una 

incapacidad per11anento total. 
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Indice de ainieatralldad.- Se entiende por indica de 

elniaatralldad1 "al promedio del producto del indice de 

frecuencia por el indice de gravedad". su expreai6n 

matemAticas es r 

t.S.• (I.F. X I.G.) 1'000,000 

En la quo la constante 1"000,000 ee una ponderaci6n para 

hacer mA.e fAcil la lectura y aplicación del I.S. 

Loe d!.ae pérdidas para el trabajo so obtienen tomando en 

cuenta lae coneocuenciae de loo riesgos de trabajo 

terminados, las de loe caeos de recaidae y loo aumentos a 

las evaluaciones por incapacidad permanente registrados en 

el lapso que oe analice, aun cuando provengan de riesgos 

ocurridos en lapeoo anteriores. 

Utilidad de los indlcea de rlesgos de traba.J.Q.!. 

- Hlden la frecuencia de accidentes incapacitantes 

determinado departamento, planta o empreoa. 

- Determinan en un periodo de tiempo considerado, si dicha 

frecuencia aumenta o disminuye. 

- Permiten planear y orientar adecuadamente loe programas 

de prevención hacia los puntos clave en la reducción da 

rieegoe, es decir, permiten hacer una mejor asignac16n de 
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- Permiten comparar loa rooultadoa presentes con loe 

pasados, aoimiamo ea pueda eotablacar comparaciones 

otras plantas, operaciones e industrias oimilaree. 

- ImU..can oi loe 1ndiceo de la empresa son mayores o 

menores a loa ostablecldos por el IHSS, para el pago de la 

prima dol eoguro de riesgos de trabajo. 

- Determinan las cuotas que debe pagar la empresa al IMSS 

por concepto del seguro do· riosgoe de trabajo. 
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CAPITULO 11 LA INDUSTRIA DB AUTOPARTBS1 BLABORACION DB 
SISTBKA.S DB BBCAPB, BH BL AR& DB TLALNBPAH'rLA, BDO. DB 
NJ!X, 

A continuación ee muestra una claeit'icaci6n hecha por el 
Inetituto Nacional de Eetad!etica, oeografla e Int'ormlítica, 
de laa empreaaa dedicas A la t'abricaci6n de otras partea y 
accesorios automóviles, clave 3819001 

CLAVE P R O D U C T O S 

PARTES Y REFACCIONES AUTOMOTRICES DE TIPO ESTRUCTURAL 
001 Asientos para autom6vilee 
002 Asientos para camiones 
003 Asientoa para autobueee 
004 Bastidores 
005 Defensao 
006 Partes troqueladao y estampadas 
007 Rinoo para autom6v1lee de acero 
OOB Rlneo para autom6v1lee do aluminio 
009 Rlnee para autom6v1lee de otro tipo 
011 Rinee para camión y autobús 
012 Tableros 
013 Tanques para combu.otible 
019 Otras (eepecificAr) 
020 SISTEHASI 
021 De calefacción 
022 De dirección hidráulica 
023 De dirección mecánica 
024 De escapo 
025 De limpiabriOae 
026 De frenos 
029 Otros (especificar) 
030 OTRAS PARTES 1 
031 Bioac;rra para puertas 
032 Elevadoreo de cristales 
033 Radiadoree 
034 Panel para radiador 
035 Silenciadoroo 
036 Volante e 
037 Amortiguadores 
039 Otras (especificar) 
040 ACCESORIOS 1 

041 Cinturones de seguridad 
042 Espejos retrovieoros y laterales 
043 Gatos hidr&ulicos para vehtculoe autcm6vileo 
044 Gatos mocAnicoe para vehlculoo a.utomóvilos 
049 otros (eepocit'icar) 
OSO REFACCIONES: 
051 Balata.e 
059 otrao {especificar) 
099 OTROS PRODUCTOS 
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Como ae puede observar en el cuadro anterior la industria 

de autopartes es tan amplia y tan variada, que un programa 

general de eeguridad e higiene, no seria aplicablo para 

todas, ya que su proceso productivo difiere en gran medida 

de acuerdo a el 9lro1 por tal motivo nos enfocaremos a. las 

ompreoaa a que so refiere a la clave 024 ( Sistemas de 

oscape), a la clave 035 (Silonciadoroe) y a la clave 039 

{Headers), dentro de la zona de Tlalnopantla, Edo. de H ... é,x. 

PRODUCTOS: 
- Siotemas de escape 
- Silenciadores 
- Headere 

De la inve1Jtigaci6n realizada en las empresas en 

cuestión, se obtuvo la siguiente información: 

Son empresas que por la naturaleza de su giro utilizan en 

su mayoria personal masculino en la planta, cubriendo los 

puestos de : 

soi..dadores1 autógena y eléctrica 
ooblildorce 
Pintoreo 
Ayudantes 

Se encuentran cl;isificados por el Seguro social en la Clase 

IV, de su rel)lamento, quo significa un aito riesgo do 

trabajo. 

2.1. Princip;?;\cr. au1.teri•• prima• que •e utilia:an en el 
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proce•o productivo de un •i•t ... de e•c•pe1 
- Tubo l!mina calibre 16 
- Placa de fierro 
-· Brida flotante 
- Arcoe de alarnbr6n 
- Llíntina negra calibre 12 y 16 
- solera 
- Pintura baealux grl.e 
- Thiner 
- Tapae para oilonciador 
- Ll'lmina galvanb:ada 
- Tripl!IB 
- Fibra do vidrio 
- Galvani.t.ado 

Maquinaria y equipo industrial 
- H6.quina ooldadora (electrodo) 
- Equipo do oxtgeno-acetileno 
- Taladro vertical 
- H!quina do soldar de arco 
- Hoiquina dobladora de tubo 
- Pistón 
- Sierra cinta 
- Siorra de disco 
- Troquel 
- Pantógrafo 
- Rectificadora 
- Esmeril 
- Torno 
- compreeora 
- Extractor 
- Taladro de columna 

2.2. Actividades del proce•o productivo. 

En dichas empresas, las principales operaciones del proceso 

productivo oons 

1.- Se alinea la placa con maz:.o y escuadra en banco. 

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

3.- Se coloca la placa en mascarilla de barrenado y 

taladro de columna. 

4.- Se retira ol exceso de rebaba de loe barrenos con 

broca de mayor dilunetro y ta ladro de columna. 
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s.- Sa afoctG.a corte transversal en tubo, con la lc:ingl.tud 

deaeadn en m.lquina aierra circular a baja velocidad. 

6.- se coloca el tubo en la m6.quina dobladora y se 

efect6an las curvas neceoar iaa. 

7.- Se coloca tubo en plantilla do corte transversal con 

m.1quina aierra circular de alta velocidad. 

8.- Se coloca tubo en plantilla de la mAquina sierra cinta 

de baja velocidad, dando eo le corta diagonalmente la mitad 

del pertmotro para posteriormente realizar ol punteado do 

tubos. 

9.- Punteado de tuboet- Se colocan loe tubos en la 

plantilla do punteado, donde sueldan má.quina 

eléctrica, ee colocan puntos de soldadura on la parte 

superior de loe tubos, dos en cada tubo, oetoe puntos 

deban agarrar con la placa, y ee colocan cuatro 

puntos máe de soldadura doo cada unión de loe 

tubos. 

10, - Soldadura de uni6n. - Se aplica con equipo autógena y 

varilla de cobru de 1/8.. sobre toda la unión, un cordón de 

soldadura. 

11.- Solde.dura do cuadro.- Se aplica un cord6n sobre el 

perímetro del citadro do la placa, tomando on cuanta que 

la eoldadurn debe agarrar la placa y tubos, esto 
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aplica en loa cuatro cuadros. Se realiza con equipo 

eléctrico de microalarobre. 

12.- corte da tuboe.- se coloca tubo en mi.quina sierra 

circular de baja velocidad y se corta a la medida. 

13. - Doblado de tubo, - Se coloca tubO en m6.quina dobladora 

y oe efectGan lao curvas neceoariae. 

14.- Abocinado.- Se colocan tubos plantilla de 

abocinado donde, en el piotón horh.ontal hidr6.ulico se 

abocinara el tubo eegún tope. 

15.- Punteado.- Se colocan loe doo tuboo en plantilla y 

se aplican dos punteo con m.\quina micro. 

16.- Sueldado.- Se aplica un cordón sobre la unión de tubos 

con m6.quina micro. 

17.- Se coloca brida en mascarilla de barrenado, oe perfora 

con taladro de alta velocidad. 

le.- Prueba de fugae1 Se coloca el escape en plantilla 

donde oe presiona la placa contra una placa de hule 

neopreno, y por la parte del enchufe oe aplica aire 

presión para detectar posibles fugao con una solución 

jabonosa que le aplica on ti:>dae las uniones de soldadura. 

19,- Tapado de fugao.- Si se detecta alguna fuga so marca 
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con_ gia y ae tapa con equipo aut6qena y varilla de cobre de 

1/8", y se vuelva a probar para verificar au buen 

funcionamiento. 

20.- Pintura.- Se aplica una capa de pintura color 

aluminio en todo el cuerpo del escape con 

pistola de aire. 

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

enciende ol horno, ee deja 1/2 hora a SO grados. 

22.- Eetiba en ol almaci6n du producto terminado,- Se 

coloca el material terminado en tarimas de madera, 

estiban como m~ximo J juegos. 

2 .2.1. SOLDADURA 

Dado que dentro del proceso productivo de una empresa 

metalmecAnicn dodicada a la elaboración do oietemao de 

escape automotrlz, la actividad predominante, que produce 

mayor número de riesgos de trabajo, 

el presente apartado eo explicara 

la soldadura¡ en 

que. consiste, los 

difcrentoe rnét;odoo utilizados; loe peligros quo éota 

provoca al oor 1Jtilizada, aaí. como las medidas y equipo do 

segur id ad ado::uadoe. 
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~ es el proceso do unir o juntar metales. Ya oea 

que lae plezaa de metal se calienten hasta que ea fundan o 

se calientan a una temperatura inferior a su punto de 

fusión, y oo unen con un metal fundido como relleno. Otro 

método consieto on calentarlos haota que se ablanden lo 

suficiente para que oe puedan unir con martillo o a 

presión. El método m.io antiguo de unir metales o soldar, ee 

basaba en calentar dos piezas de metal en una fragua hasta 

que estaban suaves y f lexiblee, Lae piezas ar.in entonces 

martilladas o forjadas juntas en un yunque y luego oe 

dejaban enfriar y endurecer. 

Procesos de eoldadur<l: En loe a~oe recientes oeria 

impoeible enumerar loe diforontos rnétodoe da soldadura, sin 

embargo, todos caen dentro de doe categoriae1 

a) Soldadura por fusión 

-Por arco (Arco de carbón, arco met&lico, arco protegido) 

-Por llama (oxiacctilono, hidrógeno atómico, oxihidró-

geno) 

b) Soldadura sin fusión 

-Forja-Herrorh. 

-Llama (soldadura fuerte, soldadura de plata) 

-Soldadura por reeietencla (proyecci6n, de punto, costu-

ra, a tope) 
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soldadura oor fuai6n.- Ea cualquier proceso de unir metales 

en quo ao funden loe metales que se van a unir. 

Loe dos procoooe principales de soldar por fusión son la 

soldadura por arco y la soldadura por llama. 

Loe procesos de soldadura por arco emplean el calor 

generado por corriente eléctrica, para llevar los 

metales a la temperatura requerida para la ooldadura. 

Soldadura de arco mstAlico.- on la soldadura de arco 

mntA.lico oe eotableco uno. corriente eléctrica entre loo 

metales y una varilla quo sirve como electrodo. Esto 

oloctrodo eo fijado en un soporto especial que el soldador 

sostiene en la mano. El calor requerido para fundir loe 

mota.lee por unir viene del arco formado cuando .. brinca'' la 

corriente eléctrica entre el extremo del electrodo y los 

metales. En este proceso son fundidos ambos, loe dos 

meto.les y el eloctrodo. 

Soldndura por arco protegido.- os un método especial, usado 

para proteger la ooldadura. Debido a que el metal fundido 

con frecuencia se vuelve frAgil cuando se o~pone al aire, 

ee usa una defenon para protogerlo. La defensa puede 

formaroe uu•J.n<.lo un electrodo rocublerto, un gao inerto 

fundento 9ran1..:l.:;;.do, dependiendo del proceso usado. 
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Soldadura de arco de carbón. - en la soldadura de arco de 

carbón, al arco se ootabloce entre un electrodo de carbón 

sencillo o doble y loe metales por unir. Un porta-electrodo 

ooporta loe electrodos do carb6n. El arco únic;amente provee 

el calor para ablandar y tundir loe metales. No agrega no.da 

al metal. 

Soldadura llama.- Loo proceeoe de soldadura con llama 

aprovechan el calor producido por loe gaseo al quemarse 

para fundir loe metalee. En aste proceso generalmonto 

usa la llama de oxiacetilénico, aunquo algunas vecoe 

emplean otras mezclas de gas combustible y oxtgeno. 

E e tos gaseo altamente explosivos clertas 

condicioneo. El soldador debe estar familiarizado con todas 

lae precauciones ds seguridad. 

Soldadura oin fuei6n.- Ea cualquier proceso de unir metales 

en que no oe fUnden loe metales que oo van a unir. 

Exi.ston tres tipoa de soldadura sin fusión: forjado, 

soldadura por resistencia y eoldadura fuerte o con latón. 

Forjado.- en ol forjado, las piezas de metal que van a 

unirse se calientan en una fragua. Mientras se calientan, 

reposan sobre una capa de carbón de coque y se mantienen 

tan limpias como eea posible. Las partee deben calentarse 
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uniformemente y haata la temperatura adecuada. Luego 

pueetau en la posición doaeada y martillada.a juntas. 

Loa metales ea unen por la prea1.6n del martl.lleo. No son 

unidas al fundlroe como en la eoldadura por fusión. 

Soldadura por reel.etoncla.- la eoldadura por reoletencl.a 

también utlli.za el calor y la preal6n para unir lan partee 

metA.licaa. Las partea que van a eoldaroo oon amordazadas, 

juntas, entre dos electrodos de cobre en una mlt.quina. El 

calor ee gonora por una corriente eléctrica que fluyo a 

través de loe puntos donde oo hace la eoldadura, o sea, loe 

puntee donde loo electrodoe tocan el metal. Lao soldaduras 

de punto, a tope, de costura, y de proyección, recurren 

todas a un proceso de resistencia. Loo diferentes nombres 

so refieren a variaciones de la eoldadura por reeietencia. 

Soldadura a tope. - en la soldadura a tope las piezas son 

colocadas punta con punta do modo que la corriente fluya a 

travéo de la unión. 

Soldadura de punto.- en la soldadura de punto lao piezas 

son traelapadao y la corriente y presión aplicadas en un 

punto aotament'.o. 

Soldadura de cootura.- en la ooldadura de costura se ruedan 

toe electrodos y van haciendo eoldadurao de punto a 

intervalos regulares a lo largo de la costura. Las 
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soldaduras de punto pueden uearoe para traslapar y formar 

una. costura a prueba do agua. 

Soldadura de proyección.- en la soldadura. de proyección se 

hacen pequeñas protuberancias en la superficie de uno de 

loe metales quo se van a soldar. Estas protuberancias o 

proyecciones son soldadas a otra pieza metálica, pasando 

una corriente eléctrica a través do ellas y aplicando 

presión al miamo tiempo. 

Aunque os poelblo soldar metales medianamente gruesos, 

este método de soldadura por resistencia m~e 

frecuentemente utilizado por las industrias met!ilicae 

ligorae, como la induDtria automotriz. Si uno examina 

articules ta.leo como refrigeradoras, estufas, lavadoras, 

duetos de calefacción y ventilación, puede observar muchos 

ejomploo de soldadura por rosietencia. 

Soldadura fuerte.- En este proceso se uoa una varilla de 

soldar (varillas de un metal con punto de fuoión mlie bajo 

que el metal que se va a soldar). so calienta ol metal por 

soldar a una temperatura inferior a ou propio punto de 

fusión, pero superior al punto de fusión de la varilla de 

ooldadura. Las piezas de metal oon unidao por el metal 

fundido de la varilla de soldadura. Eete método forma una 

soldadura fuerte y limpia. 

Pagina 91 



GASBS Y BQUIPOS PARA AU'l'OOBHA 

Llama de oxiacetileno,- Esta llama es indispensable en la 

industria moderna .. Se usan dos gasee, oxigeno y acetileno. 

La combustión de oxigeno con acetileno, produce la llama 

con la temperatura mlis alta producida por la combinación de 

gas y oxigeno .. La temperatura de la llama de oxiacetilono 

aa aproximadamente do 600 grados F (3300 grados C). Eeta 

temperatura funde a la mayor!.a de loe metales usados en la 

industria actual y por esa razón eo ampliamente usada en la 

induotria de la soldadura. 

OXIGENO.- Se encuentra en la atmósfera. La atmósfera o 

alre, ea la cubierta de gasea que rodea a la Tierra. Loe 

doo ingredienteo principales en el aire son oxigeno y 

nitrógeno. También hay pequeñas cantidades de otros gasee, 

tBlcs como helio,. arg6n, ne6n y otros gasea inertes. El 

oxigeno libre reproeenta el 21\ de la atmósfera terrestre. 

El oxígeno puede obteneroe en treo eotadoo diferentes: 

Gaseoso, líquido y sólido. En estado líquido o sólido, el 

oxígeno ee do color azul pAlido y ee paramagnético ( atra!.do 

por un imán¡. So licua a 183 grados e bajo cero y se 

eolidifica a -218 grados c. Sin embargo eu considerado sin 

color, oin ol<:>r, sin sabor e inofensivo. 
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cuando el oxigeno se combina quimicarnente con otro 

elemento, a la reacción entre ellos se le llama oxidación. 

Si la oxidación ea muy rApida produce calor y luz, y ae 

llama combustión, 

El cilindro de oxigeno.- El oxigeno en forma gaoeoea, 

generalmente entrega al consumidor en cilindros de 

acero. Las induetriae grandes pueden necesitar carro-

tanque o inmensos cilindros 

convertirlo a gas, conforme lo 

ox {.geno Uquldo y 

necesitando, Loa 

cilindros de acero para uoo normal oe fabrican en varios 

tamai\oe, y el gao que contiene se comprime a 2200 psi 

(libras por pulgada cundrada) o 154, 5 kg/cm2 (kilogramoe 

por centímetro cuadrado) a 70 gradoo F (21.1 grados C) que 

la temperatura ambiente normal. Loe cilindros 

corazas huecas, conetruidae eepecialmente para soportar las 

terribles preeionee del gas que contienen y además tienen 

roscas derecha e. 

Válvula del cilindro de oxígeno.- La válvula del cilindro 

de oxigeno debe abrirse totalmente cuando el cilindro este 

uso para que permita el flujo sin restricciones y actúe 

un sello o reten. Hay un dinpositivo de seguridad que 

esta localizado en la válvula por el lado opuesto a la 

conexión del regulador o deocarga del cilindro. 
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El diepoeitivo de eequri.dad tiene forma de una tuerca 

hexagonal con pequeños aqujeroe. DotrAe de aeta tuerca hay 

un disco de un material espacial quo revienta el la 

preoi6n interior aumenta domaeiado, permitiendo al gae 

escapar por loa agujeros de la tuorca. Si un cilindro, por 

accidente, calentado, el gaa interior so expande 

aumentando la presión que oufre el cilindro. Para evitar un 

accidento do ente tipo, ao deba l.nstalar el diepooitivo de 

seguridad. 

ACETILENO. - El gao acetileno oo la combinacl.ón quimica de 

dos olementoar Carb6n o hidrógeno. Al calentar coque y 

piedra caliza horno eléctr leo, eotae se funden 

produciendo una nueva sustancia. Eota sustancia se llama 

carburo de calcio. Cuando el carburo de calcio De pone en 

contactn con agua, produce gas acetileno. Hay dos métodos 

para. producir gas acetileno: Agregando carburo al agua, o 

agregando el agt1a al carburo. cualquiera de loa dos métodos 

produce lo que so llama acetileno generado. Dospuóe de que 

el gas se genera, se saca, se purifica y se almacena 

cilindros de 3.cnro. Ast es llamado acetileno disuolto. 

Cilindros de ~cetileno. - os generalmente m6e corto y mAe 

ancho que el ·.le oxigeno. Se hace en varias seccioneo, 

mientras el de oxigeno es de una sola pieza. 
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No es como el cilindro de oxigeno que ee una coraza hueca. 

El de acetileno lleva ademá.s roscaa izquierdas. 

De acuerdo con la Ley, el gae acetileno no debe 

mis de 15 psi (l,016 kg/cm2). Si esta presión ee sobrepasa 

existe el riesgo de una explosl6n. El gas acetileno pueda 

disolverse liquido. Para evitar el riesgo de 

explosión y permitir el almacenamiento de grandes 

cantidades, el cilindro de acetileno ea llena 

mezcla de asbesto desmenuzado, cemento y carbón, o alguna 

otra mezcla similar, en la forma do pasta. Las mitades del 

cilindro son soldadas y De hornea todo junto hasta eecar la 

pasta de relleno. 

}>.l secar, la mezcla queda en forma do panal. Se presiona 

un liquido llamado acetona dentro de loe compartimentos de 

este panal, La acetona absorbe o diouelve al acetileno 

haeta veinticinco veces eu propio volumen. El arreglo de 

panal tiene la ventaja do evitar que so extienda cualquier 

descomposición que so inicio ei so dirige una llama 

accidentalmente hacia la superficie del cilindro. 

Tapanco de seguridad.- Al igual que el cilindro de oxigeno, 

el da acetileno tiene un dispositivo de seguridad. Este 

diepoeitivo coneiete do peque~oe pernos ineertadoe en la 

placa del cilindro. 
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El número y localizaci6n de estos pernee varia, pero por lo 

menos hay cuatro1 Dos en la parte superior y dos en la 

inferior do cada cilindro. Loa perneo ee fijan en su lugar 

con un tipo especial de plomo que se funde a 220 grados 

F(l04 grados C). Si el plomo se funde, el gas forzara hacia 

afuera a loe pernos, 

Reguladoras.- Loe reguladpres tienen muchos El 

prop6eito o función principal de un regulador, es reducir 

una presión alta a una presión de trabajo baja y uegura, y 

dar un flujo de gas continuo y uniforme. 

Manómetros,- Loe regul~dores para oxígeno y acetileno eetAn 

equipados normalmente con dos manómetroe, uno quo indica la 

presión interior del cilindro y otro que indica la presión 

con que llega el gaa al soplete. 

Manguerao, - Loe sopletes de ooldadura se conectan a las 

descargag de gas con mangueras de buena calidad. La 

manguer"' para acetileno roja y para oxigeno ea verde. 

Lae conexiono" terminales tienen roscas diferentes. La 

tuerca de coric:xi6n del acetileno tiene la rosca izquierda, 

mientras que la de oxígeno tiene rooca derecha. Como 

precaución adicional para evitar un intercambio accidental 

y poder identificarlas mtio fácilmente, ao hace una ranura 
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por el eent:ro alrededor ' de la tuerca de conexi6n del 

acetileno. 

_.sopletes de soldadura. - A los sopletes se les llama tambi6n 

antorchas. Un soplete tienes 

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

2.- Dos válvulas de aguja para controlar el flujo de loa 

gasea y hace:r ajustes a la llama. 

J.- Un cuerpo al que se conectan las dos tomas y las 

vAlvulaa. Este cuerpo ea la parte superior de donde lo coge 

el soldador. 

4.- Una cabeza mez.cladora para mez.clar loe gasee en las 

cantidades adecuadas, 

s.- Unas boquilla para aoldar, para concentrar y dirigir la 

llama. Las boquillas para soldar vienen en muchas medidas, 

permitiendo al soldador obtener diferentes tamal\os do llamn 

usando el mioma mango do soplete. 

Boquillas para soldar.- Son generalmente hechas de cobre 

euave y vienen en diferentes madi.das. La medida de la 

boquilla la determina el diAmotro del agujero 

extremo. Para conservar limpio el agujero de la boquilla, 

se deben usar limpiadores copociales para boquillas. Debe 

tenerse cuidado 111 limpiar la boquilla. 
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Gafas para soldar.- Laa gafas protegen loa ojos del intenso 

brillo do la llama, de laa chiepaa que saltan, y del metal 

caliente. Las gafas oe hacen de material resistente al 

calor y oon ventiladas y ligorae, Las gafas para ooldar 

contienen lentos opticoe, hechos de diferentes tonos 

(gonoralmento verdeo) para disminuir ol reflejo de la 

llama. como eetoo lentos son muy caro e lee protege con 

lentes claros de vidrio o plástico. Las gafas ootán 

equipadas con una banda que se ajusta a la cabeza. 

Encendedores de fricción.- Siempre deben 

encendedores de fricc.i6n para encender el soplete. Nunca 

debo usarse una cerilla ni otro soplete para encender el 

eoplete. Con la cerilla la mano queda siempre muy corca do 

la llama y puedo quemarse gravemente, con otro soplete 

puedo producirse una exploei6n. 

Guantee.- Cuando ae van a soldar piezas de metal grandee o 

posadas, hay algo de radiación de calor. El que un soldador 

uoe guantee, cuestión de gueto poroonal. Con loa 

guantee se pur.do tener la dificultad pa.ra manipular la 

varilla de EJoldadura. Si se usan guantee, deben ser loa que 

tienen quanteleta y de material resistente al fuego. 
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. SOLDADUM QE ARCO 

La soldadura de arco, o soldadura da arco eléctrico, aa un 

proceso ampliamente usado an la actualidad. Ea un proceeo 

por fue i6n porque fundan loa meta lea base que ae unen. 

El soldador quo uoa el proceoo de arco eléctrico tiene 

soporte eepecl.al para ooetener el olectrodo, A madi.da que 

el soldador acerca ol electrodo al meta l. baee, ee forma un 

la corrl.ento eléctrl.ca que fluye entre el 

electrodo y el metal base, El arco que es muy call.ente 

(apr6x •• 3600 grados e o 6500 gradoo F} hace quo ee funda 

el metal base y el. electrodo. El metal fundl.do del 

electrodo fluye hacia la unión. 

Electr\.cldad.- La electr1.c1.dad es una fuerza de atraccl6n 

1.nvisible que produce carga eléctrica, Si 

proporciona un camino entre objetoo cargados que ee atraen, 

tendrlt unA corri.ente eléctrica. La corrlont.e el6ctrica 

en reali.d'l<l flujo de electrones de la terminal 

(extrerr.o} negativa a la terminal positiva del conductor. 

Cuando los elact:ronee do una corriente se mueven siempre en 

la rniema di1:e.::c i.6n, producen corriente directa.. Cuando los 

eloct:ronea in·1\.erten su dirección a. interva.loo rogularee, 

producen cocrt(~nte alterna. 
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Conductores y oieladorae.- Un conductor es un material o 

sustancia que permita el paao de corriente eléctrica a 

través de el. Un aiolador, cambio, ea un material o 

sustancia que no permite que la corrionte el6ctrlca fluya a 

través de él.En la aoldadura de arco, el cable coneiate en 

alambree de metal (conductor) 

(aislador) rodeandolo. 

una capa de hule 

HAquinae de soldar por arco.- La electricidad se genera 

una central principal, y luego transmitida a través de 

varias eubeatacionoe, transformadores y lineo.e de fuerza. 

Se usa para muchas cosas, tales 

fuerza. Para tener éxito soldando 

alumbrado, calor, 

electricidad debemoo 

toner máquina que controle la fuerza de la 

electricidad, aumente o disminuya la potencia según 

requiera, y ooa segura en su manejo. Hay tres tipos 

principaloe do máquinao ueadae en la soldadura de arcoi 

l.- Máquina de CA (corriente alterna) 

2.- H.§quina de CD {corriente directa) 

3.- H!quina de C'A./CO (combinada de las dos) 

HAquina de corriente alterna.- son llamadas 

transformadoroo. Traneforman la corriente eléctrico de lo 

línea principal (que tiene alto voltaje y bajo ampara.je) a 

una corriente útil para aoldar pero segura {que tiene bajo 
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voltaje y alto- amperaje). Eeto ee lleva a cabo dentro de la 

mlquina por un arreglo de las bobinas primaria y secundaria 

y un reactor m6v i l. 

HA.quina da corriente directa.- Las mAc:¡uinao de corriente 

directa caen dentro de doe tipos básicos& generadores y 

rectificadores. En un generador de CD la corriente 

genera girando una armadura en campo eléctrico. La 

corriente alterna generada oo recibe arreglo de 

escobillas de carbón y conmutador y se cambia a corriente 

directa. 

HAquinas CA/CD.- Estas m.S.quinas son, bAolcamente, 

transformadores de CA los cualoe agrega 

rect1.f icador. La corriente alterna provista por el 

transformador alimenta al rectificador que la cambia a 

corriente directa. 

Portaelectrodoe.- Loo portaelectrodoo se usan para coger 

loe olectrodoe y proporcionar un mango aislado. Hay de 

diferentes formas y tamai\os dependiendo del amperaje m6.ximo 

que vaya a usarse. Eote debe ser ligero y capaz de conducir 

suficiente corriente oin eobrecalentarse. 

Conectores, - Es importante c:¡ue se uoe el método apropiado 

para conectar el portaeloctrodo al cable de ooldar. 
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Grapaa para tlerra.- La grapa para tlerra ee asegurada a la 

pieza da metal que se va a eoldar, completando aet el 

. circuito da soldadura, cuando al electrodo toca el metal. 

Sa debe recordar que si el metal que ee va a soldar no 

tiene contacto A tierra, el circuito no eeta completo, y 

exiote el peligro definitivo de sufrir una descarga 

eléctrica. 

seguridad en la soldadura de arco 

Riee9oa de Seguridad 

Descarga eléctrica.- ~uando una persona hace contacto 

la corriente eléctrica, recibe una descarga eléctrica que 

l• una reacci6n violenta o hasta la muerte. 

A!ortunadamonte la Lay marca estrictos reglamentos con 

referencia a las m&quinas de soldar y en circunstancias 

normal e e, no es probable que alguien muera de una deocarga 

recibida do una máquina de soldar. 

Deslumbramiento.- La luz brillante que so desprende en la 

soldadura de arco contiene rayos ultravioleta 

infrarrojos, Entes rayos oon oimilaree a loe del sol y 

pueden producir efectoe similares. El deolumbramiento 

produce cuando oe va un arco sin la protección adecuada, 
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Desgraciadamente ea dl.flcil decir oi se produjo o no hasta 

seis u ocho horas mA.s tarde. Loe etntomae incluyen 

neneaci6n de quemadura y una irritación similar a la que 

causa la arena en loe ojos. Es doloroso tanto con loo ojos 

abiectoe como cerrados. Lo mAs sennato que se puede hacer 

ea no mirar un arco a menos que so uoe el equipo adecuado. 

Algunas veces ein embargo, una porecn11 recibe el destello 

por accidente, ein importar lo cuidadoso que ooa. Hay 

medicamentos para aliviar la irritación, paro si 

o persiste, debe consultar a un médico. 

Quomaduras de arco.- Loo rayos infrarrojos y ultravioleta 

también puedun producir caeon de eoriae quemaduras de arco. 

Las lociones para broncearse al sol alivian un caso 

moderado do quemadura de arco. Sin embargo, si la quemadura 

es seria, debe consultarse al médico. 

cabos de electrodos.- Son los extremos cortos do loe 

electrodos usados que van a oor tirados. Oebon 

desechados con mucho cuidado. Para evitar desperdicio 

deben tenor mas de S cm(2 pul) de largo cuando 

descarten. Conserve un depósito metálico en el Area de 

soldadura para dooochar estos caboa. 
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Escoria.- El recubrimiento que se forma en la parte 

superior de la soldadura do arco ee llama escoria. cuando 

ee deposita esta muy caliente, cuando se enfria esta 

solida y dura. Se debe tener cuidado cuando oe quitn la 

escoria, aeegurandose que no vaya a golpear al sol-dador o 

a otra persona que este on loe alrededores. 

caretas. - Para protegerse aat mismo de loa rayos del arco y 

de lao chispas calientes, se usa protección para la cara 

(careta y yelmo do mano). La careta ea mAs segura para loe 

principiantes, pero en la industria ea uoa con frecuencia 

el yelmo de mano, Loe protectoras para la cara deben oer de 

material aislante fuerte, tal como fibra, piezas 

lateraleo por lo meneo de 5 cm (2 pul) de ancho. Deberán 

sor ligeras. La careta más aproplada ea la que tiene el 

fronte desliz.ante, la cual permite levantar el lente o 

vidrio oscuro cuando no se esta soldando. P.el puede verse 

lo que se neta haciendo ein quitarse la careta completa y 

oeguir protegido cuando ee golpea la Baldadura para quitar 

la eacoria. Si no oe uoa esto tipo. oe deben uear 9afae de 

seguridad esp .. ~cialee para quitar oocoria. Todas las caretas 

eBtAn equipadao con bandas ajustables para la cabeza. 

También puede =emprarse a cada soldador sus bandas para el 

sudor. 
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Si la careta· eata demasiado floja o apretada (en el 

movimiento hacia abajo), puede ajuatarae fllcilmento, 

girando loa tornillos de afuera de la careta con un 

deaarmador. 

Lentea.-Para permitir que el soldador vea mientras esta 

soldando y filtrar loa rayoa que hacen dni'lo en la soldadura. 

de arco, se usan lentes do color en las caretao, Estos 

lentes oon generalmonto VoC'dee y gC'aduadoo por númoroe y se 

ofrecen en medidas eetandaC'd, Debido a quo estos lentes son 

cootoeoe, so pC'otegen con vidC'ioe claros o placas de 

plAetico. También se fabC'ican lenteo con graduación y 

bifocalee, eepecialoe para aquellos qua necesitan 

corrección de la vista. 

Guantes.- Los guantee con guanteletao largau protegen las 

manos y las muñecas de loe rayoo del arco. Generalmente se 

hacen do piel cruda y ee consiguen en forma de guanto con 

dedos o de manopla. Es muy importante que tengan rofuer%o 

entre el pulgar y el indice para evitar desgaste eKcoeivo y 

para detener chiapas calientes cuando la soldadura se hace 

en posición incómoda. 

Cortinas.- Todas iae 6reae de soldadura deben equiparse con 

cortinas de asbesto o lonas resietentea· al fuego. 
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Estaa cortinas debe cerrarlas el soldador que uso el Area, 

para· eliminar el peli9ro de un deslumbramiento a cualquJ.ora 

que pe.ea o trabaja cerca. En la industria no siempre 

pooible rodear el Area de soldadura con una cortina dQ 

aeboeto, Para esta eituaci6n se cortinao portá.tiles, 

Es responsabilidad del soldador que estén colocadas antes 

de soldar. 

Mantas de asbesto, - Otra piez.a de equipo que es conveniente 

oo la manta de asbesto. Se usa para envolver a cualquiera 

que se le incendie ta ropa o para arrojarla aobre material 

o equipo que se eat~ quemando, La manta también puede 

uoaree para proteger materiales contra chispas incendiadas. 

Estas mantas se suministran completas, con su envase 

metAlico para colgarse de la pared. Tienen una oreja que 

sirvo para Bacarlas rApl.damonte para su uso. 

Martillo para escoria y cepillo de alambre. - Aunque no eo 

equipo de ac:;uridad, el martillo para escoria y ol cepillo 

de alambre aon parte eoencial del equl.po del eoldador. 

Todas las aolt.1adL1ras deben limpiarse al terminarlas. Estas 

herramientas v!.enen en gran varl.edad de formas y tamaños. 

Deben uoaree frecuenc 1.a y conoervarse en buena o 

condici.onoa, 
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2 2. 2 NORffAS DE SEGUBlDl\D §N LOS CILINQROS QUE CQNTieHEN 

Gl\S A PRESIONt 

CILIHDRO O.E: GAS /\ PRESIONt 

a) Peaa BO kgs cuando esta lleno 

b) Tiene una presión de 154 Kgo por centimetro cuadrado 

C) El grueeo de la pared dol cilindro es de 1/4 de pulgada 

d) Mido l. 45 mte o mA.s de altura y , 23 de dlAmetro 

e) cuando no oe utiliza debe usar un capuchón sobre la 

vAlvula 

f) cuando oeta en funcionamlonto uoa vAlvula, monómetro y 

mangueras 

g) Se plnta de coloree, de acuerdo a el gas que contiene 

h) No debe dejarse suelto porque representa •Jna gran 

peligro 

i) En caso de tener ol capuchón de oeguridad, puede 

caer y abrirse la válvula liberando el gas con gran 

preoión por un pequei\o orificio, traopasando parodee 

gran facilidad y alcanzando alturaa hasta do un kilómetro, 

girando, rebotando y golpeando todo lo que hay a 

alrededor. En ciertao condiciones romperse o explotar. 

j) Como medida de seguridad debe revisarse que su capuchón 

este blon puesto, derecho y apretado, aun estando vacio, 

Pagina 107 



Nunca debo dejarse ouelto, debo colocarse bien soportado 

y atado, para evitar que ee pueda caer. Nunca debe utLlL­

pooici6n horlzontal. Deba manejarao con 

delicadeza, evitando golpearlo. 

k) Se almacenan debidamente clae1.flc11doe eegfin su 

contenido, identif icandoloa con un letrero claramente 

visible colocado en el lugar que ocupen. 

j) Loe c1.lindroe ,,actoo almacenan en un lugar 

separado de los llenos, identif1.candolos con un letrero 

vls1.ble. 

1) Todos loa cilin~ros, tanto llenos como vactos, 

deberAn tener puesto el capuchón metAlico que protege la 

vAlvula de admiel.6n y encape. 

rn) Loe c1.lindros deberAn aoogurareo a la estructura 

local mediante cadenae y cinchos que gnranticen 

eotabilidad. 

n) No usar manguerae innecesariamente largas. Cuando 

deba manguera larga, se debe proteger para 

evitar quo paoo sobre ella, carretillas, montacargas, 

etc. y soa dañada en alguna forma1 en caso de que sea 

un• zona de tr&f ico de '1ehtculos o peatones deben 

suependeroe a una altura suficiente para permitir el 

paso sin obstruir. 
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o) Se debe reparar lae tugao 1.nmed1.atamonte¡ adem6s 

de constituir un despilfarro, el gaa combuotible que 

sale, puede inflamarse iniciar incendio de 

importancia. 

p) Reparar las fugao de las manguerao, cortando la 

parte dai\ada y volviendola a unir por medio do un tubo 

interior y doe abrazaderae1 No debe intentar 

reparar una manguora con fugac, utill.zando cinta de aiSlar. 

o) Se deben examinar las mangueras periódicamente para 

ver si tienen fugas, sumergiendo las agua a la. 

presl.6n normal de trabajo. 

2.3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION DE LAS EHpBESAS 

Principales factores capaces de producir rioeqoe de trabajo 

en el proceso de producción eelecclonadoi 

1.- El personal de supervlsl.6n, asl como el personal a 

cargo, contempla en forma eficaz loe aspectos de 

seguridad o higiene, {no estAn conclontizadoe), 

concretan exclusivamente operaciones de producción 

relegando lao medidas de prevención contra loa pell.gros que 

implican las operaciones y a los que eatAn expuaetoe loe 

trabajadores. 
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2.- No existe una persona encargada de la ecquridad (un 

t6cnico), que se dedique exclusivamente a este ramo. 

J.- No se llevan estadteticae reales sobre loe accidentes 

acumulados en la inotalaci6n, la cual auxilio las acciones 

para disminuir loe mismos y dar a conocer lao causas que lo 

provocaron así como las formas de atacarlos. 

4.- No ee cuenta con un programa de capacitación en materia 

de higiene y oeguridad para personal obrero y supervisoroe, 

por lo cual exiete un alto índico de actos inseguros quo 

conllevan a loo accidentes. 

5. - La comisión mixta existente no funciona como debe ya 

quo a:.guon cometiendo actos inseguros, o en algunos 

casos ne existe. 

6.- Ho existe por escrito, las normas de trabajo por 

puestos (descripción do puestos) en donde indiquen loe 

métodos, las acciones y loo procedimientos oeguroe que debe 

observar cadri trabajador en el dooempeño de sus laboree y 

darlas a conocer a todo el personal con ol objeto de 

eliminar la procencia de malos hábitos en sus puestos de 

trabajo. 

"1.- Eepd.cios de trabajo inadocuadoe, que frecuentemonto 

muy reducidoa, lao lineas ae encuentran congestionadas por 

materia prima, tTl•'lterial en proceao o producto terminado. 
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8.- Ventilaci6n inadecuada, por lo que ea perciben loa 

humeo que desprende la soldadura y las ruedas abrasivas del 

eemecil al hacer contacto cgn las plazas metAlicae. 

9.- Loe accesos a lao caoetae de soldadura con 

olitictrico no ~uentan con una cortina antireflojanto que 

proteja a los trabajadores de loe rayos infrarrojos y 

ultravioleta que emite este tipo de ooldadura. 

10.- E.iciete personal con ol polo largo, el cual esta 

expuesto a sufrir accidcntee, ya que se le puede atorar en 

una parte móvil do las mciquinas en movimiento y ocasionar 

lesiones graves en la cabeza o haeta la muerte mioma. 

11.- Lae ra)'BB amarillas que delimitan Areae de trabajo, 

muchas vocea se encuentran oemiborradae por lo cual se 

ocasiona tráfico conetanto do objetos y personal, 

12.- Las mangueras de oxiacetileno se oncuentran en mal 

estado y agrietadas, varios cilindroa tanto de oxigeno como 

de acetileno se encuentran sin anclar. 

13.- No utilizar equipo de protección personal {guanteo do 

carnaza, do tela, lentes, gafas para soldar-, tapones o 

conchas acústicas, mandllca, za.patao, uniforme, etc.), 

pueden oer la cauea principal de un accidente. 
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14.- Loa trabajadores hacen uso de accesorios, de 

indumentaria peraonal inae9uroa, talea 

anillos, cadenaa etc. en horas do trabajo. 

relojes, 

15.- El ruido sobrepasa loe niveles mbimos permieibloo ya 

que la comunicación ae interfiero a un metro de distancia. 

16.- Auooncia do cartelee aluaivoo a la prevención de 

accidentee, que indiquen o reotrinjnn al personal de 

acuerdo a el Area en que labora. 

17.- Existe exceso do polvo en todas las Areae, provocado 

por el proceso de producc16n. 

18.- Falta de capacitaci6n o apatI.a en loe puestos do 

trabajo en materia de seguridad e higiene. 

19.- En cuanto a loe equipos extintores contra incendios, 

no se encuentran en un lugar accesible, 

reglamentaria y eeflaladoa como se debe. 
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CAPI!rULO I lI 
PROYECTO DB UN PROOJIA>Ot DS SEGURIDAD B HIGIENB 

PARA LJ\B EMPIU!SAB METALMECAHICAS 
DEDICADAS A LJ\ BLJ\BORACION DB SISTEMAS DB 

ESCAPE DE LJ\ ZONA DB TLALNEPANTLA 

3 .1. IHTEGRACION O REBSTRUCTURACION DB LA COHISION 
MIXTA DS SEGURIDAD E HIGIEHB 

En cumplimiento de la Ley fedoral de Trabajo, del 

Reglamento do Seguridad e Higieno y ouo Instructivos se 

deberA integrar la Comisión mixta de seguridad e higiener 

caso de existir, éota se reestructura con igual número 

de repreaentantee obroroa y patronales, para emprezar a 

funcionar inmediatamente. 

SerAn funciones de eeta comisión lao sigu~ 

- Roalizar inspecciones on todoe los departamentos de la 

planta para verificar quo lao operacionoe estén 

realizando forma segura y, que también ooan seguras e 

higiénicae lae instalaciones y en general las condiciones 

de trabajo. 

- Investigar loe accidentes do tl"abajo que se ['egietren 

para conoce[' cauoas, anali:r.arlao y proponer medidas 

para pl"evenlrloe. 

- Escuchar y resolver loo problemas de oeguridad planteados 

por los trabajadorea. 
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- VigUar el cumplimiento por parte de loe trabajadoree de 

la.e medidas preventivas y normas de seguridad oetablecidaa 

por la empre o a, 

- Tratar por todos loe modios a su alcance de difundir las 

reglas de seguridad y croar "Conciencia do aeguridad" en el 

personal promoviendo su orientación e instrucción en 

materia de seguridad o higiene en el trabajo. 

3 o- 2. REUNIONES DE SEGURIDAD 

3, 2. l. Comisión mixta de eeguridad o higiene 

Cumpliendo con lao dlopoeiclonoe legales, oeoionarS. una 

al' mee mi.olmo . para tratar loe asuntos do 

competen:.: ia; esta sesión deberá. posterior la 

lnapecci6n que efectúe por todos loe localoe 

inotalol.c l anee do la planta fin de verificar las 

condtcionee de eeguridad e higiene que prevalezcan en loe 

miomas, Tanto la inopocción como la reunión de la comisión 

deberá realii:arse loe primoree diez di.as do cada De 

las sesi.onoe r~:ializadas la comisión formular& una acta 

la que aeontard la información relativa al mee inmediato 

anter lar, que comprendera bAoicamento 1 

Conclueion€-s d~1~ivadae do las visitas realizadas a las 

instalac:.oneu dr~ la. planta1 
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Roaultados de las investigaciones de loe accidentes de 

trabajo ocurridos; las medidas recomendadas para la 

prevención de loe mismoe1 el cumplimiento o no de lae 

medidae1 Las actividadee educativas en materia de eeguridad 

e higiene llevadas a la prácticaJ y atrae observaciones 

pertinentee. Del acta f6rmulada eo enviaran copias a la 

Gerencia general, a la Delegación federal del traba.jo y 

previsión social correopondiente, 'i al Sindicato titular 

del contrato colectivo do trabajo, para que están enterados 

de loe trabajos que oe estAn desarrollando y de la 

situación de la seguridad do la empresa. 

3.2.2. Con loo 1efeo do departamento y supervisores. 

Mensualmente llevara a cabo una junta del coordinador 

del programa de seguridad con loe jefes de departamento y 

loe eupervieoreo de ltnoa, con el objeto de hacerlos 

realiz.adoroo efectivos de dicho programa y crear en elloo 

la idea de loe que son realmente.En estas reuniones ee 

analiz.aran loe problemas que en materia do ooguridad e 

higiene existan en ous departamentos y conjuntamente buscar 

le.a solucionas adecuadas. 
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3.3. CAPACI~ACION Y ADIBSTRAMIBN'l'O 

3.3.1. COmis16n de seguridad e higiene. 

Con objeto de que loe integrantes de la comiaión deeempeften 

eue actividades preventivas de loe riesgos de trabajo 

dontro de la empresa con la mayor eficiencia se les 

capacitara y adiestrara mediante la impartlci6n de un curso 

teórico-practico eobro lae funciones inherenteo 

cargos, de acuerdo con lo establecido al respecto en la Ley 

federal de trabajo y el Reglamento general de seguridad en 

el trabajo, Dicho curso comprendera principalmente los 

elgulcntoe aspectos: 

- Orgar.izaci6n de las comisiones de seguridad e higiene y 

sus aspectos legales, 

- Funcionee de la comleión de seguridad e higiene. 

- Procedimientos para las inspecciones a los edif icioe e 

lnetalaciones de loe centros de trabajo. 

- Rcunioncn y actan. 

- Hedidas para la promoción de la seguridad (conferencian, 

peltculas, carteles, folletos, concursos, etc.) 

hh~J&!?.t!!!! 

Tomando un ccn1lideraci6n que la pcr1Jonn clave en la 

realización rlo loo trabnjadores de cualquier empresa son 

loe supcrviaoreo¡ 
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Es necesario que ellos estén convencidos de la importancia. 

que tiene la seguridad en el trabajo para el buen 

desarrollo de la producción, y aei. puedan comunicar a loe 

trabajadores bajo su mando, esa minma convicci6n. Por lo 

tanto la educación en rnnteria de seguridad se iniciara 

estas personas mediante la impartición de un curso. 

Esencialmente el curso abordara loe oiguienteo temae1 

- El eupervieor dentro dol contexto empresarial. 

- El euporvioor y ou grupo. 

- Seguridad, producción y productividad. 

- El accidente y sus causas. 

- Costos de loe acc idontea. 

- Prevención do loe accldentee. 

- Programa de seguridad industrial. 

- Formas admlnietrat ivae, 

Para que loo temas expuestos sean m5.e objetivos 

complementaran con materiales nudiovioualoe como polI.culae 

y traneparencic;.a aluaivaa. De entre loe asistentes a este 

curso ee eeleccionarli a las personas que impartiran 

posteriormente un curso b.6.oico de eeguridad para loe 

trabajadores. 
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3.3.3. curso b.tslco de seguridad para trabajadores 

De acuerdo con loa euperviaoree de ltnea y los integrantes 

de la comiei6o mixta de ooguridad e higiene, ae llevan a 

cabo cursos de seguridad paca los trabajadores, Estos 

curaos oerAn eapoctficos para loe trabajadores de cada 

departamento según ol tipo de trabajo, y como ayudas 

visuales se utilizaran transparencias y peltculne alusivas 

cuyo contenido oe identifique lo m.\e poelble con la 

prevención de loo rioogoa inhorontoo a lae laboreo quo 

ojecuten dentro de 13 empresa. 

p.demáe~,~·~t•~'~ª~"~~~•~•t~o~•~·~c~u'~"~º~•~~~•p~e~c~i~• l~e~s~c~om~o~l~o=s 

,!!igu i.9(;':.~S ~ 

- Poli.t.icas do la empceea en cuanto a seguridad 

- Importancia de la prevención do los accidentes do 

trabajo 

- EL ardan y la Limpieza en los localen do trabajo 

- Solección, uso y conservación del equipo de protección 

perevnal 

- Hanojo de mat.<)riales 

- Preven~ión y co(l'lbate de incendios 

- Herrami~ntae de mano 
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El número de sesiones y durac16n de las mismas sera 

variable de acuerdo con el volumen de operaciones de cada 

departamento. 

3.J.4. PlAtlcas de inducclón a trabaiadorgo de nuovg 

Todo elemento nuevo, pasado el proceso de selección, deber& 

ser iniciado, antes que en otrcl. cosa, en materia de 

prevención de riesgos de trabajo, con el objeto de crear 

desde un principio eu conciencia de seguridad. Para tal 

fin, loe trabajadoree do nuevo ingreso una vez que han 

tenido eue entrevistas en el departamento de personal, 

deber.in pasar ccn el coordinador de snguridad e higiene 

para que lee explique las poli.ticas de la empresa con 

respecto a la seguridad en el trabajo. 

3. 3. S. Pláticas de cinco mlnY.!;,nn 

Para lograr la mll.xima eficioncla en lau actividades de 

prevención, se recomienda que loe supervisores de linea 

sostengan directa e individualmente con los trabajadores 

bajo su mando, plá.ticae de Seguridad de cinco minutos en 

nümero de una por semana, las cuales además de servir para 

romper indiferencias, recelos o antipatiae entre jefes y 

subordinados 1 
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Son una herramienta de gran utilidad para el adiestramiento 

en las practicao seguras y fomento de la conciencia de 

seguridad. El Coordinador do Seguridad e Higiene auxiliara 

a loe Supervisores de linea para la elaboración de eetae 

pU.ticaa. 

De acuerdo con el Médico do la Empreea, impartir.§. 

curso da primeros auxilios a Supervisores do linea y 

Trabajadoroe, con el fin de Ca(JaCitarloe y adiestrarlos 

aobro las técnicas bAeicas que se requieran p11ra actuar 

mientras reciban loe heridos atención módica on caso de 

accidontoe graves como consecuencia do la exposición a 

rioegos normales de las actividadee desempeñadas, la 

realiz.ación de incendios, derrumbes o explosiones. Con el 

fin de que en la empreoa oxiota un grupo debidamente 

prepa.r:u.do, que Pn cualquier momento pueda intervenir en el 

auxilio de accidentados (aplicación de vendajes, 

torniquetes, respiración artificial, etc.); conveniente 

quo ae forme una brigada de primeros auxilios. integrada por 

poroonas de lon diforentoe turnop da trabajo, laa cuales 

pueden oeleccio1nreo de loo aeietontoe al curso de primeros 

auxilios, 

3.3.7. Pr4ctiq<l..E_! de extlnc16n de incondioa 
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contar con el personal bien entrenado en el combate de 

incendios es una necesidad obvia en la planta, por loe 

tremendoo dai\os que causan los incendios a la Industria, 

pues deja de producir1 y muchas empresas doepuéD de sufrir 

un incendio han tenido que liquidar al no poder establecer 

con prontitud su capacidad productiva. Acordes con lo que 

establece al respecto ol Reglamento General do seguridad en 

el Trabajo, se debo procurar organizar una brigada contra 

incendios, la cual debecA estar integrada por pereonae 

capacee e interesadas en oete aapecto, quo tengan espiritu 

de colaboración para las pcActicao. Los lntegrantoo do esta 

brigada deberán sor seleccionados por el encargado del 

departamento de Seguridad de entre loe diferentes 

departamentos y turnoe de la planta. 

Loe miembros de la brigada ser.in capacitados y adiestrados 

mediante lo siguiente1 

a) Importaci.6n de conocimientoo técnicoe por medio de 

conforencias y peliculas. 

b) Instrucción pr.'ictica por medio de oimulacroo 

programados cada 4 meses, con la participación de 

instructores extraplanta de reconocida capacidad. 

3. 4. IHBP.i'!:CCIONES PERIODICAS 
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3, 4 l pe 1egurldod, ordon y Umplgza 

. Serlin inapeccionadoo dl.ariomente los departamentos do la 

planta, en lo que oe refiere a oeguridad, orden y limpieza1 

revisando adomAs todoa loo eorvieioo anexos, tal.es como 

re9aderae, eanitarioe, veotidoree, etc., con el objeto de 

observar el cumplimiento de las normas de seguridad e 

higiene implantadas por la omprooa, detectar oportunamente 

condicioneo peligrosas las inotalacionee actos 

inueguroo en loe trabajadores y de ostn manera ougerir las 

recomendaciones nocosarl.ae para oliminarlae. 

3.4.2. pel eguioo de p~otecci6n peroonal 

con el tl.n de que el equipo do protección personal que ha 

eido proporcionado a loe trabajadoreo, mantenga 

buenas condiciones de higiene y servicio y sustituir 

oportunamente lao pl.ezao que lo ameritan, hará. una 

revisi6n quincenal del mismo por parte de los jefes de 

departamento y un representante de la comiei6n de seguridad 

e higiene, oe de9echaran aquelloo equipos que a juicio de 

los Inspectoreo :¡•a no presten la protección ~decuada a loe 

trabajadoi::::eo, tanto de~de el punto. do vista higiénico como 

de eegur id ad, 

En el caoo particular de loe respiradores, la revisión 

deberli ser m!o eatricta por lo que se refiere a filtros, 
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vAlvulaa, y demAa componen te a de loo miamos, 

reaponsabilb.andcee a lee eupervl.ecrea de Unea de la 

vigl.lancl.a del aeeo di.ario de leo miemos, aeL como el 

cambio oportuno de loe f 11 tres cuando ya no roepondan a 

función, 

3. 4. 3. De las berramientao de mano 

Cada mee hará la revieión do las herramientas de 

trabajo, tanto en área de mantenimiento producción. 

Esto se harA con el objeto de evitar lesiones al personal 

por uso de herramientas inadecuadas o do fectuoeae. Esta 

revisión llevarA a cabo por lee supervisores de l!.nea 

junto con un representante do la comisión do 1Jeguridad e 

higiene representante de mantenimiento. Deber& 

revisarse cuidadosamente todas las herramientas del 

departamento eecogi.do, eeparandoee aquellas que no ofre:z:can 

seguridad en su eervicio, tales como limatcnoo sin mango, 

marti.llcs con mangos astillados o cabezas muy desgaotadao, 

doearmadoree con puntas mol ladas, llaves con mordazas muy 

gastadas o rotas, etc., con el fin de quo sean debidamente 

reparadas o sustituidas en caoo necesario. 

3.4.4. Del equioo contra incendioe 
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Cada mea aer6n inspeccionados todos loa extintores contra 

incendios instalados on la planta, para garanti.%.ar que loa 

miemos se encuentren siempre en cualquier momento en 

6ptimaa condiciones de operación, debe revisarse presiones, 

estado de loe recipientes, manguerao, man6metroe 

indicadores. Debo observarse trunbién que estos equipos 

encuentren instalados convenientemente en lugares de f!ícil 

acceso sobre loo murou o colu:mnae a una altura, no mayor de 

1. SO metros medidos del pieo a la corona del aparato y quo 

eotén perfectamente localizados por modio de señalamientos 

adecuados. 

3.4.S. Del eguioo para tranoporto y manejo do materiales 

Con el fin de detectar opor-tunamente cualquier desperfecto 

en el equipo utilizado para el transporte de loe materialeo 

talos como: montacnrqae, pl.ataformae rodantes, carretillas, 

etc,, realizará una revisión periódica en sus diforenteu 

componentoe, como ruedas, plataformas, manubrioe, llantas, 

cadenas, etc., la que bien puedo aer quincenal o mensual do 

acuerdo con el programa de mantenimiento .preventivo del 

equipo y maquinaria elaborado por el departamento de 

mantenimiento. 

3. 5. INVES'I!IOACIONf:S 

Pagina 124 



J.S.1. pe condiclonee ineegurae en operacionea 

Eeta actividad sienta una buena baoe para combatir loe 

rieegoe sin que se tenga que eufrir la repetición de 

accidentes en determinadas operaciones para darse cuenta 

que eetao eon peligrosas. Esta ee realmente la labor de 

prevención. Una ve:z: determinadae lae condiciones ineegurae 

en tas operaciones de trabajo y lae medidas que deben 

aplicarse para la prevención de loe rieogoe, el siguiente 

paso en el entrenamiento del personal en loe métodos de 

trabajo seguros, para lo cual se util1.:z:an diferentes medios 

como: 

- 1\diestramiento por el método directo de oupervieoree de 

linea. 

- Elaboración y publicac1.6n de instructivos y reglamentos 

do seguridad para operaciones especificas. 

-Elaboración e importación do tas platicas de ci~co 

minutos por parte de los eupervlooreo de linea. 

J.S.2. De ectoe ineeguroe del pereonal 
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cuando en las inspecciones a la planta se encuentran 

, personas que eet4n cometiendo actea que loe expongan a 

ellos mlemoe 

accidentes, 

sus compai\eroe de trabajo a sufrir 

haré. una investigación a fondo de talee 

situaciones con el objeto do determinar las causas que los 

ha orillado a cometerlos, procediendose a llenar ol reporte 

correspondiente on el que oe debo especificar claramonte la 

clase do acto inseguro cometido (no usar los equipos de 

protección peroonal, jugar o bromear en las Areae de 

trabajo, retirar lao guardas de lae m&quinas, de 

herramientas inadecuadas, etc.) 

3.5.J. pe 11.ccidentes con 19111.ón. 

Esto ea un trabajo indispensable para deoarrollar un buen 

programa do segur id ad, ya que prepare lona datos sobre las 

de los accidentes esto permite que ya 

idontificddae so puedan -combatir. Para esta actividad 

deberán llenanie de inmediato y lo más completo posible, la 

forma administrativa convencional "Reporte de accidentes de 

Trabajo" que exiota en la Emprooa. Al llen~ree la citada 

forma debp teneL·:ie presente que su objetivo principal es la 

determinación do las cauoao que motivaron el accidente y 

como ae puedan o'l..imlnar laa mismas; 
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por lo tanto antes da llenarla en necesario hacer un 

an6.lieie del accidente lo m4e completo posible. 

3.S.4. De accidentes ein lesión 

Partiendo del principio do que todos los accidentes afectan 

la secuencia normal de lae actividades establecidas en una 

empresa, 

leves y 

importante que loe accidentes con lesiones 

loo que no lao producen sean inveotigadoe 

cuidadosamente con el f Ln de aplicar medidas que eviten que 

en un fut\lro no muy lejano so conviertan en accidentes 

incapacitantes para el personal. 

3.6. DIFUSION DE LA SEGURIDAD 

3.6. l. Boletines y Folletos 

Henoualmente elaborara y diotribulrA entre todos los 

trabajadores un bolettn de seguridad, en que so incluirlin 

medidas de seguridad instructivas de acuerdo con las 

experiencias de la planta, a fin de senoibi.lizarloe en la 

prevención de loe accidentes de trabajo. Adem&e setos 

boletines oo aprovecharan también para informar a todos loe 

trabajadoreo sobre los eventoo que ao hayan realizado 

durante el mes, aot resultado de loe mismos, 
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3.6.2. Películas v ConferencLP.e 

Se dictaran conferencias en forma do meeao redondas a loe 

trabajadores do loe diterentoo dopartamentoe de la planta, 

sobre temas eopecificoe de seguridad, entablandose 

discusión libre con ellos DObre el tema tratado para que 

opinen sobre las concluDionea que deberAn establecerse a 

favor de la prevención do loe rioogos de trabajo, En eetae 

mismas sesiones oo aprovechara para hacor un anAlieis de 

las cauaas de los accidentes de trabajo quo ae hayan 

regietrado en sue correspondientes dapartamentoo y le 

harán lao recomondacior:ios necesarias para eliminaL·lae. 

~rteles y propaganda mural 

Mensualmente oe inotalar.l.n en eitioe estratégicos de la 

planta, cartolee con dibujos y leyendas alusivas a la 

seguridad, se pretende que estoo carteles sean acordes con 

loe rlesqos inherentes a la claee do trabajo que desempeñan 

los t1·aba}a<:loreo, a fin de que sean más expresivos y 

transmitan nn í?l acto, el mensaje que llevan. 

~~9..i..9n do nugoroncillJs eacritaa 

Con ol objeto dA motivar a el peroonal para que participe 

activamente en ul desarrollo del programa de seguridad, 

les invitara <t ,Jportar ougerencLae do ocguridad mediante la 
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lnatalaci6n en la ~lanta de un buz6n, para que sean 

depositadas en este. 

J.6.S Récord de seguridad general y departamental 

Con el objeto de mantener informado a todo el personal da 

la planta de los dlae sin accidentes que van transcurriendo 

la misma, diariamente ee llevará un control del rdcord 

de "Dta sin accidentes", por medio de un tablero general, 

que para tal fin se 1.nstalar& en la entrada a la vista do 

todos los trabajadores y con números cambl.ablca. 

3 6.6. Concureoo 

Con el propósito do mantener latente el interés por la 

prevención de loe accidentes do trabajo en loe traba::;adoree 

de todos loe niveles de la planta, se pretende implantar 

concursos de ocguridad que bien pueden ser carteles, orden 

y limpieza o cualquier otro evento similar que permita 

premiar la participación en forma individual o colectiva. 

J, 1 , REGLAMENTO DE SEGURIDAD 

J.7.1. rnptructivo de operación 

Con el objetivo de educar a loe trabajadores do nuevo 

ingreso y a loe de planta en los métodos seguros de 

trabajo. base el an&lisis de las operaciones del 

proceso de fabricación, se elaboraran loe instructivos en 

los que harA saber a too trabajadores, los peligros quo 
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implican las labores que van a desarrollar, aet como las 

normas bAeicas de seguridad. 

3. 7. 2. Reglamento general de Sggurldad o Higiene 

considerando que en todo centro de trabajo, debe exiotir un 

reglamenta interior que abarque lao y 

recomendaciones que deban acatar loe trabajadores para 

prevenir loe riesgos de trabajo en el desompoño de 

laboree, debo actualizar el reglamento general de 

Seguridad e Higiene para las empreEJae, o realizarlo en caso 

de que no exista, el cual doborA ha.cerco del conocimiento 

de todo el personal y . observar ,su estricto cumplimiento. 

~liticao generales de seguridad. 

Como apoyo al reglamento general de la empresa, elaborará y 

hurA del conocimiento do todoe los oupervisores de linea, 

lae politicae generales de seguridad, en lao que so 

indicaran claramente loe lincamLentoe que dobeo .1plicar 

para la prevención de loe rieegoo de trabajo 

respectivao áreas; aot como lae medidas quo deberán tomar 

en el caso de que loa rieegoa realizados y las medidas 

disciplinaria~ quo debcrli.n aplicar a los trabajadoroa que 

violen las norn1;19 de seguridad e higiene eetablecldae. 
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3 .a .MBDICINA PREVENTIVA 

3.8.1. Vacunaci6n contra el t(!tanoe, 

El encargado del programa, coordinara lae fechas en que ae 

apliquen la vacuna contra el tétanos. 

3.8.2. Examenes m6dicoe de admisión v periódicos, 

Es recomendable que oe realicen examenee médicos de nuevo 

ingreso para detectar enfermedades profesionales de 

trabajos anterioree, para la condici6n fisica del 

paroonal y oaber el os capaz do realizar en trabajo del 

puesto requerido, o en todo caoa ubicarlo donde se pueda 

deeempei\ar de mejor manera; esto oobre todo ee máo 

aplicable a nivel operativo, aunque puede aplic<1rse a todoo 

los niveles, si la empresa asi lo desea. La. Ley federal del 

trabajo y el Reglamento di:! seguridad e higiene en el 

trabajo en vigor, establecen que en todo centro de trabajo, 

deben realizarse médicos periódicos loa 

trabajadora:l, c:on el objeto de detectar oportunamente, 

modificacionea organico-funcionaloo producidas por el 

trabajo, que ameriten tratamiento médico y abandono 

tranaltorio e definitivo dol trabajo. La periodicidad de 

eetoa ex,'\mcnos C:epende principalmente del tipo do trabajo, 

las materiaa p1:imaa que eo manejan y del medio dmbiente en 

qua se labora exiatencia de polvos, humos y gasee 
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tóxicos, calor, ruido, etc. ) consiguientemente en esta 

empresa, dichos examenee se practicaran cada 6 meses. 

3.9. ACTIVIDADES ADMINISTRATIVAS 

3.9 l. Elaboración de estadlstieae y gr6;ficaq 

Se llovarA un control rnAs estricto do loe accldontoe 

registrados dlae pérdidas, lo que eervirA para 

determinar los indices de frecuencia, de gravedad y de 

siniestralidad con los cuales se elaborA grA.ficas que 

indiquen verdaderamente los rosultadoe de las actividades 

proventivao que ee lleven a cabo. 

3, 9. 2 Informo mensual 

La primera semana de cada mes el coordinador de segurirlad e 

higiene preparara y enviara a la Gerencia, un informe 

correspondiente con el objeto de hacer de su conocimiento 

las actividades que deear rol la ron materia de 

prevención do riesgos de trabajo, asi. como del eotado que 

guarden loe departamentos de la planta raopocto a la 

oeguridad e higiene. Esto informe dl3bo contener loe 

siguientes puntos: 

a) Informe general 

b) Revisión de herramientas de mano 

c) Revisión do equipos contra incendios 

d) Revisión de equipo de protección personal 
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e) copia del aeta de la Comisión seguridad e Higiene 

f) Copias de los reportee de los accidentes registrados 

g) Copias de lae inepecclonoa do orden y limpieza 

h) Copias de las eetadiaticas y grlificao 

i) Eventos temporales 

3, 10, tmDICINA DEL TRABAJO 

Implantar fórmulas médicas, quo prevengan y resuelvan el 

poli.gro de loa daftoe que determinen las condiciones de 

salud de los trabajadores y promover eu mejoría. Investigar 

las condiciones ambientales en las quo los trabajadores 

desarrollan sus laboree. 

3.11. SllNEAMIENTO AMBIENTAL 

El objeto de este trabajo, es facilitar el desarrollo de 

acciones, para la prevención o corrección de lae fuenten 

emisoras contaminantes, con el propósito de minimizar las 

descargas do agentes nocivos al medio ambiente. Asimismo 

optimizar y reforzar loa programas ya existentes en la 

empresa, en materia ambiental.Eetao actividades tienden a 

mejorar las condiciones do salud de los trabajadores; de la 

comunidad eatablec.i.da las zonas de influencia de la 

empresa y por ende, de la población en general. 
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, 3 11. 1. Recorridos peri6d Leos 

Estos realizaran de acuerdo las actividades 

establecidas por la comiai6n mixta. de seguridad e -higiene, 

a fin de locali~ar posibles focoa de contaminación en las 

instalaciones de la empresa. De manera sensorial (visual, 

acústica, olfato), puedo determinarse oi las emisiones de 

una empresa como pueden ser1 el ruido, loo deeechos 

oolidoe, agua residual, humos, vaporee, etc. eetAn 

afectando la ealud de loo. trabajadoras y a la población 

circundanto a la empresa do manera directa; O bien estae 

emleiones (de9echoe) contaminan Areao naturaloo como pueden 

oer; r!.os, lagoa, flora, suelo; quo do manero. indirecta 

afectan a los sectores poblacionales quo do ella dependen. 

Por medio de e11tos diagnósticos periódicos pueden 

proponerse soluciones con la ayuda de especialistas, antes 

de que la -empl·eoa sufra pérdidas de la misma, evitando aei 

la contaminación hacia el exterior. 

Reeult.a convcinl ~ntc elaborar mat~rial de tipo informativo 

para difundir y actualizar al personal do la empresa sobre 

el problema ec:c1lógico que so vive actualmente, a fin de 

crear concieno::ia entro los trabajadoreo y empreoarlos para 
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mejorar nuestro medio ambiente. Bata material pueda 

consistir ent 

a) Publicacionea de inatructivoa y reqlamantoa da la Ley 

del equilibrio ecológico y la protecci6n al ambiente, aa1 

como un comentario al respecto. 

b) Elaboraci6n de peri6dicoa murales dOnde se incluya una 

racopilaci6n de noticia• o reportajes ambienta.les. 

C) Importaci6n de platican sobre la materia, dirigida a loa 

trabajadores, por parte de loe auperviaoree o jefes de 

departamonto o área. 

3.4.3. Eventos ecol6glcoe 

La empresa deber& or9anlz11r campai"iaa acolóqicaa con el 

prop6eito de crear un hlbito en ol trabajador, aal. coa::io 

invitar n. industrias cercana11 o a la comunidad aledai\a a 

eataa, a participar en estos eventoo, qua pueden consistir 

en• 

a) Campai"iaa de limpieza. 

b) curaos de educaci6n ambiental, 

e) Reforeatac L6n de Are a a verdea. 

d) Tallaras intantiloa. 
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COHCLUBIOKBS OEHBRALBS 

In ba•• a el ••tudio realir.ado en laa induatriaa 

metalmec&nicaa dedicada. a la elaboración da aietemae de 

••cape, on el lr•a de Tlalnepantla, !do. da H6x., 

detectó que debido a que no han dado la importancia 

nace.aria a al campo de la aeguridad e higiene (no 

controlan loa acto• y condiciones inao9uraa de trabajo), 

han viato incrementada la frecuencia da loa rioegoe de 

trabajo (accidente• y enfermedades de trabajo). 

Por lo cual so propueo el presente proyecto de 

programa de aogurldad e higiene en el trabajo, aplicable a 

laa ompreaaa da referencia y, que tiene como finalidad 

primordial la do prevenir y reducir al mlximo loe rieagoa 

de trabajo. En dicho proyacto, ae proporcionan lae baaee 

legales, to6ricae y t6cnicaa que aervirAn de guia y soporte 

en la aplicación de finte. Se mencionan lao principales 

causas y conar.cuonciaa de loa rieegoe de trabajo que se 

presentan, aai. como las medida.o de eeguridad e higiene, 

para lograr un ambiente sano para loe trabajadoreo que en 

ellas laboren. 

P::l éxito depender! del seguimiento quo eo le d6, por 

parte del coord1na.dor del programa, de loe dirigentes de la 

companta y del personal en general. 
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CONCLUSIONES ESPECIFICAS DB HEDIDAS DB SEGURIDAD B HIOIEHB 

J\ continuación se mencionan las principales medidas de 

seguridad e higiono que oe deben tomar en cuenta en las 

empresas motalmecánicas dedicadas a la elaboración de 

eiotcmae de escapo automotriz, para evitar accidentes y . 

enfermedades de trabajo: 

Seguridad personal 

1.- Use siempre gafas protectoras, cuando trabaje con un 

soplete. 

2.- Use guantee do material resistente al calor, que 

proteja eue manos y sus muzlecae. Hantengalas libree de 

graea o aceite. 

3.- Mantenga la ropa libre de grasa o aceite. Nunca use el 

oxigeno para eopletear la ropa, el aceite o la grasa mAe el 

oxígeno, la quemarian. 

4.- NO permita que la ropa se saturo de oxígeno, 

s.- Es preferible usar ropa de lana on vez de algodón, 

porque eo quema con mayor dificultad y ayuda a proteger la 

piel de las altae temperaturas. 

6.- flunca uee aceite en loe roguladoree de oxigeno, 

cilindros, conexiones o soplctea, ni alrededor de ellos. 

Mantenga las manco libree de aceite. 
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7.- Cuando vaya a aoldar o a cortar con autógena, uoe ropa 

, reaiatente al fuego (delantal, mangao, pernorao, guantee). 

Uae laa mangaa largas, las boleao sueltas cerradas y las 

valencianaa del pantalón deadobladae, para evitar que ee 

queden allí chiepao o escorias calientes. 

8.- Use un reopirador cuando vaya a soldar hierro 

galvanizado, latón o bronce. 

9.- No trabaje con equipo que eospecho que eeta defectuoso. 

Reportelo inmediatamente. 

10.- Use tapones auditivos en lugar de algodón. 

11.- Manten ordenada y·limpia el área de trabajo. 

12.- Respete las franjas amarillas de seguridad, cuidando 

de no invadirlae con material, y repintarlas ei 

neceo ario, para que 

fueron colocadas, 

Pr10tvenc ión de incow:Uoe z 

pierdan ol objetivo para el que 

1. - Ret lre todo el material combustible del Area donde 

vaya a soldar o a cortar antes de empezar a trabajar. 

2. - Conozca doode antes la localización ~xacta de loe 

extinguidores, cuidar de que .eatoe no oc encuentre 

bloqueadoe. 

J.- Cuando inJ.cie el ueo de un cilindro, no abra el 

cilindro de acet.il"ono cerca de una llama. 
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4.- cierre todas las válvulas de oxigeno y acetileno cuando 

termine el trabajo. No se debe dejar 9ae en las mangueras. 

Cu ida do gua ee deben tener con ha mangue rae t 

1.- Nunca use acetileno para sopletear una manguera nueva. 

2.- Nunca repare una manguera con cinta adhesiva o alambre. 

J.- Pruebe si hay fugas en lae manguerae eumergiendolae en 

agua (con gas a la preei6n normal do trabajo en ellas}. 

Pruebe las conaxionoe poniendoles jabonadura y buscando si 

burbujean. 

4.- Las conexionee de las manguerae eetandard tienen 

coloree codificadoe. Las de oxigeno son verdee y tienen las 

roscas derechas. Las de acetileno son rojas, con roscas 

izquierdas y ademAs la tuerca ranurada. 

Cuidadoe que so deben tener con loe cilindros1 

l.- conecte siempre ol regulador adecuado a las válvulae 

del cilindro. 

2.- Para evitar que se dañen los reguladores y manómetros, 

abra las vál•1ulae de los cilindros lentamente. 

3.- Cuando este abriendo un cilindro, no ee pare frente a 

la válvula. 

4.- Abra lae vAlvulae del cilindro do acetileno 1.5 vueltaa 

eolamente. 
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s. - l'J:>ra totalmente la vA.lvula de ox1geno cuando este en 

uso. 

6.- Los cillndroe deben eetar eiempre amarrados 

asegurados de modo que no puedan caereo. 

7 .- Nunca encienda un arco contra un cilindro. 

e.- Nunca uoe un martillo o llave do tuercas, para abrir la 

válvula de un cilindro. 

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

cilindro. 

10.- Nunca haga mal uso de loe a.paratas de seguridad o 

marcas de un cilindro. 

Sopletes 1 

l.- Nunca use cerillas para encender el soplete. 

2. - Uee uiempro un encendedor de fr1.cc1.6n. 

J.- No intente volver a encender un ooplete con el metal 

caliente, particularmente en cepaci.os cerrados. l'\ veces loa 

gae~s no enclenden de inmediato con el metal caliente y 

podría provocarr,e una explosión. 

4.- Use siemp:re las preeionea correctaa. 

s.- No ursa el acetileno a preeionoo mayores de 15 lb/pul2 

(l,016 kg/cm2). 

6.- Uunca cuelqe el ooplete o las mangueras, de las 

vAlvulas o de 103 reguladores de loe cilindros. 
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Soldadura de arco: 

1.- Use siempre la careta con filtros del· grado co~recto en 

loe vidrios. 

2. - Vea quo no estén rotos loa vidrios antes __ de empezar a 

eoldar. 

J.- Use ropas resistentes al fuego todo el tiempo. 

4.- Aeogurese que loe demás ostén protegidos de los rayos 

de la luz antes de empezar a soldar. 

5, - Ponga el interruptor de la mliquJ.na en apagado al acabar 

el trabajo (off), 

6. - Han tenga 

cuello. 

mangas desdobladao y abotonase hasta el 

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

8.- Compruebe que todas las conexiones estén apretadas 

antes de empezar el trabajo. 

9.- Nunca trabaje en una área húmeda o mojada. 

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

soldadura. 

11.- Aoegúreee de que la pieza que va a soldar o el banco 

sobre el que trabaja estén conectado tierra 

correctamente. 

12.- Comunique inmediatamente, si han caí.do eoquirlas en 

sus ojos. 
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13.- Pon9a las colas de loa electrodos en una· caja, no las 

arroje al piso. 

14. - Colocar cortinas antirreflejanteo on esta .\rea en caso 

de no haberlas, para evitar dail.oo ocaeionados por los rayos 

infrarrojos y ultravioleta. 

~ras recomend.1c iones: 

l.- Colocar en lugares visibles de todoe los departamentos 

de la planta, aviaos de seguridad o higiene y propaganda a 

base do carteles para la prevención de riesgos de trabajo. 

Deberán cambiarse cad'3. JO dtae con el objeto de evitar que 

los trabajadoree 

c!esaporc lb idos, 

acoetumbL·en ollas paoen 

2.- Establecer por eecrito reglas de seguridad para todo 

los puestos de trabajo de la planta, donde 

especifiquen lao medidas de seguridad para prevenir lae 

condiciones y procedimientos inadecuados. tales reglas 

dehon d,1rso a todos lo9 trabajadores y hacoroe de 

carácter oblig3torio. 

J.- Responsabi.l ir.ar a los supervioores y a loe miembroo de 

la C.M.S.H., la vigilancia de los trabajadores para que 

utilicen el cr¡ulpo de protección pereonal en horas hAbilea. 
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RBCOMENDACIONES 

A loe coordinadores del Progrruna de Seguridad e Higiene en 

el trabajo, de las empresas motalmecánicas, lee 

recomienda, seguir do la manera mAe apegada al proyecto y 

mAs real is ta de acuerdo la problemática de 

organi%.aci6n en eeta materia, para obter1er loo mAximoo 

beneficios posibles, 

Sobre todo se debe hacer conciencia de la importancia que 

tiene la Seguridad e Higiene en todas lae actividades que 

ee reali%.an cotidianamente. 
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ANEXO No. 1 

FIGURAS TOMADAS DEL LIBRO, SOLDAll"• J"ES A. PE"nER 



ANEXO No. 2 
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FIGURAS TOHADAS DEL UBRD. SOLDADURA, JAMES A. PrnoeR 



ANEXO No. 3 

FIGURAS TOMADAS DEL Ll~RO. SOLOAllRA. JAMES A. PENDE< 



ANEXO flo. q 

FIGURAS TOMADAS-DEL LIBRO. SoLOAllRA, JAMES A. PE"°ER 



ANEXO No. 5 

..... u 1 

FIGURAS TOMADAS DEL LIBRO, SoLDAllRA• JAMES A. PENDER 



Amo No. 6 

INSTITUTO ME X!CANO OEL SEGURO S9CIAL 
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