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INTRODUCCION

En el presente trabajo se elabora un plan
de estructuracién de la Segqguridad para una
planta Petroguimica,como prototipo de una
planta de alto riesgoibasando su desarrollo en
una combinacién de estudio y experiencia, para
obtener resultados favorables a corto vy
mediano plazo;para esto se utiliza el
principio del ciclo administrativo:

Planeacién, organizacién, Direccién y Control.

que nos servird de guia y ordenador de los
avances y resultados obtenidos.

Se inicia con " El1 gué queremos " , "En
donde estamos" y " Hacia donde vamos " es
decir la formulacién de metas y objetivos,
partiendo de la investigacién de un panorama
genérico de seguridad, desde la recabacién de
informes, hasta la elaboracién de
procedimientos de trabajo seguro; para
posteriormente ir formando las estrategias,
los equipos interdisciplinarios Y el
entrenamiento y capacitacién ya organizado de
seguridad en el trabajo, que nos guiardn al
manejo del factor humano como elemento
fundamental del entorno de seguridad, através
de la interaccién administrativa desde la
motivacién hasta el enfoque correctivo; 1lo
cual nos llevard- finalmente a la obtencién de
resultados mediante el registro y el andlisis
de problemas asi como la toma de decisiones.



OBJETIVOS



OBJETIVOS

DAR A CONQCER Y FORMULAR LOS
LINEAMIENTOS PARA LA CREACION DE LA SEGURIDAD,
COMO PARTE ACTIVA DENTRO DE UNA FILOSOFIA
INDUSTRIAL,CON LA MISMA IMPORTANCIA QUE TIENEN
LA CALIDAD ,LA PRODUCTIVIDAD Y LOS COSTOS.

ELABORAR UN ESTUDIO QUE ORIENTE,
CAPACITE Y CONCIENTICE DENTRO DE LAS PLANTAS
PETROQUIMICAS O DE ALTO RIESGO,A LOS FUTUROS
INGENIEROS QUIMICOS,EN LOS CUALES RECAERA LA
RESPONSABILIDAD DE MANTENER UN AMBIENTE DE
TRABAJO SANO Y SEGURO, SALVAGUARDANDO LA
INTEGRIDAD HUMANA,LAS INSTALACIONES Y EN
GENERAL LA ARMONIA DEL EQUILIBRIO PRODUCTIVO.

GENERAR UN PROYECTO QUE MUESTRE LA
VERSATILIDAD DE LA CARRERA DEL INGENIERC
QUIMICO EN LA INDUSTRIA ,APARTE DEL DISERO,LA
CONSTRUCCION, EL CONTROL DE PROCESOS,1La
PRODUCCION,LA CALIDAD,EL MANTENIMIENTO,ETC.



ANTEPROYECTO PARA ESTRUCTURAR LA SEGURIDAD INDUSTRIAL
EN UNA PLANTA PETROQUIMICA



A.- PLANEACION ]

A.1) RECONOCIMIENTO DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN
PLANTA

Dentro de este tema se promueve la aplicacion practica de medidas preventivas de
seguridad que permitan disminuir la ocurrencia de riesgos de trabajo.

Es preciso que la investigacion se lleve a cabo con un enfoque sistemético y
apegado a una metodologia general, la cual considera cuatro formas especificas:
reconocimiento, evaluacion, control y anélisis de riesgos.

La importancia de este primer paso radica en detectar las causas que pudieran
provocar incidentes 6 accidentes y con esta base prevenir su ocurrencia é través de

medidas preventivas de seguridad.

a corto, > y largo plazo equipos

Es io establ objetivos;
interdisciplinarios de trabajo, instrumentos de medicion e investigacién, y finalmente
analizar y retroalimentar la informacion recabada para obtener finalmente el estudio.

Durante el reconocimiento se consideran especificamente el tipo de proceso,

maquinaria y materiales que se usen en produccién ademas del aspecto humano.
A.l.a.) ENTREVISTAS CON EL PERSONAL Y DIRECTIVOS DE LA PLANTA
La encuesta nos di un valor inicial de! grado de conocimientos, la mentalidad y las

caracteristicas para afrontar un incidente de seguridad unido a las entrevistas con los .

directivos nos proporcionara la estructura mental que se desea implantar, el nivel de



conciencia con que se cuenta en la planta y en general la problematica que se puede
enfrentar en a estructuracién de la seguridad industrial dentro de la planta.

Estas entrevistas previas nos daran el primer avance para la reafizacion de la
estructuracion y creacion de la seguridad en planta y se presupone como el conocimiento

inicial en la determinacion de los riesgos potenciales dentro de la planta,
- ANEXO I

A.1,b) RECABACION DE INFORMES GENERALES DE LA PLANTA

Es importante conocer los aspectos distintivos de la planta, como son datos

r de organizacion y funcionamiento asi como su denominacion, giro, razén

" social, actividad productiva, tipo de maquinaria y materiales, ademas de la informacitn
sobre los servicios preventivos de riesgos de trabajo.
El éxito de la estructuracion de la seguridad depende en gran parte de Ia
informacion previa recabada y det analisis correcto de la misma.
Los informes basicos de la planta son:
1)- Raz6n Social.- Nombre con que esta registrada ante la Secretaria de Hacienda
y Crédito Piblico y las camaras respectivas, con las siglas correspondientes en
caso de que se trate de Sociedad Anénima de Responsabilidad Limitada, etc.
2)- Registro Patronal.- Es el numero que corresponde a un patron al registrar su
empresa ante el IMSS. Otra empresa significaria otro registro,
3)- Clase, Fraccion y Grado de Riesgo.- Conceptos usados por el IMSS wwmo ]
elementos de clasificacién de las empresas en razén de la peligrosidad de su
actividad y la determinacion de grado de riesgo conforme al cual dicha empresa

deberd cubrir las primas correspondientes al seguro de riesgos de trabajo.



4)- Domicilio de la Empresa.- Es el lugar que !a planta sefiala como el principal
asiento de sus negocios para efectos legales. Es preciso seflalar si el domicilio
corresponde a la totalidad o a 1a planta 1aboral, sucursal, oficinas, etc.

5)- Rama de Actividad Economica.- Las empresas se agrupan por el tipo de
proceso productivo en tres sectores: primario, secundario y terciario que
corresponden a actividades economicas: agricolas, industriales y de servicios
respectivamente,

6)- Informaci6n de los Trabajadores.- Nos da la informacion de la planta respecto
a su integracion y organizacion.

a)- Total de trabajadores.
b)- Miimero de mujeres y hombres.
. ¢)- Nimero de eventuales y de planta.
d)- Distribucion de trabajadores por drea
e)- Distribucidn de trabajadores por categoria.

f)- Distribucién de trabajadores por turno.
8- Rotacion de turnos.
7)- Informacién de la Produccion.- Nos daré la informacion sobre la produccion y

el préceso productivo, que son e les de la p ia de ag

fisicos, quimicos y biologicos que pueden contribuir al incremento de la tasa de
accidentes.

&)- Tipo de consumo de materias primas.

b)- Productos y volumen de produccion.

¢)-Tipoy
d)- Recipientes a alta presion.

f, A s

de subprod ¥y

¢€)- Descripcion general del proceso.



8)- Informacién sobre los Recursos con que cuenta el Area de Seguridad:
a)- Andlisis de riesgos: planta, proceso, dreas y sistemas hidrdulicos |,

electricos, neumdticos.

b)- Procedimiento de prevencion de riesgos.

¢)- Procedimiento de rescate y programa de prdctica.
d)- Seguro médico y programa de primeros auxilios.
¢)- Comision mixta de higiene y seguridad.

- Programa de prdcticas contra i dio, equipo e i

@ Procedimiento de blogueo de equip

k- Sistemas de monitoreo para materias primas peligrosas.

i)- Areas de informacion, propaganda, avisos 6 alertas.

J)-Pr fimi de cheq bicacicn y control de alarmas de emergencia.
k)- Procedimiento sobre control ambiental (SEDUE).
l)- Procedimiento de ubicacion y revision periddica de extinguidores.

1l)- Programa de platicas de seguridad.

El conocimiento y analisis de ésta informacién deben dar a los investigadores

elementos suficientes para determinar:

1)- Si existe un programa definido y bien planeado sobre seguridad en la empresa.

2)- Si existe una direccion ejecutiva en dicho proﬁmna y si éste involucra a los
trabajadores de Ia empresa.

3)- Si existe una drea especifica en la labor de seguridad y ademas si involucia a los

trabajadores.



4)- Hasta que punto con sus acciones preventivas
-Han disminuido los factores causales de riesgos.
-Han creado conciencia en los trabajadores de los beneficios de un
comportamiento seguro y adecuado de su labor especifica.
-Han ocasionado acciones de supervision, capacitacién y adiestramiento para
fos trabajadores. .
5)- Si la planta cuenta con servicios médicos y si estos cubren ademds las
necesidades derivadas de la prevencion de riesgos de trabajo.
6)- Si se cuenta con personal, equipo, material e instalacién indispensable para
primeros auxilios.
7)- Si la comisién mixta esta integrada y registrada, ademas de participar en las

tareas motivadoras, concientizadoras y de prevencion de riesgos de trabajo.

A.l.c) ANALISIS DE LA INFORMACION ESTADISTICA DE RIESGOS DE
TRABAJO

Se deben anahzar los siguientes aspectos:

‘1)- Frecuencia de accidentes leves e incapacitantes, asi como de enfermedades
ocurridas en la planta en cada una de sus areas.

2)- Numero total de incapacidades temporales y permanentes incluyendo el nimero
de dias por caso, asi como la informacién sobre defunciones.

3)- Distribucién de riesgos de trabajo por area, departamento y puesto de trabajo.

4)- Estadistica de accidentes mas frecuentes.

5)- Agentes de la lesion.

6)- Partes del cuerpo afectadas.

7)- Tipo de lesiones.



La correcta utilizacion de estos controles permitiran:

-Conocer las causas y los efectos de los accidentes para su ataque.

-Estratificar las causas y los accidentes ya ocurridos para preveer la
reincidencia

-Planear acciones de control de riesgos de trabajo a través de un
diagnéstico situacional més confiable para identificar Areas criticas,
méquinas,trabajadores, etc.

T .

-Detectar necesidades prioritarias de mejora de condiciones, medio i o

capacitacién a los trabajadores.

-Estar en condiciones de las preventivas que se venian
aplicando.
-Aplicar la estadistica que defina las dreas prioritarias de ataque inmediato (por

ejemplo los paretos).

A.1.d) DETECCION SENSORIAL DE LAS PROBABLES CAUSAS DE
RIESGOS (ACTOS Y CONDICIONES INSEGURAS)

Es recomendable realizar un primer recorrido general con el proposito de
identificar ia ubicacién exacta de las dreas de proceso, se podran tomar notas para auxilio
posterior, es conveniente ser agil y evitar puntos de vista prematuros (plot plarn).

Para el recorrido de reconocimiento sensorial por cada 4rca de la planta se

1,

recomienda seguir un diagrama de bloques emp do con los de materia

prima normal y de resguardo, continuar con las areas que correspondan a cada etapa del

proceso de produccion hasta concluir con el area de producto terminado.

p con los respc

11

Se recomienda hacerse

de 1a planta y de seguridad.

Serd importante puntualizar antes de iniciar;



1)- Tiempo probable de los recorridos de r imiento llevando ienci
de observador de seguridad.

2)- Personal que acompaitard.
3)- Definir las rutas de recorrido.

4)- Revision previa del Plot Plan.

Los datos recabados deberan obed a una guia de inspeccion ponderada que

contemple hechos y actitudes, asi se evitara tomar en cuenta circunstancias hipotéticas no
comparables,
Como parte fundamental de esta etapa es preciso sefialar dreas de alto, medio y
bajo riesgo, incluso ponderables con el propdsito de conocer las caracteristicas de
" exposicién de los trabajadores, asi como de las condiciones que prevalecen dentro del
proceso productivo lo cual permitird determinar las acciones de control para aplicar en
cada caso.
Es necesario llevar un orden de los datos del irea que nos defina la clase de.trabajo

y los riesgos potenciales presentes.

A.1.d.1) CONDICIONES INSEGURAS

Es lo que relaciona al medio ambiente con el trabajador y que representa un

peligro pudiendo ser causa de accidentes laborales.

Para ello se deberd tomar en cuenta todos llos riesgos pc iales que pued

tener su origen en el grado de inseguridad en que los trabajadores realizan sus labores en
lo que se refiere a locales, maquinaria, equipos, procedimientos, hesramientas y puntos de
operacion.

Las condiciones inseguras se pueden agrupar:



1)- Defectos de los agentes.

2)- Peligro de indumentaria 6 vestido.

3)- Peligros del medio ambiente.

4)- Métodos, materiales 6 procedimientos peligrosos.
3)- Peligro por la colocacion de materiales y equipos.
6)- Protecciones inadecuadas.

7)- Peligros ambientales.

8)- Peligros piiblicos.

1)- Defectos de los agentes:

Cuando los agentes ( instalaciones, pisos, escaleras, pasamanoé, maquinas,

. rampas, ctc.) estan en estado defectuoso pudiendo ocasi accid Estas

caracteristicas no deseadas se consid en imperfecci de los agi en

cuanto a ser asperos, resbaladizos, agudos, romos cortantes, filosos.

2)- Peligros de indumentaria 6 vestido:
Constituye una condicién insegura cuando hay carencia o es incompleto el
otorgamiento del equipo de proteccién personal o de la ropa adecuada para

ejecutar trabajos especificos.

3)- Peligros del medio ambiente:
El medio ambiente de trabajo conjunta todos aquellos factores dentro de la
planta que se pueden correlacionar para generar un riesgo como son Jos
agentes fisicos, quimicos, biologicos, asi como en las condiciones de

ventilacién, iluminacién y humedad. Se considera el ambiente de trabajo un



riesgo potencial cuando los trabajad independi de las lab

pueden resultar afectados por ruido, vapor, humo, polvo, etc.

4)- Métodos, materiales 6 procedimientos peligrosos:
En el amanque de una planta se adoptan a veces procesos y medidas
consideradas como seguras, pero que ya en la préctica resultan peligrosas y asi
propician la ocurrencia de accidentes durante el desarrollo de las operaciones
* industriales.
Un método o procedimiento se puede considerar como peligroso cuando
habiendo sido aprobado resulta que se da una falla en su aplicacién fa cual no
tuvo su origen en el comportamiento de fos trabajadores sino en el método o
procedimiento mismo, en el caso de la asignacion de tareas inadecuadas a

personal no capacitado.
Para su clasificacion es importante tener en cuenta los siguientes puntos:

- Materiales peligrosos y su uso.
- Uso de herramientas y equipo inadecuado.
- Ayuda inadecuada para mover, levantar y rodar cargas.

- Falta deentrenamiento a personal para uso de equipo.

+ Cuando se asigna una actividad sin adiestramiento representa un peligro para si

mismo y para sus compafleros.



3)- Peligros por la colocacidn de materiales y equipos:
Cuando no existe una disposicién ordenada de los materiales y equipos en las
areas de trabajo es factible que ocurran accidentes presentandose los siguientes

<asos.

- Apilamiento inapropiado.

- Colocacién inadecuada o no asegurados contra movimientos i
- Invasion de pasillos y accesos con materiales de produccion.
-~ Obstruccion de equipos auxiliares de combate contra incendios, 6 de salidas

de emergencia.

6)- Proteccion inadecuada:
Se trata del riesgo que presenta para los trabajadores las instalaciones, el

ia, sustancias quimicas, etc. que manifiestan una proteccién

Y, 9

deficiente ya sea por diseflo erréneo o por carecer de las guardas necesarias

que proporcionen seguridad en su uso.

7)- Peligros ambientales:
Son aquellos que se derivan del estado del terreno, materiales 6 equipos que no

son propiedad de la planta; asi como de los peligros naturales.

8)- Peligros piiblicos:
Son aquellos que se presentan en si, por desempeilar labores de trabajo fuera de
las instalaciones, como los repantidores de refresco, distribuidores de gas L,

reparadores de lineas telefonicas, transportistas.



A.1.d.2).- ACTOS INSEGUROS

Son aquellos que representan el riesgo de un accidente dependiendo de las acciones
del propio trabajador; puede ser la violacion intencional de un procedimiento o la falta de

conocimiento 6 habilidad del trabajador para realizar actividades encomendadas,
Los actos inseguros mis frecuentes :

1)- Adoptar posiciones o actitudes peligrosas.

2)- Colocar, lar y combinar en forma inseg

3)- Falta de ion a la base de ion o sus alrededores.

4)- Fallas al asegurar maquinarias y equipo 6 al prevenir situaciones riesgosas.
5)- Hacer inoperantes los dispositivos de seguridad,

6)- Limpiar; engrasar, ajustar 6 reparar equipo movil energizado o presurizado.
7)- No usar el equipo de proteccion indicado.

8)- Usar ios de ind ia personal inseguros.
9)- Operar o trabajar a velocidad insegura.
10)- Comportamiento inapropiado en el trabajo.
11)- Uso inapropiado del equipo.
12)- Uso inapropiado de las manos o de otras partes del cuerpo.
13)- Uso de equipo inseguro.



1)- Adoptar posiciones o actitudes peligrosas:
Se presenta cuando la actitud del trabajador puede dar origen a un accidente,
ya sea por adoptar actitud impropia que representa un peligro inminente 6 bien
por no hacer caso de las instrucciones, letreros preventivos 6 violar las normas
establecidas para un proceso.

Por gjemplo:

a)- Exposicion innecesaria a materiales peligrosos 6 equipos en movimiento.

b)- Exposicion innecesaria bajo cargas suspendidas. '

c)- Penetrar a tanques, recipientés, depositos y otros espacios cerrados sin
autorizacién, Esto se presenta cuando no se adoptan las medidas de
seguridad convenientes, tales como !a evaporacion previa de productos
quimicos remanentes, la ventilacion, el uso de mascarilla & equipo de
respiracion a demanda, etc.

d)- Adoptar posiciones peligrosas al levantar, sostener y mover objetos pesados
(no usar los mecanismos de carga apropiados).

e)- Viajar en posicion peligrosa (viajar en los estribos, ganchos de gria,

elevadores de montacargas, etc.)

2)- Colocar, lar y binar en forma insegura:
- Colocar vehiculos 6 equipos de transporte de materiales en forma insegura
(transportadores del montacargas con carga en lo alto.).
~ Mezclar 6 combinar una sustancia con otra 6 permitir contacte-entre
sustancias de tal forma que originen explosion, incendios u otros peligros
(mezcla de Acido y agua, enfrentamiento brusco de un material incandecente,
humedecimiento de materiales como fosforo blanco, sodio, litio, etc., poner a

temperatura ambiente peroxidos organicos, etc.)



3)- Falta de atencidn a la base de tacion 6 a sus al
-En ﬁndamios
- Escaleras
- Espacios reducidos
- Pisos

- Superficies resbalosas.

4)- Fallas al aseg g ia p equip

Cuando los trabajadores se pueden accid en las instalaciones o a causa de

los mecanismos de trabajo, por descuido, omisién o negligencia que podian

haber sido evitados en su mayoria ( no bloquear equipo al darle
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mantenimiento, arrancar equipo sin tomar pr i omitir la

de avisos, sefiales de marcas preventivas, eic. )

3)- Hacer inoperantes los dispositivos de seguridad:
Cuando los trabajadores en forma intencional realizan maniobras para que los
dispositivos de seguridad de la maquinaria no funcionen correctamente; en la
prictica los obreros algunas veces prescinden de estos dispositivos para
aumentar su nivel personal de produccion ¢ porque les resulta mas comodo

trabajar asi.
A.l.e) ANALISIS DE RIESGO.

Si deseamos continuar nuestro desarrollo tecnoldgico, para brindar una mejor
proteccion a nuestros trabajadores, también debemos modemnizamos e incorporar a los |
antiguos conceptos de seguridad y de ingenieria de proyecto los nuevos adelantos en la

ciencia de la administracién con ¢l enfoque de sistemas, en los que ya se emplean nuevas
\



técnicas y métodos como el "Analisis de Riesgo” aplicado a seguridad industrial.

" El analisis de riesgo, es el nombre usado para describir las aplicaciones de los
sistemas y métodos cuantitativos o numéricos a los problemas de seguridad industrial. No
debe confundirse con la acepcion de "Andlisis de Riesgo" comunmente usada para medir-
fos " RIESGOS COMERCIALES" de un proyecto o " LAS LISTAS DE INSPECCION

DE RIESGO ", tan conocidos por todos aquellos que se dedican a la seguridad.

ETAPAS EN EL ANALISIS DE RIESGOS:

a) Estimar la probabilidad de que ocurra o se presente el resgo.

b) Estimar las consecuencia para el personal, publico y miembros de la

COr]

¥, 1, a las instalaciones, a la planta productiva y a los insumos de

produccioén.

¢) Comparar los resultados de los incisos "a" y "b" con un criterio previamente
establecido que nos ayuda a decidir las acciones a tomar para reducir la
probabilidad de ocurrencia o minimizar las consecuencias y dafios, o bien
ignorarlo si la probabilidad y sus consecuencias son tan pequefias, que por

el momento, no sea necesario tomarlo en cuenta.

Algo de suma importancia que debe aclararse es el hecho de que las ctapas a) y b)
se basan en cstimaciones que tienen en cuenta las experiencias pasadas.

Sin embargo, no siempre se dispon'c de datos, ya sea porque las instalacioges en
proceso de analisis son para un proceso nuevo o porque nunca se ha presentado ningin
incidente o no se dispone de la infoﬁnacibh; en estos casos se tiene. que usar “métodos
sintéticos”,

La implantacién de técnicas y métodos para integrar en el disefio de las plantas de



La implantacién de técnicas y métodos para integrar en el disefio de las plantas de
proéeso los conceptos de seguridad no es una novedad, todos sabemos que los conceptos
" mdxima seguridad "'y " costos minimos " no son objetivos compatibles.

También se puede afirmar que el término ” seguridad " es un concepto estadistico,
ya que no existe un equipo que sea 100% confiable, ni su operacion es 100 % confiable;’
por lo que se puede afirmar que las plantas de cualquier proceso llevan como parte
inherente a ellas el concepto " riesgo .

También sabemos, que las estadisticas cuando se aplican a sistemas tan complejos
como las instalaciones de explotacion y proceso (ie hidrocarburos, asi como al personal
que las opera siempre tendra grandes indeterminaciones.

Bajo este enfoque de sistemas deben revisarse los conceptos de disefio de proceso,
sistemas de instrumentacion, como proteccion primaria, sistemas de seguridad y
proteccion contra incendio, localizacion y construccion de cuarto de control, factores de la
confiabilidad humana, errores y falta de informacion entre otros,

Evidentemente este no es un trabajo exclusivo para unos cuantos, sino que se
requiere de una alta participacion de la diferentes ramas operativas de nuestra industria,
para conjuntamente realizar ese esfuerzo de superacion tecnoldgica cuyo objetivo final es

proteger mejor al trabajador.

A.L f.).- AGENTES CONTAMINANTES

Son objetos, sustancias 6 energia que se¢ relacionan directamente: conlos:
accidentes.

Es importante detectar su presencia en las reas de actividad humana produictiva; -

por lo tanto para que el trabajador desempeie un optimo trabajo sin alterar .s:u"'sqluvd'es" ’

necesario mantener dentro de limites sus concentraciones y désis.
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Para la deteccibn de éstos agentes se debera tener informacién del proceso
productivo, materias primas, subproductos, desechos y materiales auxiliares.
Los agentes mds comunes son; ruido, vibraciones, polvo, humos, vapores, gases,

dad.

Sugas de materiales peligrosos, etc.; es decir, producen accid y enfer

Se clasificanen:  Agentes Quimicos
Agentes Bioldgicos
Agentes Fisicos



Agentes Quimicos

Agentes Biolégicos <

Ageﬁté_s Fisicos < :

. - { “Polvos
-gélndps B ,t‘ : Humos -

: "Neblinas
‘. Rocios

. < Liquidos

Vapores
Gases

- Virus ’

- - Bacterias
'~ Hongos
« Protozoarios

- Metazoarios

™ Ruido, Vibraciones mecanicas, presiones anormales, -

condiciones térmicas.

. Infrarvojas
Radiaciones no Ultravioleta
Tonizantes Lasser

Microondas

Radiaciones . Rayos X -
Tonizantes Rayos Gamma

. ' Alfa
Particulas { Beta

lonizantes " Neutrones



A.2) DISTRIBUCION EN PLANTA DE LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL

A. 2, a) DETERMINACION DE LA DISPOSICION CORRECTA DE LA
PLANTA.

En este capitulo haremos referencia a lo importante que es el disefio y la

distribucion de la planta para la prevencion de riesgos de trabajo, ya que dia con dia, al

requerirse mayor capacidad de produccion, se incrementan las necesidades de hacer més
eficientes los procesos productivos que en algunos casos se logra incrementando personal
y en otros se busca ampliando las instalaciones. Pero el no contar con un sistema inicial
sobre disefio y distribucion de la planta, el resultado da en ambos casos la creacion de
factores de riesgo.

Es fundamental aplicar principios solidos de seguridad industrial, al iniciar
operaciones en una planta, durante la operacion y en los paros; sin embargo, es sabido que
en una gran parte de las plantas que actualmente operan, no consideraron en su proyecto
de construccion las etapas basicas para el disefio de la planta; es necesario definir politicas
generales y especificas que puedan prevenir riesgos de accidentes a través de la aplicacién
de programas, auditorias y evaluaciones de seguridad que busquen la eliminacién de los
peligros potenciales.

Deberé existir participacion directa del personal que junto con los reconocimientos
y evaluaciones periddicas presentaran alternativas de control que mejoren las condiciones y
el medio ambiente laboral.

La planeacion de una empresa para su disposicién futura debe tomar en cuenta

La eleccion de instalaciones, equipos y maquinaria;

- Ofrezcan la maxima seguridad a los trabajadores.
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- Sean convenientes para cubrir las necesidades de la planta en cuanto a

produccion.

De aqui que exista una concepcion atinada para la distribucion en planta pues las

[ ias de una decision errénea tendrd una relacion directa con la ocurrencia de

riesgos que puedan originarse por instalaciones inadecuadas, localizacion incorrecta de
magquinaria, aislamiento y temperado de materiales especificos, flujo deficiente de
materiales y otros factores que son determinantes en la generacién de condiciones
inseguras en una planta petroquimica,

La planeacion de una distribucion racional de maquinaria, equipo inmobiliario debe

considerar las idades minimas de espacio para propiciar un mejor ambiente laboral en
el que la comodidad, seguridad y bienestar de los trabajadores contribuyan a elevar la
productividad,

La distribucion en planta debe guiarse por una técnica del estudio de los medios
industriales, es decir, dé trabajadores y de equipo; asi en el proyecto de una planta de alto
riesgo se deben considerar aspectos de:

1)- Investigacion del 6 de los procesos.

Es necesartio elaborar los procedimieritos de Ia descripcion de! proceso donde
se defina los equipos, su dimensionamiento, las materias primas y Ia forma de
transformacion.

2)- Ingenieria bdsica:

a)- Ingenieria de procesos
b)- Diagramas de proceso
c)- Planta piloto y plano de planta
d)- Evaluacion de proceso

€)- Diseilo mecanico



f)- Codigos aplicables
3)- Ingenieria de detalle
a)- Distribucion de planta y equipo
b)- Diagramas de tuberia e instrumentos
¢)- Especificacion y compra de equipos
d)- Diseflo civil
¢)- Diseflo de tuberia
f)- Disefio eléctrico normal y contra explosion
8)- Instrumentacion especifica
h)- Sistemas de proteccién contra incendio
i)- Sistemas de alarmas controladas y por temperatura
4)- Construccion de la nave industrial
a)- Altura
b)- Soportes
c)- Cimientos
d)- Cargas
€)- Ventilacion
f)- Huminacion
8)- Entradas y salidas
h)- Ubicacion
i)- Pisos y paredes
§)- Drenajes
k)- Servicios

1)- Atrincherado de cableado

20
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' 5)- Arrangque de las actividades productivas

s 1

Al planear las operaciones se determina la mas en

Y 1, %

cuenta que los hombres emp ) maqui equipos y herr

en los materiales las siguientes transformaciones:

a)-Cambian la forma del material sin variar su composicion quimica, proceso al
que se le llama formar o fabricar. Ejem. soplado de PVC.

b)-Cambian cualquiera de las caracteristicas quimicas del material, proceso al
que se le ltama tratar o procesar. Ejem. polimerizacion de CV a resina de
PVC.

c)-Afladen fisicamente y sin variar las casacteristicas quimicas, proceso al que

se le lama ensamblar.

Ahora bien lss formas de relacionar:

/ Hombres \

Materiales Miquinas :

Son :

a)-Movimiento de materiales, es decir, transporte de material de un lugar a otro
como por ejemplo transportar ingredientes def almacén al éx;ea de proceso y
posteriormente transportar el producto procesado al almacén de producto
terminado.

b)-Movimiento de hombres, es decir, los operarios se mueven de un lugar de
trabajo a otro, como por ejemplo el chequeo de los niveles de materiales en

los silos de almacenamiento o llevar muestras para analisis al laboratorio.
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c)-Movimiento de maquinaria, es decir, el operario mueve a un lugar de trabajo

‘ la maquinaria 6 el equipo, como ejemplo, el llevar montacargas al almacén -
para cambio de tanque de gas.

d)-Movimiento de material y hombres, cuando el trabajador se mueve con el
material realizando una determinada operacion en cada miquina o lugar de
trabajo, por ejemplo el estibado de bultos cargandolo de las dosificadoras a
Ia tarima.

e)-Movimiento de material y maquinaria, esto €s cuando el material y la

N

magquinaria se llevan hacia donde los trabajadores realizan sus oper

f)-Movimiento de hombre y maquinaria, cuando los trabajadores se mueven
con sus herramientas y equipos alrededor-de una gran pieza fija, por
ejemplo, la instalacién de un cubiculo para pesaje de pigmentos dentro de la

zona de produccion.

Ahora bien, se recomienda determinar si la distribucién en una planta petroquimica
es correcta investigando primero si existe una ugidad funcional dentro de ésta; esto
significa verificar que:

Materiales

Equipo

Trabajadores
se encuentren integrados, establecidos en lugares especificos de importancia, categoria y
peligrosidad de tal forma que se eliminen los agentes nocivos y al mismo tiempp se
reducen riesgos y se minimizan costos.

Como requerimiento bisico de una distribucion esta procurar gue el movimiento de
los materiales se realice en el espacio minimo, lo cual permite operaciones de bajo costo y

riesgo minimo.
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La facilidad en el avance de los materiales favorece la continuidad de las
op-eraciones, reduce la ocurrencia de accidentes, aumenta la coordinacién del desempeilo,
notandose una mejoria de la productiviad y del ambiente de trabajo.

Lo anterior significa evitar interferencias en el proceso o inadecuada distribucién
que no.atiende el principio del espacio minimo que resulta en mayores riesgos en perjuicio
de los propios trabajadores.

La distribucion de una planta petroquimica se puede presentar como un problema
preliminar de su disefio e instalacion, pero también es posible que en otro momento de su
existencia resulte imprescindible llevar a cabo una nueva disposicién que mejore las
condiciones en que se realice el trabajo.

Se pueden distinguir tres momentos en que es posible realizar una distribucion en
planta:

1)-Previamente a la construccién de una planta petroquimica es imprescindible
planear cuél ser4 Ia distribucién més conveniente.
2)-Si se vistumbra a futuro llevar a cabo ampliaciones

3)-Cuando se requiera mejoras a la distribucién existente en la planta.

En el primer caso, en la planeacion de la planta petroquimica se pone especial
cuidado a las instalaciones, ubicacién y equipo de acuerdo con el proceso productivo,
logrando el inicio, de Ja mixima seguridad para los trabajadores al menor costo.

Ante la imposibilidad de llegar al detalle en los requerimientos de seguridad se
genera un presupuesto con cardcter de ampliacion.

Los requisitos legales que se exigen a una empresa petroquimica en materia de

seguridad son:
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a)- Ubicacion,

b)- Facilidad de transportacion hacia y desde la planta.

¢c)- Instalaciones para el manejo de bienes, materias primas convencionales,

materias primas de alto riesgo y producto terminado,

d)- Espacio de desplazamiento de los trabajadores.

¢)- Iluminaci6n, ventilacion y aclimatacion.

f)- Ascensores.

g)- Calderas y recipientes a presion (proteccion y control).

h)- Circuitos eléctricos (proteccidn y control).

i)- Maquinaria y equipo fijo adecuado.

j)- Equipos y herramientas portétiles.

k)- Servicios y mantenimiento a planta.

1)- Medidas de prevencitn contra incendios.

If)- Area de practicas y manjobras contra incendios.

m)- Sistemas de accionamiento de sirenas y altoparlantes.

n)- Areas de resguardo al toque de sirena. .

0)- Areas de destruccion e incineracién de materiales peligrosos, explosivos o no

biodegradables. '

p)- Medidas especificas de seguridad para los trabajadores

q)- Red de hidrantes, monitores y aspersores.

r)- Avisos de funciones bésicas de seguridad.

s)- Control de aguas y desechos industriales.

Los riesgos de trabajo se previenen, esto evita dafios y lesiones y g.n!es de la‘ ‘
instalacion se debera conocer: '

1)- Qué clase de trabajo y maniobras se llevardn a cabo.

2)- Qué tipo de productos se va a producir.
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3)- Materias primas para su proceso.

4)- Procedimientos y operaciones.

5)- Tipo ;ie personal para llevar a cabo lo anterior.

Un estudio al detalle de todo lo anterior logra una adecuada distribucion y propicia
una disminucion en el indice de accidentes, de ésto se deriva que:

Existe una intima relacion entre la ocurrencia de los riesgos de trabajo y los

procedimientos establecidos en una planta petroquimica.

A. 2. b)) La distribucién en planta como causa indirecta de riesgos de trabajo
En conclusidn, esta etapa inicial, tiene una importancia primordial puestd que la

planeacion adecuada nos dara una identificacion metodoldgica de los factores causales de

gid A

riesgos que podrian declinar en accidentes y asi determinar preventivas
que éviten [a ocurrencia de estos.
Las condiciones adversas de distribucién puede ser causa de que los trabajadores
cometan actos inseguros que declinen en lesiones que también perjudiquen a la empresa.
Es comun la expansioén de la capacidad productiva por lo que es importante

preveer los gastos que implican el cambio radical de la concepcion inicial de la planta,

.ot

sobre todo hablando de materia petroquimica donde las localizaciones de un exting
hasta un drea de resguardo son escenciales.

El estudio minucioso de los procesos y operaciones determinan el grado de
inseguridad que deriva del tipo de trabajo desempefiado ya que cada actividad lleva
implicito un riesgo potencial, tomado en cuenta los dafios materiales y personales que
puede ocacionar una mala distribucion es més costeable invertir para reformar las

condiciones que afrontar la ocurrencia de riesgos laborales.
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Es importante revisar con periodicidad la distribucion ya que puede suceder que las

adaptaciones comunes del proceso se hayan concebido erré €n una concepcion y'
disefio incorrectos que con el paso del tiempo se irdn acentuando.

Por ejemplo en el caso de que el espacio total para las instalaciones no se haya
calculado debidamente, tanto el drea productiva que es la mds propensa como las
diferentes 4reas, soportaran y sufiirn vicios de origen que se reflejan en la disposicion
inadecuada de! equipo y maquinaria y atn en los diversos puestos de trabajo, algunas veces
ésta planeacion deficiente se corrige solo ubicando apropiadamente las maquinas y equipo
permitiendo asi los espacios que permitan los desplazamientos sin peligro.

Para el disefio y planeacién de una planta petroquimica existen recomendaciones
especificas que son indispensables:

1)-Un principio fundamental al proyectar una planta petroquimica es tomar en
cuenta desde su inicio que las condiciones y medio ambiente deben ser las
mis factibles para los trabajadores: sanas, seguras y armdnicas.

2)-Una vez instalado el equipo y la maquinaria se procedera a comprobar su
grado de seguridad eléctrica, mecanica, instrumental, civil, etc.

3)-En la colocacion de la maquinaria y equipo y al determinar los espacios de
trabajo se procurard que éste sea el minimo necesario tomando en cuenta el
fiicil acceso de las personas y vol(imen de materiales utilizados.

4)-En cuanto a los materiales que intervienen en cf proceéo los flujos se
diseflardn con el minimo de interferencias o cruces y su transporte serd en
los medios adecuados.

5)-Planear un area especifica destinada a las labores de mantenimiento, lo que
no debe interferir con las dreas de produccién,

6)-Los niveles de ruido que produzcan maquinaria y equipo deberdn ser

tomadas en cuenta antes del inicio de las operaciones.
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: 7)-’I‘yqdos, los “puestos de trabajo debersn contar con entradas y salidas
. accesibles. '
8)-SE destinara un drea para el cuarto contra incendio para tener el equipo de
bomberos y la herramienta para combate de incendios.
9)-Las instalaciones eléctricas deberdn ser las mds seguras, aisladas y con
facilidad de blogueo, cableado y trincheras de conduccion adecuadas,
10)-Se debera considerar la capacidad de las instalaciones eléctricas para no
sobrecargarlas.
11)-Se planeara la ubicacién de las areas de resguardo al toque de sirena.
12)-La planeacion de la red de altoparlantes y alarmas audibles en cualesquier
lugar de Ia planta y a falta de luz, campana sonora de evacuacion.
13)-Definir area de practicas contra incendio que cuente con equipo piloto para
combate de simulacros diversos.

14)-Zonas especificas para ingredientes peligrosos, explosivos, etc.

A.2.¢) VENTAJAS DE LA ADECUADA DlSTRIBUCiON DE PLANTA.

La adecuada distribucion en planta contribuye a lograr una disminucion notable en

los riesgos de trabajo ya que las instalaciones no ofrecen di iados peligros p iales a
los trabajadores.
Cuando las instalaciones son planeadas y distribuidas, el proceso productivo se

realiza en tiempo minimo ya que es el efecto positivo de motivacion en los trabajadores.

Aun cuando no es facil disminuir Ia incidencia de cnfermedades y accidentes de
trabajo y aumentar los niveles productivos se puede lograr conjuntando varios factores,
uno de ellos de importamcia capital, es la disposicién y distribucion de la planta como es
debido.
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Las ventajas a ésto son:

1)-La disminucién en las distancias ocasiona una menor permanencia del
material en el transporte y la llegada oportuna que indica un ciclo 6ptimo de
proceso.

2).Se abaten tiempos ociosos y retrasos que resultan por inadecuada
disposicién de Ia planta beneficiando a la productividad.

3)-Al aprovechar mejor el espacio de trabajo con una mejor distribucion de las
instalaciones, equipos y puestos, se propicia un aspecto importante: el
bienestar fie fos trabajadores; se ha comprobado que si la disposicion de la
planta es satisfactoria, los que ahi laboran presentaran sus servicios con
menor fatiga, mayor seguridad y sobre todo en un ambiente favorable, lo
que redundara en beneficio de la blanta y con dedicacién en la distribucion
en planta de la seguridad se puede lograr con un costo reducido y un

esfuerzo minimo.

A.2.c. 1) AVISOS

Todas las indicaciones de seguridad como:

Avisos de proceso:

- "Maquinaria operando "~ .-

- " Mdquina caliente " - :

=" A'(mésfe(a perlfgro.fh‘ !

i~ " Piso resbaloso ";

" - " Estibas mdximas "

- " Personal en limpieza " -

et



29

Avisos de actos de seguridad:

- " Use equipo de respiracion auténoma "

- " Uso obligatorio de mascarillas vs. polvos "
- " No fummar "

- " Uso obligatorio de tapones auditivos "

- " Toque la alarma en caso de emergencia "

- efc.

Avisos de motivacion de seguridad:

"< No corras en tu drea de trabajo "

1itios y u}&e;(as ",

Producen un impacto psicolégico inconsci qhe redunda en una actitud hacia el -
trabajo més positiva y que va a reforzar las actividades posteriores con més firmeza, tales

como practicas, cursos, pliticas semanales, etc.

A.2.c.2) RECOMENDACIONES GENERALES PARA ESPACIAMIENTOS
EN PLANTAS



RECOMENOACIONES GENERALES PARA ESPACIAMIENTO EN PLANTAS PETROQUIMICAS

1 UNIDADES DE PROCESO ALTA PELIGROSIDAD
2 UNIDADES DE PROCESC BAJA PELIGROSIDAD
3 AREA DE TANQUES ALTA PELIGROSIDAD

4 AREA DE TANQUES BAJA PELIGROSIDAD

5 BODEGA DE PRODUCTOS BAJA PELIGROSIDAD
& DESPACHO O RECIBO ALTA PELIGROSIDAD

7 DESPACHO O RECIBO BAJA PELIGROSIDAD

8 EDIFICACIONES DE SERVICIO

9 AREA DE CALDERAS

7] 8] sjo 11[12: :E
i
%0
180 60 A100
PES
250, 100} DEL
CEN-
200, TRO
DE
20 LA
-
160} 100} 80 | LA
100} 80
100 uq
100

wg 8l Bl 8 8 8 &
g 3 8 8 ¥ B Y

5

1 17 IF
1
100
100 0
20 a0
J
2000 A 200
%0
180 100
0 )
180 100
S~
100 100
100 100

10 BOMBAS DE CONTRAINCENDIO
11 CONTROLES DE EMRGENCIA

12 CONTROLES PARA ASPERSORES

13 BOQUILLAS DE TORRES
14 CHIMENEAS DE EMERGENCIA
15 PLANTAS PILOTO

16 TORRE DE ENFRIAMIENTO ALTA CAPACIDAD

17 HID!
18 HORNOS DE PROCESO




ESPACIOS RECOMENDADOS DENTRO DE UNIDADES DE PROCESO

DISTANCIA EN PIES 1 2 3 4 5
1 |REACTOR 25
2 [CASA DE BOMBAS 40
3 |TANQUES DE ALMACENAMIENTO | 100-200 | 100-200
4 |[EQUIPOS DE FRACCIONAMIENTO 50 30 100
5 [CUARTOS DE CONTROL 50-100 | 50-100 | 100 | 50-100 10
1 REACTOR
2 CASADE BOMBAS
3 TANQUES
4 EQUIPO DE FRACCIONAMIENTO
5 CUARTO DE CONTROL
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A.2.d) RIESGOS GENERALES Y RIESGOS ESPECIALES DE PROCESO

1)- RIESGOS GENERALES DE PROCESO.

Estos deben de ser revisados en relacion a la unidad de proceso analizada y evaluar

los factores adecuados, donde pueden ser:

Ay
B)
<)
D)
B)

Reacciones Exotérmicas,

Reacciones Endotérmicas.

Manejo y Transferencia de materiales.
Unidades de Proceso Cerradas,

Acceso de Emergencia al Area de Proceso.

2)- RIESGOS ESPECIALES DE PROCESO.

Aqui se consideran los siguientes puntos:

a)
b)
)
d)
€)
H
B
)
i)
i)
©
fy

Temperatura de Proceso.

Baja Presion (Sub - Atmosférica).
Operacidn En o Cerca del Rango Inﬂaﬁ\_able.
Polvos Explosivos. -
Presién.

Baja Temperatura.

Cantidad de Material Inflamable.

Corrosidn y Erosion.

Fugas - Juntas y Empaques.

Equipo Calentado con Fuego Directo.
Intercambio de Calor con Aceite,

Equipo Rotatorio - Bombas y Compresores. -
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A. 3) INDICES DE REFERENCIA DE LA SEGURIDAD DE PLANTA

De acuerdo con el reglamento para la clasificacion de la seguridad en plantas
industriales y la determinacion del grado de riesgo se cuenta con el célculo de los

siguientes indices clasificatorios:

A. 3. a) INDICE DE FRECUENCIA (L. F.)

Estima la relacion de! nimero de riesgos de trabajo que han producido
incapacidades por un dia o mas, entre el nimero de trabajadores en un afio de exposicion,

se calcula de la siguiente manera:

" Donde

n = nlimero de riesgos de trabajo que han provocado incapacidades.
N = niimero de trabajadores de planta y eventuales que trabajaron en un afio
( promedio diario).
1000 = factor de equilibrio referido al niimero de casos de riesgos por cada mil

90  trabajadores expuestos.

" A.3.b.) INDICE DE GRAVEDAD (I.G.

Estima la relacién que existe entre el nimero de dias perdidos por ingapaéi'dad'bon i

respecto al nimero de trabajadores:
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365 + (046 x 1) + (16 x D)
1.G = —
e N
" Donde
S = nimero de dias totales de incapacidad.
idades permanentes.

I = suma de los por jes de las incap
D = niimero de defunciones.
N = nimero de trabajadores eventuales y de planta del afio.
365 = dias naturales del afto.”
16 = factor de ponderacion sobre la vida actual de un mdmduo que e v{ctuna

de un accidente mortal o de una incapacidad permanente tota]

;- A’3.¢.) INDICE DE SINIESTRALIDAD (I1.S.)

Establece una relacién que permite ponderar la magnitud de los indices’ de

frecuencia y gravedad y es el producto algebraico de éstos :

I.S=1.F. x I.G x 1,000,000

Sustituyendo tenemos:
1.S= nx9 x 365 + (0.16 xI) + (16 x D) x 1,000,000

Donde: 1,000,000= ponderacion que facilita lectura y apliéaciéﬁ del fndice de. E

siniestralidad,
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A3.d) INDICE DOW

Informacion necesaria para aplicar el indice de Dow:

a) Plano de Localizacion de la Planta (PLOT PLANT).

b) Conocimiento Profundo de las condiciones de Proceso.

¢) Diagrama de Flujo Detallado.

d) Formato de Trabajo del Indice Dow.

e) Guia de Calculo Indice Dow.

£) Relacion de Costos det Equipo Instalado.

Secuencia de Célculo:

a)

b)
L)

d)

9

Localizacién de unidades o secciones de proceso que se¢ consideran como
1as de mayor impacto o que contribuyan mas al riesgo de fiego y explosion.
Se determina el FM para cada unidad o seccién.. »

Se evalia 1a contribucion de cada factor de riesgo de la unidad y el factor
de dafio, que representa el grado de explosion o pérdidas.

Se calcula el indi'ce de dow de fuego a la explosién (IDEFE) y el drea de
exposicion alrededor de la unidad o de la seccién analizada,

Se determina el valor en (UM) unidades monetasias del equipo dentro del
area de exposicion, con fo que se calcula el ‘dafio méximo probable a la
propiedad base, el cual se ,‘cbﬁivgeA por los factores por medidas de control

de pérdidas obteniendo el dai

m 'rﬁp probable a la propiedad actual o
corregido. (Esto también se 1 rg"relocalizando equipo fuera del drea de

exposicion).




34

f) Con el dafio miximo probable a la propiedad actual, se determinan ios dias
miximos probables fuera de operacion. El DMPP actual representa la
pérdida probable que puede ocurrir si se presenta un incidente de magnitud
razonable y operan varias protecciones, la falla de algin eﬁuipo de

proteccion puede regresar el DMPP a su valor base.

Descripcién de Algunos Términos:

Factor Material;  Es una medida de la intensidad de energia librada por un compuesto
quimico, mezcla'o sustancia y es el punto de partida para el c&lculo del Indice de Fuego o

Explositn,

El FM se determina considerando los riesgos de inflamabilidad y Reactividad del Material,

y es un niimero entre 1y 40.

Nf = Riesgo de inflamabilidad (se deriva del punto de flama (FLASH POINT), y

del punto de ebullicion cuando el punto de flama es menor a 37.78°C).

Nr = Riesgos de Reactividad (se deriva de los calculos de reactividad quimica por
cualquiera de los siguientes métodos: 1) Usando la Td.- que es la

1 q

atura tedrica

p por el proceso de descompdsicién completo
del material inicialmente a 25°C, sin considerar la presencia de trozos de
impurezas, efectos cataliticos, atmosféricos, etc., y 2) utilizande un
calorimetro con rango de aceleracion, o similar para materiales con Td = -

537.78°C.

AJ3.¢) TASA DE ACCIDENTES FATALES (TAF)
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La tasa de accidentes fatales (TAF).- Es el nimero de accidentes mortales que
ocurren en una instalacién por cada 1,000 empleados durante su operacion, considerando
una vida util de 10 horas de trabajo.

En la Industria Quimica paises como Estados Unidos de Norteamérica y el Reino
Unido, se tiene un valor aceptado como especificacién no mayor de 2 al considerar que se
tienen identificados los riesgos en una actividad particular, es decir TAF =2,

Sin embargo, al no suceder esto tratan de mantener un valor no mayor de 0.4.

Algunos valores de riesgos se dan acontinuacion:

a) Riesgos industriales ordinarios.

Caidas de escaleras, tropiezos, resbalones, etc.
TAF=2.0

b) Riesgos quimicos

Fuego, toxicos, corrosivos, etc.
TAF =2.0

El numero de tasa de accidentes fatales (TAF) para ciertas industrias, ha sido

resumido en las tablas siguientes:
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" TAF PARA VARIAS INDUSTRIAS “.

[Ropa y calzado 0.15

[Transportes ) 1,304
lindustria quimica 4,00
Manufacturas metalicas y oL
IConstruccin de barcas . 8001 ¢
Agricultura “10.00]
[Pesca LTI 36.001
ITrabajos de construccion . L s 267,00
inetes de caballos en carreras 750,000,008

ripulacion aérea 50,00

Analizando los altimos cuatro renglones de la tabla, d@bemps recordar que los
trabajadores aéreos estdn expuestos en jornadas de menos de 40 horas a la semana y
jinetes de caballos en carreras a mucho menos; :

Se podra deducir que algunas compafifas podran tener mas bajos estos promedioé. )

"TAF PARA ACTIVIDADES NO INDUSTRIALES" .

[Estando on casa R

{Viajando en autobiis TS X1 G
Viajando en ren S 80) L
Viajando en automovil . 510} i
Vigjando en bicicleta <860
Visjando en avién 2400 o
Viajando en motocicleta : : 660.0]. 7k

Viajando en canoa - 71,0000} - o
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" TAF PARA OTRAS FORMAS O CAUSAS DE MUERTE "

Cancer estomacal (mujeres) 4.0
Todos los accidentes (mujeres) 2.0
Cancer pumonar (hombres) 10.0
[Enfermedades respiratorias (hombres) 22,0
[Enfermedades cardiovasculares

(Hombres y mujeres) 61.0
Todas causas 133.0

A. 4) LABOR EDUCATIVA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL e

La problematica de los riesgos de trabajo es de tal magnitud que se hace necesano
llevar a cabo accnones encaminadas a lograr una mayor concnennzacnén mediante la ’

cnpacxtacnon y educacién de todos los trabajadores con el fin dQ que_ contnbuyan con su.’. ;

" mejor esfuerzo a mantener y mejorar la seguridad individual y del grupo de,irabajd delas .-

B 'mstnlncwnes

La labor educativa de seguridad en una planta petroqulmlca debe comener ]os R

vconocxmlentos cientificos y tecnolégicos destinados a Iocallzar evaluar, controlar yb
prevenir las causas de riesgos a que estan expuestos los trabajadores en el ejercicio de su
actividad laboral. n o
Los programas de educacién deberrﬁn>est‘n'rrdirigidos‘ a todos ios‘ fniembros de una
- planta petroqumuca en todas sus ramas de acuvndad ademas de que Ia planta por su
propio bienestar debe aportar los recursos y Ias facilidades necesarias para efectuar Ia

instruccion a sus‘ trabxyadqres»de vtal(mnnera que esten preparados en caso de cualquier

contingencia. o
Existe un fundamento legal al ﬂéénifol_lq de la lal)\or educativa sobre seguridad que

de acuerdo con las actuales reformas al articulo 123 Constitucional se refieren a;
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. Apartado A)- Relacionados con la itacion

" FRACCION XIII.- Las empresa cualesquiera que sea su actividad

estardn obligadas a proporéionar a sus trabajadores capacitacion y
" adiestramiento dentro de sus trabajo. La ley reglamentaria determinard
los sistemas, métodos y procedimientos conforme a los cuales los

patrones deberdn cumplir con dicha obligacion ",

§i unimos este contenido a la FRACCION XXXI

; ot FMCCIONXXX] También serd de competenci lusiva de las Sl

1 ot g

autorldades federale.s la dé las

en

Iatlvos a; abllgaclones parronales en; malerm 'edr/ ativa “ enlos .

La segundad en el trabnjo es responsablhdad de autondades empleados yb

trabajadores
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A. 4. b) RIESGOS DE TRABAJO.

De acuerdo con el Articulo 473 de la Ley Fédex : “Tr " sﬁn”lq.s{éue

originan accidentes y enfermedades a que estin expue

es en gjercicioo

con motivo de trabajo.”

A. 4. ) ACCIDENTES DE Tmm.lo, o

En toda lesién orgénica o penurbacmn funcxonal o p. terior, o la muerte,'

producida repentinamente en ejercicio o con motivo de traba)o ualesquiera que‘ sean el S

_‘,. i

> que se pu

lugar y el tiempo en que se presente, quedan mcluxdos los. (

trasladarse el trabajador directamente de su domicilio al Iugar del !Iﬂbllj ¥ de este a aquel -

(Art. 474 Ley Federal del Trabajo)

A. 4.d.) LUGARES DE TRABAJO

No es solamente et local cerrado de la planta, sino tanibién otro lugar, incluyendo
“la via publxca que usa el trabajador para reahzar una labor de la planta, tales como usar el

tracmovile para remolcar carrotanques de vias extemﬂs a VIBS mlemas

A. 4. e) CAUSAS DE LOS ACCIDENTES

dependen de las acciones del propio trabajador.

'ill_j‘ g



Ad f.) PREVENCION DE ACCIDENTES

Los accidentes de trabajo se pueden prevenir realizando una vigilanciz constante
por parte no solo de la comision de seguridad sino por todos los trabajadores y emplcados

de la planta.

A.d.g) PERSPECTIVAS HISTORICAS DEL ANALISIS DE RIESGOS

El analisis de riesgos, nacid como una necesidad de evitar los accidentes habidos en
las plantas industriales, principalmente en la industria aerondutica y con el fin de apoyar y

desarrollar més rapidamente los proéramas espaciales y de ‘balistica nuclear.

1940 - 1950
Se empezaron a desarrollar modelos mateméaticos de confiabilidad; Robert Lausser

dedujo entonces la "Ley de los Productos de Series de Componentes” diciendo que;

"La confiabilidad de un sist es igual al producto de la confiabilidad de sus

componentes", es decir que;
Rs=R1xR2xR3x...Rn

1950 - 1960

Esta década empez6 a considerar ¢ los anilisis de la falla y los

riesgos de falla cc de los si aunque el motivador de estos estudios seguia
siendo el alto costo que representaba las fallas de los mismos.
Se empezaron a aplicar esfuerzos para entender y corregir el "error humano",

como un contribuyente a las fallas de los sistemas.
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1969 - 1970
" Se elaboran nuevas técnicas de andlisis y una més amplia variedad de aplicaciones
especializadas.

En 1969 D.F, Haas! desarrolla la técnica de construccion del arbol de fallas y su
aplicacién en gran variedad de problemas de seguridad en la industria. Esté técnica se uso
posteriormente por Dupont en forma més amplia para evaluar Jos riesgos de sus plantas en
todo el mundo, y como consecuencia de ello se introduce en México.

También nace la técnica de indice de fitego y explosion creada por Dow Chemical
Co, de U.S.A, y posteriormente la técnica de imperial Chemical industries de Inglaterra
(ICI), {lamada Indice Mond de Fuego, Explosion y Toxicidad. Estas técnicas fieron
introducidas a Méxiw a finales de los 60°s por Celanese Mexicana, S.A, con t.m permiso
especial de Dow Chemical.

1970 - 1980

Durante los 70's el profesor N. Rassmusen y un valioso grupo de expertos
norteamericanos emplean al miximo las "técnicas del 4rbol de fallas” y el "modo de fallas y
efectos”, aplicadas a estudios exhaustivos de seguridad en los reactores nucleares que
empezaban a construir en todo el mundo.

A partir de 1974, un grupo mundial de expertos sobre hidrocarburos y sus riesgos
se han estado jendo periddi e bezados por el Dr. H.J, Kolodner y han

desarrollado la técnica de calculo de nubes explosivas.
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1980 - 1989

La década de los 80's, se ensombrecié con la paté}icn realidad de tres clases-de
riesgos de la industria, la nube toxica, el desastre ecoldgico y el desastre nuclear que en la
actualidad son los de mayor impacto potencial a la vida de las comunidades al rededor de

plantas industriales:

1) LA NUBE TOXICA.- Ante este riesgo se empezo a desarrollar un modelo de
dispersién de nubes toxicas para evaluar la magnitud potencial de riesgos. La
solucién mas viable ante un riesgo de esta naturaleza, humanitariamente

hablando, es el cierre de las operaciones de la planta en cuestion.

2) EL DESASTRE ECOLOGICO.- Representado por tres principales fientes:

a) La inacic. sférica.
b) La contaminacion de los acuiferos superficiales y subterrdneos.

c) La contaminacion de suelos.

3) EL DESASTRE NUCLEAR.- Como sabemos han existido en varios paises
accidentes en plantas nucleares, sin considerar desde luego el peligro de la
guerra nuclear con consccuencias fatales que hasta la fecha no se han podido -

evaluar totalmente.

A.4.h) ANALISIS DE SEGURIDAD DE PROCESOS,

Se basa en el estudio de riesgos especificos de una fun¢idn fisica u o;ieraq.ipnal »derl L

proceso.
Al tener identificadas las principales fuentes de riesgos, ‘estasise_‘clasiﬁcan'én'

diversos campos como son:




. Fuego, Explosiony Toxicidad.
- Nubes Explosivas.
- Operabilidad.
- Sistemas de Proteccidn de Proceso.

- Efectos de Paro y Arranque.

A su vez, el anilisis de cada uno de los campos involucra el uso de técnicas o

métodos seglin sea el caso; por ejemplo :
Técnicas para Fuego, Explosién y Toxicidad:

- Indice Dow de Fuego y Explo;ién.
- Indice Mond de Fuego, Explosion y Toxicidad,

Técnicas para Sistemas de Proteccion a Procesos:

. ¢ Quépasariasi....?
- Andlisis de Falla y Efecto.

Técnicas para Nubes de Explosion:
- . Anilisis de Paro y Arranque.
Meétodos para Nubes Explosivas:

- Guia de Calculo de Nubes Explosivas,
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Para Operabilidad:

- Anélisis de Falla y Efecto.
- Arbol de Fallas.

DESCRIPCION DE LOS CAMPOS DE RIESGOS
FUEGO, EXPLOSION Y TOXICIDAD

Se enfoca a determinar y evaluar los riesgos potenciales de incendio, explosion y
toxicidad de los materiales que se emplean en un proceso, asi como el riego total de esa

unidad de proceso.

NUBES EXPLOSIVAS.

Se enfoca al estudio de la posibilidad de formacion de nubes explosivas, el célculo
de su potencia, magnitud y estimacion de los dafios probables. La importancia de estudiar
los efectos de una nube explosiva en las plantas industriales es una necesidad derivada de
las explosiones y desastres que han ocurrido aiio tras afio, por esta causa, en la induistria

quirnica y petroquimica en todo el mundo.

OPERABILIDAD.

Este campo consiste en el exdmen critico de un proceso y de las probablhdades de
ocurrencia de un riego por falla de operacion, o por falla del. f‘unclonanﬁento de partes
individuales de equipo, revisando los efectos consecuentes de este riesgo en la plarta o
instalacién industrial, considerando esta como un todo. o

Para nuestros propositos, ésto significa la deteccion de riesgos de operacion, los

cuales deben ser controlados para contar con una planta segura y confiable.
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Este campo investiga la Ingenieria Quimica del proceso con la intrincada relacién y
dependencia que existe entre los diversos equipos, sus componentes y partes del mismo,‘ su
instrumentaci6n y el operador.

El campo de operabilidad, es el mas complejo de los campos, del Anilisis de

Seguridad en Proceso y, por consiguiente, el que puede consumir mis tiempo de estudio.

SISTEMA DE PROTECCION A PROCESOS.

El sistema de paro de emergencia de un proceso es el tltimo mecanismo por medio

del cual puede controlarse un evento no d {o. Conceptualmente, es aceptado que hay

un balance 6ptimo entre aquellos sistemas que se activan autométicamente y los que el
~ operador es capaz de manejar durante una situacion normal del proceso. Es por esto que
debe hacerse peridédicamente una evaluacién de estos sistemas para asegurar que éstos

parédmetros no han cambiado el balance, comprometiendo la seguridad de la unidad.
EFECTOS DE PARO Y ARRANQUE.,

Durante un paro de proceso de cualquier naturaleza y en un amranque, pueden
desarrollarse en muy diversos puntos del proceso circunstancias de alto riesgo, debido a
las condiciones de transicién que se presentan en cstas dos operaciones, como por
ejemplo: concentraciones dentro de los rangos de explosividad, reacciones exotérmicas o
descomposicion peligrosas, reacciones de polimerizacion, y de dificil control, condiciones
de alta presion o temperaturas extremas, etc,

El campo que estudia los Efectos de Paro y Arranque, tiecnen como propésito

fundamental, encontrar que la forma en que normalmente se lleve a cabo el paro y el



46

arranque del proceso sea tal que se mantenga bajo control esos riegos, de una manera
segura sir} que representen un peligro para la instalacion en cuestion.

Este campo requiere de un andlisis de disefio del proceso, como base para los
procedimientos de operacion de la unidad y un estudio de los procedimientos de operacion

para verificar que son adecuados y describen como debe operarse dicha unidad.
TECNICAS DEL INDICE DOW PARA FUEGO Y EXPLOSIONES.

El tomar un grupo de Anilisis de Riesgo de Proceso, tiene como objetivo el
encontrar el area més grande de explosion de la planta o instalacion industrial, y
determinar los costos y dias perdidos maximos que se podrian originar, asi como prevenir

los riesgos que se encuentren,

" A.5) DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS DE TRABAJO SEGURO

Procedimiento es aquél documento normativo de cdmo hacer las cosas. Debera ser
claro, consiso y evitar palabras rebuscadas o tecnisismos.

E! desarrollo de los procedimientos de trabajo obedece al fin de capacitar y
reglamentar las acciones de la gente para realizar el trabajo de un modo seguro.

—

Debera existir un procedimiento para elaborar pre s ¢l cual plaré:

- Procedimiento tentativo.

- Revision,

- Elaboracién de procedimiento extendido. :

- Elaboracién de procedimiento simplificado ( wna hoja, segin

on internacional 1SO - 9 000)

1,
&
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Lk informacién contenida en el procedimiento gxterit.iidq sera; "
- Asunto, ' ‘ '
- Objetivo.
- Politica.
- Generalidades.
- Responsabilidades. .
- Procedimiento.

- Diagramas.

- Anexos ( formatos, tablas, eté.)
- ANEXO II ERER

De Ios p ', cedmuemos de trabajo seguro se pueden encxonar entre otros:

- Plan de emergencms (‘)

e Entmda a tanque (")
B TfaBajos de altura
- Bloqueo de equipos
3 Permiso de fuego
- Intervencion de equipo
", - Contro} de conatos de incendio
~ Control de incrementos de presion
- Revision y cambio de dispositivos de seguridad
- Almacenamiento de materiales peligrosos

- Aislamiento y saneo de dreas criticas

-



-A forzado de equipos criticos

- Rescate y primeros auxilios

- Etc.

(%) Ejemplificado como procedimiento extendido, anexo bj§
(**) Ejemplificado como procedimiento simplificada, anexo [I]

43
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[ B).-ORGANIZACION

B. 1) COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD
Con base a las disposiciones de la Ley Federal del Trabajo, en todas las empresas
debe integrarse la comision mixta de seguridad encargada de prevenir cualquier dafio que
- pueda sobrevenir a la salud de los trabajadores mediente la investigacion de las causas de
los accidentes, la proposicion de medidas para prevenirlos y la vigilancia de su

. cumplimiento.

B. 1. ».) DEFINICION

Son 6rganos legales que reflejan la responsabilidad obrero-patronal compartida
cuya finalidad ultima es contribuir a la proteccién del trabajador entendida no solo como
ausencia de enfermedad, sino como el méis completo estado de bienestar fisico, psiquico y

social,

B. 1. b.) INTEGRACION DE LA COMISION MIXTA DE SEGURIDAD
Deberén integrarse en igual niimero de representantes obrero-patronales en funcién
de: v »
- El mimero de trabajadores.

- La peligrosidad de las labores.

- Divisiones, plantas o unidades de que se compone la empresa.
- Numero de turnos.
Como consideracion general se dice que:
a)- Para un nimero de trabajadores no mayor de veinte, un representante de los

trabajadores y uno de los patrones.
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. b)- Para un nimero de veintiuno a cien trabajadores, dos representantes de los
trabajadores y dos de los patrones.
c)- Para un nimero mayor de cien trabajadores, cinco representantes de los
trabajadores y cinco representantes de los patrones.

Por cada representante propietario, se debe designar un sug

Se puede tener una comision central y las comisiones auxiliares necesarias que

sesionaran de manera independiente canalizando su informacion a la comision central.

Los representantes de los trabajadores deberan ser designados por la
titular o sindicato del contrato colectivo, que de acuerdo al Asticulo 197 del reglamento

genera! de seguridad, los representantes no pertenezcan al comité ejecutivo.

P

Cuando no exista ), los rep de los trabajadores, serén elegidos
por votacion de acuerdo al Articulo 197 det reglamento general de seguridad e higiene en
el trabajo.

En los casos de los representantes patronales, el patrén { ejecutivos, directores,
duefios, etc.) designaran a sus representantes, sugiriendose que éstos no sean empleados
de oficina o del departamento de seguridad, sino mas bien del area del mismo proceso
(art. 197 del Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo.}

Existe un término legal en el que se usaran constituidas las comisiones, de otra
manera las autoridades de trabajo tomardn las medidas necesarias, previa advertencia, para
el cumplimiento de la obligacion (art. 198 del Reglamento General de Segu.ridad e Higiene
en el Trabajo).

B.1.c) CARACTERISTICAS, REQUISITOS Y REGISTRO
Los requerimientos para ser miembros de la comision mixta de seguridad son:
~ Ser trabajador de la empresa.

- Ser mayor de edad.
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- Poseer Ia instruccidn y experiencia necesaria.
- No ser trabajador a destajo.
" - Ser de conducta honorable.
- Demostrar en sus actividades un alto sentido de responsabilidad.
- Ser de prefencia el sostén de la familia. '

- Preferentemente que sepa leer y escribir.

- Tener un mayor grado de imiento que sus pafieros.
- Que sean respetados y conocidos por su seriedad.
(articuio 199 Reglamento de Seguridad e Higiene en el Trabajo). '
La mujer por ley tiene los mismos derechos y obligaciones en la integracion de la

comision y su eleccién d derd de su entusiasmo y preparacion. Asi mismo todos los

¢ 4

miembros de la comisién mixta tienen la misma personalidad, derechos y obligaciones,
independientemente de la jerarquia de cada uno dentro de la empresa.

La duraci6n en sus cargos sera permanente, y seran removidos cuando no cumplan
satisfactoriamente y libremente por acuerdo, pero serin sustituidos de acuerdo al
Reglamento General (art. /94 y 200) de manera inmediata,

En la primera reunidn se levantard un acta Constitutiva y se tumard a las
autoridades del trabajo enunciando los nombres de los representantes y sus obligaciones de
acuerdo al articulo 509 de la Ley Federal del Trabajo.

{ad A 2t P

Los rep de la comisién mixta de i pefiarin gr

A

sus actividades dentro de las horas de trabajo constituy estas actividades sus labores

asignadas y sus patrones tendrin la obligacion de dar facilidades (ars. 197 RG.S. ¢ H.T)

El registro y fas actas constitutivas se hardn cada afio en la Secretaria del Trabajo y
Prevision Social & cada cambio de miembros o representantes y mensualmente se mandard
el acta de los recorridos conteniendo las observaciones y la medida para corregir las

anormalidades.
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En caso de accidentes ocurridos, la comisién mixta investigard las causas y
notificara en 1a hoja de informe a la Direccion General de Medicina del Trabajo del IMSS y
a su vez a la unidad Cooordinadora de Politicas, estudios y Estadisticas del trabajo de la
Secretaria del Trabajo y Prevision Social.

En las comisiones mixtas deben realizar por lo menos un recorrido mensual, para
cumplir con lo dispuesto en el ariculo 509 de la Ley Federal del Trabajo.

El recorrido, es la visita programada a los edificios, instalaciones y equipos del
centro de trabajo con el fin de observar las condiciones de seguridad que prevalecen y las
que se estan deteriorando, buscando que estas causas de riesgo sean subsanadas.

Estos recorridos pueden tener tres clases de propositos:

- De observacion general,

= De observacidn objetiva parcial.

- De observacidn objetiva especial.

/1 Recorrido de observacion general: Se puede hacer tomando encuenta el proceso

de produccién observando de manera general:

- Las instalaci (descarga, cond i6n, refrigeracion, etc.)
- Los locales de servicio (cuarto de control, instrumentos, laboratorio,etc.)

- Los talleres de mantenimiento (mecénico, eléctrico, etc.)

/I Recorrido de observacion parcial: Es el que puede realizarse cuando se conocen
o se sefialan algunas 4reas como peligrosas, para que la comision dirija su observacién a

ellas y proponga medidas completas para prevenir riesgos.

/1 Recorrido de observacién especial: Se hace a peticion de la empresa 6 de los

trabajadores cuando se note una condicion insegura en el 4rea de trabajo.
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Los recorridos tendran un calendario establecido y reconocido por los integrantes y
1as autoridades del trabajo y las anotaciones se haran en forma conjunta absteniéndose de
dar érdenes directas a los trabajadores, més bien se dirigira para convencerlo y lograr su
colaboracion.

En términos generales, ¢ trabajo se repetira de la siguiente forma:

Uno o dos miembros: Tomar nota del programa de recorridos y de condiciones a revisar,
redactar todas las actas del mes. v

Un miembro:  Citar a los integrantes, tramitar permisos de los integrantes que lo

requieran.

Un miembro: Anote las observaciones hechas en el recorrido.

Dos miembros: Llevar e! archivo y segnimiento de ln; causas y soluciones; distribuir
fos documentos entre los integrantes, enviar las actas a patrones,
jefes y autoridades.

Un miembro:  Promueva la capacitacién de la comision en materia de seguridad.

La misién de las comisiones no es encontrar culpables, sino buscar las causas
posibles de riesgo, analizarlas y buscar su solucion.

Las comisiones mixtas tendrén un apoyo en las estrategias de direccién cuando los
ciclos de observacién de seguridad sean parte integral de capacitacion de todos los que
laboran en la planta, y se lleven acabo diariamente como parte de sus actividades entre las
cuales se cuentan: '

- Tarjetas verdes de actos y condiciones inseguras.

- Recorridos sistematicos de seguridad,

- Campaitas de seguridad.

- Chequeo y rotacion de equipos criticos, etc.
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B.2) CONTRAINCENDIO

B.2.a) PROCESO DE COMBUSTION

Combustion es la reaccion quimica que tiene lugar cuando los vapores
desprendidos por una sustancia combustible se combina con gran rapidez con el oxigeno
del aire. De acuerdo a esto sc trata de una oxidacion rapida durante la cual se libera
energia cn forma de luz y calor (//amas) y una serie de particulas de la sustancia
combustible tienden a elevarse por accion del aire caliente (humo); cuando éste proceso se
lleva a cabo en una pequeiia fraccion de tiempo, produciéndose la liberacion de la energia
luminosa y calorifica en forma casi instantanea la reaccion recibe el nombre de explosion.

Se deduce lo siguiente:

1)- No se produce combustién en tanto que no exista desprendimiento de vapores,

P 1

rente al una deter

2)- Los vapores se inflaman espc
temperatura especifica para cada combustible; ésta temperatura es conocida
como punto de ignicion del combustible.

En resumen:

A)- La combustion se da cuando las sustancias combustibles desprenden vapores
en cantidad suficiente para que se dé una mezcla inflamable con el aire,

B)- La inflamacién de la mezcla obedece 3 maneras:
1)-La m.ezcla alcanza progresivamente cierta temperatu'ré denomimida

temperatura de ignicion, es decir, se inflama espont{mcamcnle y continua
ardiendo sin interrupcién. )
2)-Si la mezcla de vapores tiene una temperatura menor al punto de ignicion las

Y

llamas se autoextinguiran dose. por presencia del objeto

incandecente.
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3)-Si la mezcla de vapores tiene una temperatura igual o superior al punto de
ignicion se produce la inflamacién ininterrumpida de la mezcla, ain
retirando el objeto incandecente.

C)- La inflamacién de los vapores emitidos por una sustancia combustible puede
producirse unicamente si concurren simultineamente los dos factores
siguientes;

1)- Una porcidn o la totalidad de la mezcla de dichos vapores con el aire
alcanza una temperatura igual o superior a la de ignicién del combustible,
temperatura especifica para cada combustible,

2)- La proporcién de vapores sera la adecuada si esta dentro del denominado

limite de explosividad, el cual también es especifico para cada combustible.

Por tanto el proceso de combustion ocurre cuando convergen
simultineamente los 3 factores:
1)-Combustible: En forma de vapores y proporcion de éstos dentro del limite
de explosividad.
2)-Calentamiento: Total o parcial hasta alcanzar temperatura de ignicion,
3)-Oxigeno: En proporcion mayor al 15 6 16%
Esto da origen al llamado_tridngulo de fuego.

Temperatura de Ignicién

oxigenc Combustible
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CONCEPTOS:
Combustible: toda ia solida, liquida o gaseosa, capiz de desprender

vapores que al combinarse con el oxigeno del aire y alcanzar una determinada
temperatura denominada de ignicion dan lugar a una reaccion quimica que se

conoce con el nombre de fuego.

Electricidad Estdfica: La caracteristica que hace peligrosa a la electricidad
estatica, es la descarga de ésta en forma de chispa 6 arco que en su forma
violenta se manifiesta como un relampago visible y audible y en su forma débil
se manifiesta como chispazo casi no visible e inaudible pero en ambos casos
puede iniciar la combustion de los vapores acurmulados en el area. La
electricidad estética a nivel industrial se genera por acumulacién de cargas en
equipos eléctricos y electronicos, agitacion de combustibles liquidos,
maquinaria y personal en movimiento, flujo de combustibles en tuberias y a
travez de bombas, movimiento de combustible en sus tanques de
almacenamiento, etc. No es posible impedir la generacion de electricidad
estatica pero si se puede prevenir la acumulacion de cargas estaticas colocando

puentes de continuidad asi como aterrizajes o anclajes de equipos y motores.

Combustion Espontinea: Cuando la temperatura de Ignicion se da bajo un
proceso de oxidacion lenta por accion del airc a tempellatura ambiente
liberando calor que no puede disiparse al exterior. Los materiales mas comunes
son: carbon, aceites y fibras vegetales apilados o impregnados con.etros

solventes, por lo cual no es rec dable tener dos trapos o

algodones impregnados con pintura, alcohol, gasolina o almacenarlos en pilas

muy compactas o en bodegas mal ventiladas.
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Consecuencias de orden prdctico: Siempre que se produzcan incendios en
zonas interiores debe suponerse la existencia de mondxido y bidxido de
carbono.

CO; (biéxido de carbono).-Gas incoloro, inodoro e insipido, cien veces més
pesado que el aire, por lo que se acumula en pisos, es rastrero, mezclado con €l
aire en porcentajes menores al 4%, produce dolores de cabeza, cansancio y
vémitos, en proporcione;mnyores al 4% puede producir en tiempo menor la
muerte.

CO (monéxido de carbono).- Gas incoloro, inodoro e insipido con peso
especifico de 0.97 con respecto al aire, sumamente téxico ya que en la
hemoglobina de la sangre es 300 veces mas afin que el oxigeno por lo que se
satura la sangre de este gas y a falta de oxigeno en el torrente se produce la

muerte instantdneamente.

Los conatos de incendio 6 incendios declarados en interiores o lugares confinados,
deben combatirse con equipos de respiracién auténoma ya que las mascarillas antiguas no
generan oxigeno y no filtran el monoéxido ni el biéxido de carbono.

Nunca deben abrirse las puertas de golpe a accesos 6 a compartimientos
incendiados ya que el mondxido de carbono caliente en contacto brusco con el aire
produce explosiones.

Al abrir una puerta o acceso, no se hard de frente ya que es posible que se
produsca una violenta ventilacion de gases calientes, vapor de agua y lamas al exterior. Se
usard equipo de respiracion auténoma al combatir un incendio cuando exista deficiencia de

oxigeno, atmosfera peligrosa 6 no se sepa que atmdsfera es.
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B.2.b) CLASIFICACION DE INCENDIOS

INCENDIOS CLASE A
Los incendios de esta clase son los producidos 'poi"éustancias combustibles solidas
capaces de retener 6 generar oxigeno en sus estruc(urés comoila madera, carbén, papel,

celuloides, fibras naturales.

Se caracterizan porque agrietan el matenal ongman bmzas, dejan cenizas y se

propagan de afuera hacia adentro esto es por la idad de relencnon de oxlgeno en su
estructura porosa.

El método mas eficaz para extmgulr esta. clase de incendios es el de enfnamlento

pues dada la porosidad de las sustan ﬂs

consiguiente reduccién de

clase "A" tiene lugar un gran efecto de absorcién de agua con

la temperatura acumulada,

La aplicacion del metodo vd :

capacidad de penetracion de los agemes sofocames para ehmmnr el. oxigeno callente ’

retenido en la porosidad de Ios matena!e
este método ya que todavia no se transrmte el calor extenso de las llamas a] mtenor de la

masa incendiada.

INCENDIOS CLASE B

Los incendios de esta clase son los producidos por sustancnas combusnbles

liguidas, semiliquidas 6 gaseosas cuya combustién se verificara umcameme en l ) superﬂcne
de las mismas, tales como: gasolina, gasoil, butano, propano, gas natural ‘etc :

El método de enfriamiento como el de sofocacion seran adecuados pam extmgulr :

estos incendios. Por experiencia el método mas eficaz .es el de sofocaclon ya: que

sm embargo en siis comienzos si es adecuado S
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cubririamos totalmente la superficie incendiada’ con una manta de espuma vapor O gas
li de

inerte interrumpiendo la mezcla de vapores con el oxlgeno que hhya focos

reanudacion del incendio como tuberias, maqumunas mob ario’ ctc que con el método de

combustible el

de fuego.

INCENDIOS DE CLASE C

Los incendios de éste tipo son los producidos por instalaciones 6 qqﬁipos eléctricos "

en funcion. La caracteristica fandamental que define los incendios de la clase.C’

" ocacione daﬂos sobre los equipos o i iones en que se

el hal6n el cual actualmente estd en proceso de est dic y d

(9 5

fo por prot

el mercado estad quicre d

- uso.




INCENDIOS CLASE D

Referentes a metales que arden 6 material radiactivo
B.2,C) ORGANIZACION BASICA PARA EL GRUPO DE CONTRAINCENDIO

PREPARACION

El fuego es un riesgo latente en una planta petroquimica y por la naturaleza de sus
materias primas, equipo y proceso en general por lo cual la cqpﬁcitacién, dotacién de
equipo y material contraincendio debe estar disponible, abastecido 'y preparado para :
atacarlo en cualquier momento, » : : - . ;

La brigada de contraincendio refleja su importancia enla posibilidad de dominar un .
incendio en sus principios cuando puede ser apagado con absoluta facilidad y que en
cuestién de minutos més tarde esperando auxilio llegaria a hacerce incontrolable
determinando cuantiosas pérdidas o lo que es peor, la pérdida de vidas humanas.

En las plantas petroquimicas Ia propagacion de los incendios se realiza con
asombrosa rapidez y con inimaginable peligrosidad incluso de Kilémetros a la redonda ya
que todos los componentes estructurales son grandes conductores de calor que estan
pintados o barnizados con materiales que arden con relativa facilidad y lo mas importante:
que esta trabajando con hidrocarburos. v

La preparacion del servicio de contraincendio debe basarse principalmente en
observar en todo momento el mas estricto concepto de la segundad Asi pués se 'debe

contar con un lugar o 4rea especlﬁca y preferentemente centrﬂl a la planta que permite el

acceso rapido y por cualquier mta. este luga serd enommado cuarto de contraincendio, '

siempre se mantendré abierto y debcra conlar como mimmo con ‘el doble de uniformes de

bomberos del nimero de mtegrantes de I"_ xchos umformes deberan estar

colgados en altura méaxima de 2 metros, por numero y por talla los cualcs seran muy
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visibles, esto es: gabardina cuello alto y botonera de gancho, botas de hule hasta la rodilfa,
casco con visera y tafilete elastico, guantes de lona y carnaza; asi mismo dicho cuarto
contard con bancos sin respaldo para cambiarse, tablero de palas, hachas y picos,
extintores, carros moviles de 250 y 75Kgs., bodega de "muiiecas" absorbentes para
derrame de liquidos y alarma eléctrica y de campana para indicar evacuacion.

Todas las areas de la planta tendran una alarma que sera accionada desde su punto
de instalacién y reconocida y cancelada desde el cuarto de control y dichas alarmas serén
ﬁrobadas minimo una vez por semana en un horario definido por todo el personal de la
planta. Estas alarmas serdn un llamado inmediato a Ia brigada de contraincendios.

El departamento de seguridad de la planta sera el encargado de mantener al dia un
programa de verificacion de equipo rutinario y rotacion de equipo critico, esto es:

- Colocacion estratégica y estado de los extinguidores.

- Vélvulas, gueras y compartimiento de los hidrantes.

- Revision de aspersores en recipi de al jento.
- Revision de monitores y su nitmero ¢l cual es calculado en base a cubrir el espejo

del derrame de los recipientes y areas de reaccion.

- Bombas de agua de hidrantes, aspersores y lanzamonitores y bypass de bombas de"

repuesto.

- Fosas de contencion de recipi de al jento libres de aguas pluviﬁles y

basura y construidas para contener la mitad de la capacidad a fin de que no . . .-

evapore gran cantidad por un espejo de gran area,

- Nivel de cisterna de abastecimiento de agua, flotador y bomba de pozo prefundo.

Es importante elaborar un programa de practicas de contrai dio que

no se limiten a simulacros que sélo comprueben la asistencia del personal,sino que
capaciten en ubicacion, clase y cantidad de equipo contraincendio; asi como uso y

rendimiento y siempre que sea posible los ejercicios de contraincendio deben efectuarse
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por enteéra sorpresa esto se dara una idea de que tan preparados es'tén‘r:nénhﬂ y ﬁéicamebm'e‘;‘» ‘-

asi como pulimentar actuaciones erroneas.

de ésta etapa.

ORGANIZACION

La seleccion de personal nctlvo a la brigada de contramcendxo' obedece Jerarqma .

2 Equlpo de contraine
3 / Eqmpa lvestlgaior
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1.- Mando
Comandante de brigada.- Normalmente el jefe o supervisor de prbdhccién‘cuya
mision es coordinar y dirigir la accion del equipo de contraincendio giraré ordenes
de ataque, desconexion de equipo eléctrico, paros y arranques de proceso; asi
como facilitar informacion a superiores y brigadas externas de auxilio.
Su labor de direccién seré en funcion de dos aspectos:
Linea de defensa y trabajo de extincién.
La linea de defensa obedece al aislamiento de la zona afectada cerrando accesos
que pueden contribuir a la propagaci6n del incendio, humo o gases de otras zonas
de la planta. También la linea de defensa evaclia materiales y combustibles
confinados que ésten cerca del incendio.
Capitdn de Brigada.- Pueden ser los operadores especializados de las dreas y que
a su vez tienen ayudantes a su cargo 6 bien tienen el control del proceso desde
moédulos de operacion, quienes mantendran informado y actuaran obedeciendo
ordenes del comandante de brigada, es decir, seran sus ojos y manos a distancia,
Tenientes de Brigada.- Se nombrara un colaborador para el comandante y los
capitanes que funcionarin como asistentes y mensajeros en caso de fallar la
comunicacion, quienes a nombre del comandante o capitan podran girar

instrucciones,

2.- Equipo de Contraincendio
Cabos.- Son los hombres que forman parte de un grupo que forma la linea de
defensa con pleno conocimiento de los materiales que manejan; asi como los

métodos y técnicas de extincion ya que serén los llamados pitoneros.



Soldados de linea.- Seran aquellos hombres que aislen en campo los recipientes de
almacemamiento actuando aspersores y operando monitores & restableciendo

equipos criticos como los de refrigeracion, etc.

3.- Equipo Investigador

El grupo investigador estara formado por los gerentes de operaciones de - :

produccion y de seguridad y tendrén noticias por radio 6 por teléfono al mismo .
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“El mejor metodo para consegulr el éxno ante un mcendlo, es que el g,mpo de

contramcendxo sepa ‘lo que tiene que hacer pero sobre todo que sepa Io que no tlene que -

- hac\.r :

La tecmca y el agente extmtor elegldo para cl ataque es eI factor mas lmpcnante

uede vanar de acuerdo al criterio de evolucnon del incendio en-
cuanto nesgos de propagacnon desplazamiento hacla focos’ pehgrosos,

segundad de el personal que trabaja en la extincién.

Convnene no’ usar mas personnl del estric io y solo fos

: como reelevo

Es 1mportame evitar la pluralidad de mandos ain con el apresuramiento de la

extmcnén no olwdar las normas elementales de seguridad.

La pracuca ha dcmostrado que un incendio clase B no debe atacarse con chorro,

ya que Ia alta presion del agua y la gran cantldad mcrementa el mcendm al agitar

desmesuradamcme las superficies incendiadas.

“Un mcendxo de clase A, si debera apagarse a’ chorro “por la perststencm de éstos

mcendnos y la gran masa caliente que se forma en su nucleo N
Los chifones y pitones actuales poseen tres pos : de satida del agua: chorro,
meblu alta velocidad y niebla baja velocxdad ‘

‘Un dato técnico de recordar, para conocer aproxnmadamente cuamo nempo se

puede aguamar un incendio antes de controlarl 'lé'r‘ ntidad de agua
‘almacenada es que; R U
-Una manguera de 2 pulgadas, Ianza a chorro 19 ton/hr, con un dmmetro de

‘ chorro de 5/8 pulgadas

- Lanzando niebla a alta velomdad descarga 13 ¢ y.lanzando niebla ané ,

velocndad descarga 11 ton/hrs. va]ores refendos a presion constante de fa bo ba

de descarga de 5 Kg/em2, promedno



B. 2.d) AGENTES EXTINTORES

1)- AGUA

El agua es el agente extintor que posee mayéf ‘podéf de éh_frianﬁehto y del que sé :

dispone sin limitacién alguna.

Incendio clase A.- Usar altemativamente niebla y chorro de égha; la hiebla bara : .
producir un enfriamiento y una extincion de las llamas que permite acercarse al foco 6 blen

que proteja a la linea de ataque con extinguidor manual o de carro; y el chorro sohdo para

enfiiar totalmente los materiales en combustion, el chorro solido podra usarse solo en caso”
de requerir un gran alcance & querer aumentar el efecto de pgnqtracnén del agug en'el

material que arde.

para cada tipo de material

2- ESPUMA

a‘de los combustlbles liquidos y no se

mezcla con ellos por lo que se buscara acumularla sobre Ia superficie en combustion la cual

impide que' los vapores se pongan enlcon_ta‘cto‘ con el oxigeno del aire del tal forma que




67

nunca se dirigird a la base del incendio por lo que avivaria al agitar su supetficie y asi se
dirigira sobre un plano del foco incendiado de 1 a 2 metros hasta formar una capa
aproximada de 15 a 20 centimetros como minimo para evitar que pueda romperse por el
oleaje que se forma en el liquido combustible por efecto de las corrientes de aire.

En el caso de que algin liquido combustible corra se le cortara primeramente el
paso para luego formar la manta de espuma sobre la superficie incendiada.

Es importante resaltar que tiene escaso poder extintor, y es compleja su obtencién

o

y c i6n en su recipi

3)- NIEBLA - ESPUMA

Recibe éste nombre una mezcla de agua y liquido espumogeno a la cual no se le
inyecta aire y se lanza por medio de atomizadores. La niebla - espuma tiene la ventaja de
poder lanzarse a mayor distancia por accién del agua a chorro y que cubre mayor
" superficie por accién de la espuma, aunque ésta pierda capacidad de extincién que usados

de manera solitaria.
4)- DIOXIDO DE CARBONO (CO;)

El CO; es un gas inerte, més pesado que el aire, por lo cual al lanzarlo sobre una
zona incendiada se deposita sobre la misma durante un cierto periodo de tiempo y al
desplazar al oxigeno impide que continue el proceso de combustion,

Cuando se utilicen extintores portatiles se dirigira la bocina a la base de fuego
manteniendo oprimida la valvula de gau’llo al mismo tiempo se movera lentamente la

bocina a la derecha e izquierda "barriendo” las llamas hacia arriba.
Los extintores portatiles de CO; solamente son efectivos a distancia corta (1.5mts.

a 2.0mts. como méximo) y deben jarse a favor del viento.
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El hecho de que el COZ no es conductor de la electncldad hace que sea éste uno | g

equnpo de resplracnbn autén

5)-Popv'o' S‘E_CO

El polvo seco es un agente extmtor compiiesto en un-98% or  bicarbonato de

sodlo que extmgue por sofocacno

necesite.
2. §i s cuenta con el equlpo adecuado para la recnrga r-las instrucciones del: "~

fabricante ul pxe de ln Ietra
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3.- La recarga de los estinguidores se hace genéra!(m'eme' por la misma vélvula de

de&carga, colocandolos en una bascula y éonééténdo S8 los tanques de recarga y

llendndolos por diferencia de presiones teniend "'en cuentavque Ia operacxén de llenado
contara con manometros y reguladores de presrén ) :
4.- Si no se dispone del equipo para su recarga se iiehe.el personal especializado

para ello, lo conveniente es enviar los extmguldores ecargn a una casa especializada,

ya que es conveniente recordar que el manejo dc recnplentes a presi6n es una operacion

delicada.

MANTENIMIENTO

13

Se debera efectuar por lo menos 2 revisiones, semestrales y una anual.

1.- En la semestral se verificara;

- Que el extinguidor se encuentre en su luga
- Que no esté daftada la corneta de desca’rgé

~Que las vias de acceso al extinguidor no estén loqueada:

- Que tengan cubierta por lo menos de pofietileno fos extinguidores Qu§ pq}' E
necesidad deben estar a la intemperie, Sen ST
- Comprobar que no ha sido roto el sello; .
- Que los equipos criticos tengan extmtores i
- Que tengan pintada su drea de ublcacxon con circulos roms en pared y rayas 0
amarillas en piso de acuerdo alas normas de guri

- Que estén perfectamente ldenuﬁcados con un nlmero progres:vo




BUZO DE LA BOQUILLA _
DE DESCARGA

CASQUILLO DE LA

“BOQUILLA DE

DESCARGA

TAPA PARA LLENADO
EMPAQUE

MANERAL DISPARADOR /.

MANGUERA

SOPORTE PARA
LA MANGUERA

PERCUSOR

MANERAL et

TUBO DE GAS

VAA.g'Lq)kA %EEEETDENCION
VﬂVULI/&\ E LA

PLACA CON INSTHUCCIONES'

PARA OPERACIO
CAMARA PAHA EL POLVO

QUIMICO SECO

AGUJSA
CEH“'UCHO DE
GAS
ABRAZADERAS
TOBERAS

PROTECCION DEL
CARTUCHO DE GAS

SOPORTE PARA
LA BOQUILLA

TOBERAST]

CODO DE ACERO

EXTINGUIDOR DE POLVO QUIMICO SECO DE 9 KG (20LB) DE CAPACIDAD CON CAFH’UCI—'I-
O CAPSULA EN EL EXTERIOR SEERNN



EMPAQUE

VALVULA DISPARADOR
MANOMETRO - MANERAL
TAPA PARA nnnan
LLENADO EMPAQUE
~1— NITROGENO
MANGUERA

~1— POLVO QUIMICO SECO

SOPORTE

TUBO SIFON

BOQUILLA —— !

; EXTINGUIDOR DE POLVO QUIMICO SECO DE PRESION CONTENIDA ) KG (20 LBl DE
CAPACIDAD



1.« Percusor
2. Seguro
3.- Recipiente hermeélico para almacenit
la capsula con gas
4. Conexion para la manguera
5. Polvo quimico seco
7.- Capsula de Bidxido de carbono o
nitrégeno
8.- Tubo sifon de la capsula
8.- Tobera (protegida con selios de
hule) ’
10.- Aguja
11.- Sello de la cépsula

EXTINGUIDOR DE POLVO QUIMICO SECO DE 9KG (20 LB) DE CAPACIDAD CON CARTUCH(
O CAPSULA EN EL INTERIOR

1.- Cilindro de nitrégeno

2.- Boquilla de dascarga

3. Valvula y manometro

4.- Carretilla

5.« Manguera

6.- Tapa para llenado con vaivula de

seguridad

7.- Cllindro de_polvo quimico seco
8.- Dascarga de nitrégeno

9.- Tubo sifon
10.- Maneral para el transporte
11. Rueda guia

EXTINGUIDOR DE POLVO QUIMICO SECO DE 50 KG (110 L8}



EXTINGUIDOR DE AGUA9.5 L (2172 GAL.) DE CAPACIDAD CON CARTUCHO A PRESION

me

]n
1]

I
|l'!”'.'

1,- Percusor
2.- Aguja
3.- Sello
4.- Cartucho )
5.- Bidxido de carbono
* 6.- Agua
7.- Boquilla descarga
8.- Capucha de seguridac
9.- Manguera
10.- Tubo sifon
11.- Filtro de malla




= Cutheli de descinga tipu chilicns.

]
6 ¥’ .- Cornela de descarga 1po nigbkt
2 .- Tubo sifon
[ 3 .- Cilindro de bidwdo de carbono
4 .- Maneral :
§ .- Valvula
6 .- Manguera
)
N 4
.b
1
)
1=~ "
"
(1)
2"
1
"
1]
2 !
1"
1"
a 1]
1"
d
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EXTINGUIDOR DE BIOXIDO DE CARBONO 9 KG (20 LB) DE CAPACIDAD

¢ 1 .- Comela de descarga tipo nigbla
1" . Boquilia de descarga
. E " b 2 Valvula de descarga. tipo cicrie
instantaneo
5 3 .- Tubo sifon :
4 .- Cilindro de bioxido de carbono
65 . Seguro
6 .- Disparador dg Iy vilvula de
descarga

EXTINGUIDOR DE BIOXIDG DE CARBONO 4.5 KG (10 1 DE GABARINAD



L S==
5 )
P
)
—>
1.- Corneta de descarga 4.- Cilindro de bioxido de carbono
2.- Manguera 5. Carretilla
3.- Cabezal del cilindro con 6.- Valvula de cierre instantaneo

valvula de salida

EXTINGUIDOR DE BIOXIDO DE CARBONO MONTADO SOBRE RUEDAS DE 22.5 KG (501}
DE CAPACIDAD



1.- Percusor
2.- Aguja -
3.- Sello .
4.- Carlucho con capsula de bioxido
de carbono y liquido proteico .
5.- Capsula de bidxido de carbono
6.- Liquido proteico (en bolsa
de plastico)
7.- Agua
8.- Filtro de malla
9.- Tubo siton
10.- Manguera
11.- Capsula de seguwidad -
12.. Ariticio para entrada de aite
13.- Boguilla espumadora
td.- Espuma .

‘1 - Recipiente cilindrico para la mezcla
de agua-liquido proteico

- Maneral para transporie

- Regulador de presion -

- Cilindro de gas a presion

- Tubo sifon

- Valvita de cierre instantaneo

- Manguera

- Boquilla espumadora

- Soporte para manguera y boquilla

¢- Tapa de llenado

- Valvula de segundad

2. Sopoite y maneral de {ranspotle

CDNOY LM

. EXTINGUIDOR DE ESPUMA MECANICA 151 { (40 GAl Y




"7 8. Maneral

R Tapa de) recnpnenle interior -

2. Solugion A", sullalo de alummlo

'3+ Recipiente interior": :
4.+ Solucion b bicarbonalo de sodlo

. 5. Cilindro.
6 Manguera

7.- Boquilla

.79 Filiro|

1.- Canastilla

2.- Recipienle con &cido
sulfurico

3. Cilindro

4. Solucién de agua-bicarbonato
de sodio

5.- Manguera

6.- Boguilla

7.» Tapon del recipiente del
4cido sullirico

8. Maneral

9.- Filtro

"/ EXTINGUIDOR DE ESPUMA QUIMICA 8.5/, (2 1 2 GAL) DE CAPACIDAD
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2.- Anualmente revisar:
- Los puntos anteriores.
- Que no haya disminuido su peso en més de un 15% del peso inicial.
- De ser necesario, pintar el cilindro para su proteccion, teniendo cuidado de no

cubrir Ias instrucciones para su operacion y mantenimiento.

B.2.e) PRECAUCIONES

L,

se exp

Las precauciones de seguridad que se dan a contin

desde el punto de vista practico y sin atender en ningin momento el casicter medio que
puedan encerrar:
1)Calor desprendido por los incendios
Para protegerse del calor producido por los incendios todo el personal que se
dedique a su extincion debera cubrir el cuerpo, cabeza, manos y pies lo mas
completamente posible. para conseguir ésto debe utilizasse casco con vicera,

1 hatad

traje de faena en algodon, traje impermeable con g 1] y botones

abrochados, pantalones metidos en los calcetines, botas de goma o hule y
guantes. El traje de asbesto no se recomienda para la extincion de incendios,
sdlo debe utilizarse cuando se trate de atravesar con rapidez una zona
incendiada para efectuar faenas imprescindibles como cierre & apertura de
vilvulas, rescate de heridos, etc. pero no debe mojarse en ninéfm ©aso por su
carcter mineral y por el peso que adquiere, ademis de que elimina la
sensibilidad del personal que se mete en él.

En caso de estar extinguiendo un incendio con equipo de respiracion
auténoma, los cartuchos generadores de oxigeno no deben tocarse con las

manos desnudas, ya que éstos tienden a calentarse.
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* . 2)-Asfixia
Cuando debido al exceso de humo 6 vapor se nota dificultad en la respiracion
cbnviene tener la cabeza lo mas pegada posible al piso y respirar por la nariz, si
lo permite la holgura de la ropa 6 el impermeable que se esté usando, se nota

cierto alivio en la respiracion al meter la nariz dentro de la ropa hiimeda,

Aneid

Otro método de mejorar en lo posible la i6n de ahogo p por la

asfixia, es acercar la nariz a la salida de niebla del repartidor y respirar despacio

varias veces.

Las méscaras de gases ordinarias ofrecen cierta proteccion contra el humo, por

lo que en caso de no disponer de otros equipos respiratorios pueden utilizarse

para aliviar la respiracion en lo que se abandona el area del incendio; no

obstante tener presente que dichas mascaras no impiden el paso’del mondéxido

de carbono ni permiten la respiracién en atmésferas saturadas de CO;.

3)- Shok Eléctrico
Para evitar las descargas que pueden producirse por los equipos eléctricos
incendiados antes de aproximarse a ellos durante la extincion, hay que
desconectar los circuitos eléctricos de la zona incendiada, especialmente
cuando se utilicen agentes extintores de naturaleza conductora y utilizar
guantes y botas de goma y si es posible conectar a tierra el equipo eléctrico
que pueda haber acumulado energia estatica.

4)- Explosiones

Cuando se trata de abrir puertas que han per ido cerradas di la

iniciacién y desarrollo de un incendio, se hara lentamente y con extremo
cuidado para evitar que el posible monoxido de carbono que se halla
formado en la combustién imperfecta puede hacer explosion al ponerse en

contacto con la atmdsfera.
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Cuando los miembros del equipo de contraincendio estén utilizando equipos
de respiracion autbnoma, de el tipo de peréxido potasico 6 peréxido sédico
contenido en cartucho generadores de oxigeno, producen violentisimas
explosiones cuando se pone en contacto directo con hidrocarburos

especialmente liquidos.
B.2.f) PREVENCION DE INCENDIOS

La cuestién es la prevencion de incendios ya que las estadisticas demuestran que el
mayor nimero de vidas se han perdido en plantas petroquimicas por fuego.
Ha habido casos en la historia de las plantas industriales de alto riesgo en que ha

a

sido preciso evacuar al personal por la propagacion de un i dio que inici6 pequeito.

Las precauciones que se adopten en un esquema de seguridad para las plantas de

q

alto riesgo, seran siempre a p ir, antes de combatir un incendio, para lo

cual las estrategias de prevencién seran el factor vital de enfoque en el que se basara el
trabajo de seguridad. A continuacién se numeran conceptos generales que por experiencia -
deben ser observados, detectados y reportados para su correccion, 6 bien deben ser
contemplados en su disefio inicial para no incurrir en ellos:

1)- Sustituir los materiales combustibles de decoracién 6 uso comiin tales como
cortinas, pisos de hule, pinturas de aceite 6 plasticas, tapices, alfombras, etc,
actualmente existen sustitutos de todos tipos y colores que. son hechos_en
materiales no combustibles ¢ semicombustibles.

2)- Los muebles de madera pueden ser sustituidos por metalicos que a su >(viuuci6nA
afiaden la ventaja de ofrecer menos peso y eliminar el ﬁesgo th; mcendlo que

aquellos representan.
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3)- Habré zonas confinadas para materiales combustibles y/o corrosivos y de igual
manera para archivos muertos, papeleria, etc. nunca tenerlos cerca de las éreas
de proceso o almacenamiento de materias primas.

4)- Los aislamientos térmicos de tuberias de fluidos calientes, cimaras frigorificas,

quipos de aire dicionado etc, pued; ituirse por ias aislantes
tales como la fibra de vidrio que son absolutamente incombustibles.

5)- Todos los tambos que contengan liquidos inflamables y que son indispensables
para el proceso deben estar aterrizados con caimanes a tierra y deberén estar
sobre trincheras que drenen posibles escurrimientos.

6)- Todos los equipos eléctricos, motores, swichts, contactos, lamparas, etc. que
estén dentro de dreas de proceso deberin ser a prueba de explosion, que
aunque resulta costosa la implementacion, representa un alto grado de
prevencién de condiciones inseguras.

7)- Destinar 4reas de fumado que contardn con ventilacion y sistema de extraccion

de aire asf como dedores de resi ia eléctrica, instruyendo al personal

que al toque de sirena deberan apagar sus cigarros.

8)- Los cerillos y encendedores serdn recogidos y/o depositados en la caseta de
vigilancia, tratdndose de cualesquiera persona que ingrese a la planta.

9)- Al sonar una alarma y se sospecha fuga de vapores combustibles o explosivos
no se arra.ncarén motores incluyendo de automoviles o montacargas ni se

encenderdn luces,

3 e

L

10)- No se trabajara con herrami que p producir en lugares con
atmosferas peligrosas como son los interiores de tanques reactores, etc., solo
podré usarse en el caso de ser necesario, ¢l Berylico (Aleacién de bronce).

11)- Todos los trabajos de percucion como taladrar, remachar, agitar, cincelar, etc.

serédn con equipo neumatico.
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12)- En los trabajos en los que por limpieza o reparacion se uso algodén, estopa,

A £

trapo, vinuta, etc. se guardard y tirard en recipi dos y cc )

13)- Capacitar al personal para identificar e informar inmediatamente de poros o
pequeiias fugas en tuberia y recipientes,

14)- Capacitar al personal para identificar ¢ informar cualquier anormalidad en el
equipo eléctrico o electranico (chispas,calentamientos excesivos, etc.)

15)- Mantener tos ductos de ventilacion limpios de polvo, grasa, hollin, etc.

16)- Tener presente que todos los motores principales de agitacion de mezclas,
bombas de agua, bombas de aceite, etc. tendran un arranque autdénomo en
marcha forzada,

17)- Se adquirird un programa diario de monitoreo de PPM de mondmero o
hidrocarburo trabajado.

18)- Regaderas y puertas de emergencia sin obstruir. '

19)- Se establecera un programa de trabajo sistematizado de seguridad en cuanto a
revision de puentes de continuidsd en bridas, motores, valvulas, tuberias,
codos, etc. y de equipo critico como carretes y discos de ruptura,

20)- Las parrillas en los comedores y cuartos de descanso nunca seran de gas sino
de resistencias eléctricas.

21)- Se limitaran y se difundiran dreas de seguridad para ef personal no involucrado
en la brigada de contraincendio. ' )

22)- Vilvulas de aislamiento general a la entrada y salida de proceso con tuberia de;',
alimentacién de aire de pve. e

23)- Botiquines y férulas en pasillos de areas de paso constante ast cémé qérﬁillas’
frazadas cada 100 mts. R

24)- Anaquel de cufias para taponear recipientes perforados.
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25)- Elaboracion de procedimientos necesarios para trabajos especificos que
requieran usar fuego (soldadura)

26)- Se contara con una subestacion o planta de luz.
B. 2. g ) REGLAS DE EVACUACION Y RESCATE

En cualquier planta de alto riesgo con la probabilidad de una emergencia que

indique ion; sera io cc plar las acciones de rescate y las causas que

ameriten evacuacion debidamente escritas en cartelones visibles que hagan que estos
puntos se recuerden siempre atn de manera inconciente; a continuacion enlistamos algunos

puntos generales en los cuales se basaran estos carteles.
B. 2. g. 1) CAUSAS DE EVACUACION

- Fugas o derrames grandes de materias primas peligrosas.
- Ausencia total de electricidad ( suministro de CFE y planta interna de generacién)
que impida meter enfriamiento durante reacciones peligrosas.

- Sistemas de alivio accionados en recipi que ¢ gan grandes voli de

materiales ¢ hidrocarburos peligrosos.

- Descomposicion con incendio de productos organicos explosivos: ejemplo
perdxidos.

- Incrementos de presion en reactores con evidente taponeamiento de sus lineas de
alivio. )

- Incendios declarados incontrolables en areas de proceso & subestacion.

- Fugas graves de materiales complementarios al proceso tales como nitrégeno,

amoniaco, diesel, gasolina, etc.
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B.2.g.2) MECANICA DE RESCATE

- Ubicarse en el area especifica en la cual se va a efectuar el rescate
° Conocimiento del drea en cuanto a localizacion, funcionalidad, riesgos y
siniestralidad.
° Conocimiento del uso, manejo y mantenimiento de los materiales existentes.
- Respuesta a una Hamada de auxilio
° Informaci6n que se obtiene por su importancia.
° Evaluacion y determinacion de recursos.
° Establecimiento de contacto con ayuda externa.

1

- Trayecto y ro con el accidentado o ac {o:

° Conduccidn de vehiculos lo mas cerca posible.
° Seleccion de los factores que afectan el trayecto.
° Evaluacion de los riesgos que afectan el encuentro.

di > de rescate.

° Aplicacion de las técnicas y pre
° Determinacion de la gravedad de las lesiones.
° Maniobras de estabilizacién y tratamiento urgente,
- Proceso de rescate.
° Localizar ruta de escape.
° Levantamiento, movilizacion y traslado del paciente.
- De regreso al punto de partida.
° Preparacion de la alerta preventiva al e‘q‘uipo‘.f g
° Recoleccion de equipo dispersado. .- i

° Informacion de lo visto y vivido al comandahte.' oy
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B.3 ENTRENAMIENTO ORGANIZADO DE SEGURIDAD EN EL TRABAJO

E! entrenamiento organizado en seguridad es absolutamente esencial para un

dicho entr iento no sol asegura

efectivo programa de prevencion de
que los trabajadores conozcan los peligros asociados con sus funciones sino también
aumentard su cénciencia hacia Ja seguridad y desarrollari actividades mas favorables
acerca del trabajo.

Los dichos sabios pueden no ser tan sabios, cuando se emplean erroneamente.
Tomamos aquel que dice: " Lo qué no se conoce no hace dafio ". Aplicando al trabajo de
un empleado es 100% erroneo. Lo que los trabajadores no conocen sobre sus funciones,
no solamente puede hacerles dafio, sino que puede matarlos.

Hay pusnbxhdades de accidentes con lesiones senas en casi toda linea de trabajo, si
los empleados han de trabajar libres de accxdentes deben conocer primero los peligros
asociados con su trabajo mas ain deben conocer y practlcar los procedmuentos de ataque
a incidentes de riesgo como fuego,explosion, fugas, derrames, etc..

Con el tiempo se aprendera a trabajar con segu’n'dav.jl cbservando y escuchando a

otros.

Es importante reconocer que también de este. modo pueden aprenderse cosas', A

errdneas y que algunas veces las cosas correctas se aprenden ‘solament édiante lti S

experiencia de un accidente, con lesion de seriedad.

Los empleados de una planta de alto riesgo deben ser, entrenﬂdos cabalniente en lo
que necesitan saber para trabajar seguros. Deben darles el conoc:mxento de los pehgros
asociados con su trabajo.

Todos los niveles de la planta desde el gerente hasta el supervisor de linea tienen .

parte de responsabilidad por el entendimiento en seguridad de los empleados.
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Por ejemplo si un superintendente de 4rea no .se involucra en el ésﬁnerid del
entrenamiento, este serd mediocre y 1o por la incapacidad de los subaltemés, sino pp‘rqué'
el personal a capacitarse lo tomara como una falta de interés.

El entrenamiento organizado de seguridad tiene varios objetivos:

1) Proporcionar conocimicntos y destrezas para trabajar seguros.

2) Desarrollar actitudes favorables hacia el trabajo seguro,

3) Concientizar al personal de las politicas y preocupaciones de Ia plama por. su_

personal. g

4) Infundir un espiritu de asociacion y esfuerzo conjunto para pfamBYQr la
seguridad. L ’ : -l

Para lograr tales objetivos se debe enfatizar en 6 clases diferehtés dé

entrenamiento. .

1) Orientacion en seguridad a los nuevos empleados.

2) Orientacion de seguridad por ocupacién.

3) Instruccidén de seguridad al inicio de su trabajo.

4) Seguridad planeada.

5) Seguridad correctiva.

6) Participacion activa de todo el personal.
B. 3. a). ORIENTACION EN SEGURIDAD A LOS NUEVOS EMPLEADOS

Politicas de suguridad corporativas y locales son aq que los empleados deben

de conocer y aquellas que conocerén antes de comenzar a trabajar.
Deben excluirse aquellas politicas pertinentes a peligros y preocupaciones . :
especificas que pueden ser tratadas a nivel departamental, -
"- Para el grupo es importante que sus empleados trabajen en uﬁ ambiente sano y.

seguro dandole la misma importancia a la seguridad, calidad, costos y produccion®.’
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B. 3. b). ORIENTACION DE SEGURIDAD POR OCUPACION

Este tipo de orientacion se da a los empleados movidos a ocupaciones en las que .~
no han tenido experiencia previa. Se considera como el esfuerzo del primer dia pﬁrjja‘ & .. 
familiarizar a tales empleados con lo que necesitan saber para trabajar con su nué\;a :»' :
ocupacion. B

"+ Se orientara a los empleados cuando:

- Sean t_ﬁovidos a una nueva ocupacion dentro de su departamento en la que nunca

han trabajado.

- Sean movidos a una nueva ocupacion en la que sélo estén familiarizados.

- Sean movidos a una operacion en la que hayan servido de ayudantes.

- Sean movidos a una ocupacion en la que hayan trabajado mucho tiempo atrés.
- B.3.¢) lNSTRUCClON DE SEGURIDAD AL INICIO DEL TRABAJO

Ln instruccion debe ser un esfuerzo sistematico para explicar, demostrar y checar el
trabajo a cubrir:
Las mslmcclones deben ser nnpamdas por_personas cahﬁcadas en funcxon de su

N expenencna enel trabajo y su hahllldad para entrar.

- : Cuando la mstruccmn es ‘deun émpleado el superwsor sera el responsable de la

cahdad del entrenamlemo : )

Para mstmu' en este caso, podemos decnr que es posnble que conozca muy bien su

trabajo pero la expenencna como instructor sea poca, por lo tanto los pasos siguientes
- sera_n clave para mejorar la instruccion.

1) PREPARARSE.- Tener en mente y en papel la ocurrencia de las etapas

basicas del proceso, lo que nos dara los accidentes

potenciales que pueden ocurrir.

ESTA TESIS KO DD
SALIR BE LA BIBLIOTECA
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1 ) SITUACION DEL TRABAJO.- Efectiie una escena del lugar con
herramientas, equipos de proteccién y materiales y
solicite que lo ayude el educando explicandole de la
importancia de colocar 6 tomar tal o cuél cosa.

HI) PREPARE AL EMPLEADO.- Despierte el interés y la atencién del
empleado, haga un esfuerzo por ser amistoso, un
minuto de socialidad en tales situaciones pueden pagar

horas de dividendos.
B.3. d).- SEGURIDAD PLANEADA

E! entrenamiento de seguridad en el trabajo demanda un esfuerzo constante.

Los empleados no pueden ser sometidos a un entrenamiento de una sola vez por
bien que se haya impartido y esperar que trabajen seguros por siempre en tal ocupaci6n, en
primer lugar, la naturaleza y las condiciones de trabajo cambian con la introduccion de
nuevas herramientas, equipos, materiales y demas cambios ambientales; segundo, el
desarrollo y mantenimiento de la conciencia de seguridad de los empleados, requiere de
un esfilerzo continuo. Los empleados que pasan meses sin oir a sus supervisores discutir
topicos de seguridad no son susceptibles de tener un alto nivel de conciencia en la misma.

La seguridad planeada tiene como fin la pamc:pacmn activa del empleado en ;

cursos de entr iento, audiovisuales, motivacionales, explicacién de camblos en equnpo NS

y lineas de trabajo, practicas de contraincendio, etc.
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B. 3. ¢) SEGURIDAD CORRECTIVA
Se fleva a cabo en:
- Anotando fechas de accidentes - incidentes.
- Problemas reales. - Hustrar casos detectados durante las lﬁbores y que pudieron

haber ocasionado peligros graves o accidentes potenciales.

- Hacer que el empleado explique actitudes de sus pafieros y experi

personales.
pleado secuerde accid ientes y del pasado. Esto ya no en

- Hacer que el

" charlas informales, sino que requieren preparacion,

B.3.f) PARTICIPACION ACTIVA DE TODO EL PERSONAL

La seguridad debe ser institucional, en un marco de referencia que active la -

conciencia de todo el personal para que su actitud hacia la seguridad sea participativa y~

4

entusiasta.
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C)-DIRECCION ]

. 1:) CICLO DE OBSERVACION DE SEGURIDAD,

“El pcrsonal supervisor debe estar dirigido para compartarse como un obscrvador el

expenmentﬂdo de segundad sin idad de ser forac un mtegrante del érca de :

segundad [+] de n]guna comision de segundad mas bnen debe hacerlo com .COmpl'OMlSO Yo

convenctmlemo pl‘OplO

El' comemdo de este capimlo servxra conto cmrenamlento para evitar y. prevenir los

ﬂCtOS mseguros

mnecesana alos nesgos
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Desde el punto de vista comercial la adquisicion del equipo de seguridad tiene una
clasificacion general: CABEZA, OJOS Y CARA, OIDOS, MANOS Y BRAZOS, PIES Y
PIERNAS, CUERPO Y SISTEMA RESPIRATORIO; los cuales tendrin una gran
variedad de clasificaciones especificas.

En una planta petrogimica es importante definir las normas para el uso del equipo
de proteccion personal. Como politica de la planta es importante dar al trabajador los
recursos de proteccion adecuados para el trabajo especifico que desempefian logrando con
esto un ambiente de trabajo sano y seguro,

El equipo de proteccion personal es la primera barrera fisica a un entorno
potencialmente riesgoso y cuyo uso aunque resulta estorboso o hasta molesto protege de
sufrir una lesion estableciéndose de parte de la empresa la obligacion de otorgarlo y de
parte del trabajador de usarlo.

De acuerdo a estadisticas la falta de equipo de prote‘ccién personal es una de las
causas mas frecuentes de lesion.

Seran importantes los mecanismos que apoyen las responsabilidades de aplicacion,
difusion, revision, supervision, correccidon y acatamiento de las normas para el uso del
equipo de proteccidn personal.

El equipo de proteccién personal se considera desde:

UNIFORME: EI cual ser4 regl. io y completo consi en:
- Casco de seguridad de nylon y polietileno de alta densidad que
soporte impactos de 20 1bs/ 1mt. minimo. v
- Camisola y pantalén 100% algodon,
- Bota de seguridad con sucla antiderrapante y casquillo de acero que
soporte impactos de 50 Ib/ 2 mts. ‘
- No se deben permitir alteraciones al uniforma tales como recorte de

mangas de camisa, retiro de bolsas, colocacién de leyendas, etc.
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LENTES DE SEGURIDAD: Existira la necesidad del uso de lentes de seguridad
de armazén plastico y mica inastillable con proteccion ocular
circundante sobre todo en ambientes donde existe la probabilidad de
bafio ocular debido a la introduccion de algin objeto extraflo,
{limese polvo, arenilla, brisa, sustancias quimicas, particulas de
madera, soldadura, etc.

GUANTES: Toda persona que ejecute alguna maniobra cuya probabilidad de sufrir
una lesion con las manos, debera utilizar guantes de proteccion
seleccionandolos en base a que su caracteristica sea proporcional al
riesgo.

GUANTES DE HULE.- Para solventes, excepto gasolina y manejo

de productos quimicos. 8 .

GUANTES DE POLIETILENO.- Para manejo de. productos ‘

quimicos no corrosivos o polvos.

GUANTES DE ASBESTO.- Para manejo de materiales a alta

temperatura.

GUANTES DE LONA .- Para trabajos de riesgos ordinarios como
* transporte de herramientas, movimiento de tambos, etc.

GUANTES DE CARNAZA.- Para trabajos rudos con elevado

potencial de riesgo como colocacion de guardas con bordes filosos,

limpiezas con carda, etc.

GUANTES DE PIEL.- Para trabajos especificos que requieran

ajustes finos como colocacion de bandas. cadenas, armado de

equipo, etc. Por norma toda maniobra debe efectuarse con guantes

de seguridad.
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TAPONES AUDITIVOS: Por norma de seguridad toda operacion aun donde los
niveles de ruido sean tolerantes a nuestra percepcion (menos de 50
decibeles) serin usados tapones de atenuacién de ruido,
reconociendo que las dreas como caldera, compresores, sopladores,
agitadores, enfriadores, su instruccion de uso sera obligatoria y de
uso permanente € incluso cuando en la cercania de operacion el
trabajador esté expuesto a mas de 50 db. se usarin orejeras
permanentes.

MASCARILLA CONTRA POLVO: Seran un aditamento de seguridad cuando en
la operacion se esté expuesto a la absorcion via respiratoria de
polvos o material particulado, esto es en las 4reas de carga, pesaje y
mezclado de ingredientes pulverizados.

MASCARILLAS DE CARTUCHOS DE CARBON ACTIVADO: Por regla
general en trabajos donde la emision de gases sea menor de 10 ppm, debe utilizarse
mascarilla de cartuchos de carbon activado con las siguientes consideraciones:

1) No exista posibilidad de incremento siibito de concentracion de gases letales.

2) Donde exista la certeza de que el porcentaje de 02 atmosférico es el adecuado

(192121%).
3) Las mascarillas con cartuchos de carbon activado podran emplearse en

3

como aplicacion de

P

maniobras donde requiera contener particulas atc

pinturas, fumigantes, limpieza a motores con aire, purgas con nitrégeno, etc.

EQUIPO DE RESPIRACION AUTONOMA Y A DEMANDA,
Por norma de seguridad se debe utilizar equipo de aprovisionamiento de aire fresco

en los siguientes casos:
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-Donde exxsta defi cnencxa de Q2

-Donde exlsta elevado potencial de ‘emisién de g,ases toxlcos supenor a lO ppm

-En atmosferas toxicas o contaminadas, en hmpxezus de 3

descargados de materiales toxlcos

-En aperturas de equipos que manejen matcnales pehgrosos 6 toxicos,:
-En maniobras con equipos de refrigeracion qu; usen amoniacc
-Aperturas y cierres de valvulas de sec'cion»énvi‘iy riio
EQUIPO ESPECIFICO: .

Trabajos en alturas, -. Anclado de escalcra

- Uso de cmturo

B Résultam de vital |mponancm dar al personal el qulpo y la mstruccxon de su uso,

asf como supemsar que todas las rutmas se lleven a cabo con ¢l uso adecuado de equlpo T

de segundad que mcluye a: persona] vxsltante proveedor o conxrahsta, ya que de ello

dependeran wdas
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C.1.b).- REGLAMENTO DE SEGURIDAD,

f la éaséfa de’
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8.- Es responsabilidad de todos obedecell"ﬁy‘_"re‘s'peta‘r los avisos y sefiales de

seguridad evitando rotular o colocar carteles que induscan a comportamientos de desorden

o distraccion. : )
“9.- Al entrar a algin departamento -ajeno;’se: dxiré_» aviso al - supervisor

" correspondiente.

autorizacion del supervisor conespoﬁqiente
.- Para la realizacion de log irabéj‘ ‘
Trabajo en alturas o il
Entrada a tanques
Permiso de fuego
Reparacitn de equipo

Ete.

Se debera cumphr todas y cada una dc las cond:cmnes que para.su ejecuc n.se

especifiquen, siendo rcsponsabllxdad conocer el contemdo de los’ pr

recomendaciones de seguridad.

12.- Es responsabilidad del . personal 6pera§i_§i6 "i;éhoc

recomendaciones de seguridad que aplique cada area de“tr‘abéjo.

13.- Uso obligatorio del equipo de pi‘oté_ccién pel
proporciona,

14.- Serd responsabilidad del personal ppqrutiyb mantener |

limpias, ordenadas y sin abstrucciones al equip’o de erﬁéi‘éehé
15.- El equlpo de emergencm ( VS mcendlo ‘médico)- solo’ se. uti znré para

_combatlr o controlar smnestros, cunndo se det

0

repo_naran al depar ) core: P
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16.- Es responsabilidad del personal de la planta 'cphdcéf‘yhcﬁiﬁplii" con ‘l‘és"» B

operativas.

19.- Es una responsabilidad reportar inmediatamente al"jefe o: ‘upé

accidente. L
20.- Es una responsabilidad participar en las actividades y programa’ qug“fqm’gnten‘
. un entorno seguro en el trabajo. 3 e ’. |
El riesgo intrinseco del proceso en plantas de alto riesgo, deberan orier;t‘a'rvvel‘ "‘
comportamiento hacia mejores actitudes a 1a seguridad dandole el mismo valor que‘a la

calidad, costo o productividad de Ia empresa.

C.2.).- ESTRATEGIAS PARA EL PROBLEMA DE LA
MOTIVACION

INTRODUCCION.

Este trabajo de tesis reconoce que saber no es suficiente. A menos que los
empleados no lleven a la préctica los conocimientos de seguridad adquiridos en el
entrenamiento y por la experiencia, Jos mismos tendrin poco valor en la prevencion de
accidentes. Esto nos presenta el dificil problema de como motivar a los empleados a

trabajar seguros, a hacer lo que a base de entrenamiento y experiencia deben hacer, no -

algunas veces sino siempre. Este capitulo trata del problema de la motivacién a nivel del. : R

supervisor de primera linea. No proprcionan propuestas simples y sencillas, sino. que )
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ofrecen muchas ideas dentro del marco de la estrategia global de la motivacion del trabajo -

seguro. La fuerza de éstas ideas se basa en su amplificacion combinada.

L CUAL ES EL, PROBLEMA DE LA MOTIVACION?

Expliquemos primero qué se entiende por motlvacxon. Una persona csta.

empleados no desean trabajar libres de accidentes. Todas las personas normalcs desean su :

propia seguridad personal. Ningina persona normal requiere acudentarse. No es una

contradiccion que algunas personas se arriesguen innecesariamente, fo h cen’
esperanza que no van a ocurrir accidentes. o

¢ Cudl es entonces el problema de la motivacion? Es éste' " Los empl ados nof. o

desean hacer siempre lo que ellos saben, que por seguridad se debe hﬂccr sino hacen o

empleados no cooperadores. Quienes asi piensan, cometen un serio”error; El problema -
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afecta virtualmente a todos los empleados. Casi todos los empleados correrin de vez en
cuando el riesgo de una préctica insegura.

Es cierto que un numero reducido correra tales riesgos frecuentes y
flagrantemente, También es cierto que un nimero mucho mas reducido correra riesgos de
seriedad, para los cuales la mayoria, por cuestion de buen juicio, no lo hacen.

Pero, estas cosas no hacen de la motivacién un problema de minorias. Significa
simplemente que el trabajar de manera insegura es mas problema en unos empleados que
en otros.

El problema envuelve a todos los empleados. Esta es la segunda cosa de

importancia a recordar acerca del problema de la motivacion,
PORQUE EXISTE UNPROBLEMA DE MOTIVACION

¢ Por qué tenemos un problema de motivacién cuando empleados normales desean
. estar seguros y trabajar libres de accidentes? § Por qué no hacer lo que saben que la
supervisién quiere que ellos hagan en razon de su propia seguridad? ; Por qué se arriesgan
en practicas inseguras?. La respuesta general es mis o menos esta: " Los empleados
deliberadamente eligen algiinas veces, trabajar inseguros, porque otras motivaciones a
menudo entran en conflicto y se imponen a la motivacion a trabajar seguros". Las
motivaciones conflictivas algtinas veces incluiran la balanza a favor de practicas inseguras
conocidas.
‘Las motivaciones que a menudo entran en conflicto con el trabajo seguro, son
normales y existen en mayor o menor grado en todas las personas. Envuelven cosas tales
como -economizar tiempo, evitar esfurzo adicional, evitar incomodidad, llamar la atencion,

3 4

manifestar indep ia y otras

4ot

psicoldgicas comunes,
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Si se entiende que el deseo de tales cosas entra a menudo en conflicto con las
reglas y los procedimientos de trabajo seguros, entonces se comprendera por qué hay un

problema de motivacién y por qué envuelve a todos los empleados.
ESTRATEGIA PARA MOTIVAR A LAS PERSONAS A TRABAJAR SEGURAS ]

No hay una solucién sencilla para el problema de la motivacion descrito. No hay
nada que un supervisor ni nadie pueda hacer para motivar a los empleados a que escogan
siempre la forma segura conocida, La motivacion humana es muy compleja para soluciones
sencillas. " Lo que'sé necesita es una cstrategia amplia que sugiera un gran niimero de
solucnones que puedan amplificarse a manera de enfoque umﬁcado ) }

Los cuatro principios que se dan a continuacién proporcionan tal estrategw. !
1. Desarrollar la base para la cooperacion. ’

2. Proporcionar los incentivos para el trabajo seguro.
3. Proporcionar los disuasivos para el trabajok inseguro.

4. Dar el ejemplo personal carrecto.
C. 2. 2) DESARROLLAR LA BASE PARA LA COOPERACION

Muchos empleados rechazaran una practica insegu;'a no borque cstén
personalmente convencidos de Ia inseguridad de la practica sino porque quieren cooperar
con su supervisor que asi lo desea. o

Una vez que la voluntad de cooperacion en un empleado ha sido encendida puéde

ser un arma poderosa a favor de Ia seguridad. Tal empleado estard muy inclinado a &tfplir

~addimg )

con las reglas de seguridad, a seguir los pro s a escuchar

> seguros rece
y aprender cuando seles i mstmya ya promover la segundud en gencral Lo opuesto es que
en vez de deseo de cooperac:on hay :ndlferencna, amagomsmo y resistencia abierta. Los

supervisores que han mducxdo tales sentimientos enajenando a sus cmpleados no son aptos



'_algo de unportancm vxtnl

La coopcraclén que se necesxta ‘no"es algo que pueda ser demandado, ni algo que
pueda’ ser. so'xcnado uene que “ser. desarrollada gradualmente construyendo relaclones
personales sanas con Ias personas que son supervisadas, en base al respeto mutuo yala
buena voluntad Tales relamones son el terréno donde crece la cooperacion voluntaria.
Contrano a algunas opxmones popu!ares se pueden construir tales relaciones sin buscar el -
favor de los empleados, sin tolerar el mal comportamiento y sin ceder en los objetivos de »

seguridad.
‘c 2. b) PROPORCIONAR INCENTIVOS PARA EL TRABAJO SEGURO

En adicién a la disposicién general a cooperar, los empleados deben ser motivados
a trabajar seguros y tener incentivos definidos para hacerlo.

Estos no llevan al segundo punto de la estrategia global de motivacién La
supervision debe hacer un esfiierzo para umentar los mcemlvos para el trahajo seguro ‘por

incentivo no se debe entender dinero ni otra clase de recompensa matenal Hay cantldad ',




94

suficiente “incentivo, Trabajar seguro diran otros, debe ser su propia recompensa.

Desafortunad e para tales argt s, lo que debe ser, no necesariamente o es.
De cualquicr forma, es sensato el tratar de aumentar los incentivos de trabajar

seguros bajo la practica de que a mayor incentivo mayor respuesta de seguridad.
C. 2. ¢) PROPORCIONAR DISUASIVOS PARA EL TRABAJO INSEGURO

Ademas de los incentivos que deben proporcionarse para que se trabaje seguro,
deben haber disuasivos del trabajo inseguro. Para nuestro propésito, disuasivo es tbdo ’
aquello que los gerentes o supervisores pueden decir o hacer que influya para que los

empleados rechazen las practicas inseguras. Puede ser una sxmple expresmn de ;

desaprobacién tal como: "No quiero que pases el montacargas al taller sm antes hacer una

parada completa para cerciorarte que todo esta libre al frente", o esta otr No vuelvas a‘

repetir o que te vi hacer”. Podria ser en €l otro extremo una accuén dlslphnana que

suprima una seria prictica insegura que se repite. Conto podremos ver hay muchas
acciones que sirven de disuasivos de las acciones inseguras. Estp nos lleva al tercer punto
de nuestra estrategia de motivacion. Los supervisores deben hacer un esfuerzo para
aumentar los disuasivos del trabajo inseguro. Esto significa mucho més que meramente
confiar a las medidas disciplinarias la correccion de los malos habitos. En efecto, el uso de
tales castigos debe ser el ultimo recurso en la gama de disuasivos que debe emplear un
supervisor habil. Justamente asi como hay cantidad de incentivos psicolégicos para trabajar

seguro también hay disuasivos psicoldgicos del trabajo inseguro.
C. 2. d) DAR EL EJEMPLO PERSONAL CORRECTO

“ Las tropas no pueden dirigirse desde la retaguardia”, quiza el VXCJO dxcho nuhtar, '

no tenga mucha aplicacién en el combate moderno, pero su equwalen(e clertamente se‘ L
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apllca a la superv:snon de, empleados La supemsnon debe dmblr cl camino. de promocmn

de Ia segundad de sus empleado

. ordmano produce un lmpacto mis neganvo que Ia misma regla wo!ada porun supemsor

C. 3.) MANEJO DE LOS EMPLEADOS CON PROBLEMAS DE
- SEGURIDAD
Este capitulo incluye procedimientos para el manejo de dos tipos de empleados que
son problemas especiales de seguridad. Uno es el empleado cuya habilidad para trabajar
seguro es afectada temporal o permanentemente a causa de una condicién fisica o mental.
El porcentaje de tales empleados es mucho mayor que lo que generalmente cree y su

- contribucién a los accidentes con lesiones de seriedad es considerable. El otro tipo de " -

empleado problema es aquel que esté motivado inadecuadamente para trabajar seguro yf

.superwsor par ) jar estos dos tlpos de empleados problema
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C. 3. 3) MANEJO DE LOS DANOS TEMPORALES FISICOS Y MENTALES

Inspeccion del problema.

Algunos empleados desarrollan condiciones fisicas y mentales que afectan su

aptitud para trabajar seguros a causa de enfermedades, accid y tensiones emoci
Las condiciones del problema incluyen:
. Lesiones que incapacitan parcialmente.
- Efectos de enfermedades.
- Fafigas extremas,
- Estados de alcoholismo y drogadiccion.

- Otros desordenes temporales, incluyendo las perturbaciones emocionales,

Tales condiciones producen accidentes de varias formas. Afectan las aptitudes
fisicas, como la fortaleza, el vigor, la destreza, la coordinacion y la pericia. afectan las
aptitudes mentales, como la concentracion, el juicio, la memoria, la viveza mental y el
raciocinio. A veces influyen en los hombres arriesgandolos a practicas inseguras para evitar
tiempo o esfiterzo adicional.

Las evidencias sugieren que el porcentaje de accidentes causados por dafios a las
condiciones {isicas o mentales es muy grande, quiza del orden del 25%. Cualquier
localidad relativamente grande tendra en sus archivos docenas de casos de accidentes que
envuelven dafios temporales o cronicos como causas problemas. -

Como supervisor se tienen 3 responsabilidades basicas para prevenirlos:

1) - Estar alerta continuamente hacia comportamientos que sugi dailos
temporales fisicos 6 mentales. ’
2)- Valorar fa seriedad de tal comportamiento desde el punto de vista de la

seguridad.
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3)-"Tomar pronta y adecuada accidn cn base a la naturaleza del caso y-a las

circunstancias relativas.

" Antes de discutir en detalle estas responsabilidades, se debe saber mas sobre las

sefiales y sintomas de los daflos temporales de ocurrencia comiin.”:

CLASES DE TRANSTORNOS TEMPORALES °

empleado de realizar ctenos trabnjos con segun

e P Ca O COI’l na mano 0 plema

lesionada, puede seruna ﬁ:ente de nesgo que debe observarse

Si et cmpleado ha suﬁ1do una ‘lesion dentro o ﬁxera del trabajo pldale que se
reporte al servicio médico para ﬁnes de examen. Hagalo aunque el empleado argumente
que ha sido tratado por el médico de la familia. En el caso de que en su localidad no tenga

un departamento clinico, reporte el caso al superintendente departamental o utilice los

" procedimientos de la localidad que estén prewstos para estos casos, para que el empleado
reclba pronta atencién mednca
Si un lesionado és tramdo en el depanamento medlco y usted cree que el empleado

no es capaz de trabajar con segu i ad a cnusn de la’ lesion, pongase en contacto

mmedlatamente con su supervnsor o Jefe y exphquelc el problema

2 FATIGAS EXTREMA Algunas veces el emplendo trabajaré aunque esté

‘;fatngado al pumo de, ag

: e ln fauga pueden ser varias, entre éstas
. lenemos un segun o trabajo, “mal salu abuso ccn alcohol “vida disoluta, mala nutricion

o slmple cansancno'
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Estar alerta de las indicaciones de fatigas extremas, como comportamientos

Y

vacilantes, somnolencia, olor a alcohol, irritabilidad, movimientos no coordi S, 0jos

vidrosos, il ion y la franca admision de estar acabado por la fatiga.

3.- ESTADOS ALCOHOLICOS. Hay toda una gama de grados para los efectos
del alcohol, cualquier grado es incorrecto en el trabajo. En la mayoria de las ocupaciones
de planta, los empleados no tienen que estar intoxicados para que sean un peligro para
cllos mismos y los otros. Pruebas cientificas demuestran que una cantidad pequefta como
un trago afecta adversamente el tiempo de reaccion de un empleado, la coordinacion del
organismo, la destreza mental y otras medidas de desempefio fisico. Sin embargo, las

habilidades mentales, como la concentracidn y el juicio son atin ripidamente afectadas.

El consumo de alcohol induce una falsa ion de bi y sobreconfi que
hace a los empleados empequeflecer os peligros y cotrer riesgos innecesarios. Es por fo
que no hay grado alcoholico aceptable en el trabajo. Se enfatiza el punto porque algunos
supervisores se inclinan a tolerar en el trabajo hombres que se "sienten bien" en oposicion
a aquellos que obviamente estan "borrachos”.

Esté alerta de las sefiales que indican la influencia de intoxicantes. La inestabilidad,
a cara sonrojada, los ojos inyectados de sangre, el olor a alcohol, el entorpecimiento en el
andar o en el movimiento, la mirada fija, los movimientos abruptos, el hablar mascujado.

Comparar todas estas seflales con ¢l comportamiento normal del empleado.

Si se sospecha que el empleado esta bajo la influencia del alcohol, hablarle de

cualquier topico hasta que se pueda juzgar Ja situacion. Si se esta convencido de que el

feado se ra bajo esta infl ia, actuar segtin su autoridad ya sea enviadea su

casa, reportar el caso a un supervisor mas alto 0 seguir la practica requerida. Bajo ninguna
circunstancia permitir que el empleado siga en el trabajo. Si la practica en la planta

requiere que el empleado sea enviado al departamento médico, no permitir que vaya sin
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escolta. Lo mismo se aplica si se manda a su casa. Si su condicién lo requiere, escoltarlo
hasta la puerta de salida,

4.- ENFERMEDADES AGUDAS. Las habilidades fisicas y mentales de los
empleados se ven afectadas por enfermedades repentinas, las cuales hacen mds susceptibles
de tener accidentes. Disminuye la atencion al peligro, se afecta la concentracion, se
aumenta la tendencia a correr riesgos para evitar tiempo extra y esfuerzo; las enfermedades
severas pueden incluso afectar las destrezas y las necesarias habilidades fisicas.

Estar alertas de las sefiales de enfermedades como: queja de desvanecimiento,
vomitos, inestabilidad, falta de atencion, quejas de molestias y dolores, palidez o
sonrojamiento anormales y otras indicaciones de no estar bien.

5.- ESTADO DROGADO. Las drogas o los medicamentos en forma de droga
causan la incapacidad para trabajar seguro.

Estos incluyen: el estar

Diferentes drogas causan diferentes efectos col

fuera de conciencia, las condiciones de indiferencia parecidas a las que produce el alcohol,

pero sin olor. Instar a los empleados a reportar prc lqui i6n de

enfermedad después de tomar medi s, Las seflales por las que hay que estar alerta

son similares a las sefiales generales de cualquier enfermedad aguda como falta de
estabilidad, palidez o sonrojamiento anormal y quejas de debilidad o sensacion de
enfermedad.

6.- ESTADOS DE DEPRESION MENTAL. Muchos empleados en un tiempo u
otro son afligidos con periodos temporales de depresién mental a consecuencia de
problemas personales. Dependiendo de la situacion del trabajo, tales estados pueden hacer
al empleado propenso a los accidentes. Las personas deprimidas son generalmente
apartadas a un mundo interior de disturbios emocionales. Tienden a actuar mecénicamente,
guiadas mas por las costumbres del pasado que por la atencion a Ia situacién del trabejo.

Ven y sin embargo no ven, oyen pero no oyen. Eso por su preocupacién con sus
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.- Los ~ casos extremos estan

un emplead ulena y energxco por lo re;,ular sncmpre dlSpUeSIO de repente luce inatento,

: perezoso y agno “se puede asumir que algo no anda bién . lnversnmente, cuando un
empleado que es conocido por sus quejas continuas de malestares y dolores se queja més
dela cuenta, hay posibilidad de que algo esta anormal.

MANEJO DE CASOS DE DETERIORO TEMPORAL



Los detalles sobre como, tratar cunlquner caso sospechoso dc deterioro temporal -
fisico o mental no pueden descnbxrse en mngun hbro Estos detalles dependen de: (1) La .

naturaleza de la causa que prod ce el detenoro @ El conocimiento del empleado (3) La

naturaleza de la snuaclén de trabajo (4) Las pracucas de tratamiento establecidas por la

camo prn- imiento p,encral para lratar

planta. Se recomlendan los dos pasos
los casos sospechosos de detenoro mporal
L R PIATICAR ONEL LEADO PARA VERH‘ICAR SU IMPRESION

'INICIAL S| se s 1 no esta apto tempor ment

para l bajar,‘

did PR

que se recc

departamental o tomar las

aobservado, preguntando c6mo manejar el caso.

Si el empleado rehusa el tr iento médlco de’ la planta ratar. de consegulr su
aceptacion mediante el razonamiento y la persuacnon amnstosa Hacerle sﬂber que no se
puede continuar trabajando hasta que el departamento médico no haya aclarado dicha

condicion,
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Si atn se rehusa reportar el problema a la alta supervision. En caso de que sea

necesario enviar al empleado a su casa y es mejor que lo haga un representante del

departamento médico, ayudado si es jo por un T o del empleado, la
supervision departamental o personal del Departamento de Seguridad. Alguien con
autoridad en la planta debe establecer contacto con los familiares inmediatos del empleado
o tomar las medidas para sacar alempleado de los predios de la Compaiiia y conseguir la

atencion médica o ponerlo en manos de miembros responsables de su familia.
ALGUNAS RECOMENDACIONES GENERALES

"1.- EN EL CASO "BAJO LA INFLUENCIA DE ALCOHOL". No arriesgar nunca .
con las condiciones alcoholicas. Si se permite que el em'plcado éontinue en ei trabajo en

tales condiciones, hay rlesgo de un accidente de senedad o8 que otros empleados

demanden en el futuro el mismo tratamiento, de cualquxer modo a; supervxsnén sale :

perdlendo

Se debe manejar con tacto al empleado que esta ba_[o dlcha mﬂuenc no gcuéérlo L

de estar borracho, El objetivo debe ser retirarlo de la pla' ta ° ha er q

muestra del aliento para fines de analisis, con el mlmmo de penurbacmn

2 EL CASO DE ENFERMEDAD AGUDA: N

demandan alencnon medma profesmnal

No ofrccer nunca, en tales [«

sea autonzado por un profesmnal medu:o
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3.- EL CASO DEL TRABAJO LIVIANO. Nunca reasignar a un empleado a
trabajar en una posicién fuera de la regular, a menos que sea recomendado o autorizado
por el personal médico, La regla es buena por dos razones:

} (1) La resignacion temporal no autorizada puede ser errénea desde el punto de
vista médico porque puede ser demorado el cuidado necesario médico o puede
agravarse una condicién de seriedad. Ejemplo: Un supervisor condescendiente
permitié a un empleado aquejado de dolores en ¢l pecho, a trabajar en una tarea
ligera, dos horas después sufrid un ataque cardiaco de seriedad.

(2) La resignacion temporal no autorizada puede crear problemas de fingimiento

de enfermedades.

Una vez que los empleados saben que e} supervisor los asigna facilmente a tareas

suaves, si se quejan de dolores v malestares, le sacaran ventaja. Si se trata de ser

firme, se corre el riesgo de ser acusado de favoritismo.

4.- TRATAMIENTO DE LESIONES MENORES Y ENFERMEDADES. Nunca
asumir el papel de médico de la planta; se esta autorizado a prestar primesos auxilios si por
alguna razén no se aplica atencion médica profesional, Guiarse en tales casos de la politica

focal.
MANEJO DE LOS DANOS CRONICOS, FISICOS Y MENTALES.

Las enfermedades, accidentes, tensiones emocionales, y el proceso normal de
envejecimiento hace que algunos empleados desarrollen transtornos cronicos o contraigan
enfermeades que deterioran su habilidad para trabajar seguros. Conm un tratamiento
profesional adecuado, muchas de tales condiciones son completa o parcialmente

corregibles; otras no lo son. A diferencia de los transtornos temporales, tales condiciones
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son duraderas 8 menos que puedan detectarse o ser corregidas. Esto lo hace un problema
especial para el supervisor.

Al igual que los transtornos temporales, las condiciones cronicas o permanentes
causan accidentes, al afectar las habilidades fisicas y mentales necesarias para trabajar
seguros. Algunas veces causan accidentes directos. Por ejemplo; Una condicién de
debilidad fisica puede causar que ¢l empleado pierda el agarre en una herramienta pesada,
como llave stilson, quizi mds frecuentemente, tales transtornos causan accidentes
indirectamente al interferir con la atencion, concentracién y reconocimiento de los peligros
ambientales.

Como los transtornos temporales, tales condiciones no necesariamente significan
que la persona sea un problema de seguridad, el que un empleado sea o no un problema
depende de la gravedad del transtomno fisico o mental y de la clase de trabajo que haga.
Trabajos diferentes requieren cantidades y calidades diferentes de habilidades fisicas y

ara su d peifio seguro, cuando el transtorno le quita a la persona, por asi
p q p p

decirlo, las necesarias habilidades, entonces y solamente entonces es un problema de
seguridad.

Algunas veces los transtornos fisicos causan de otra forma problemas de seguridad,
por ejemplo, si tales transtornos envuelven la posibilidad de desmayos repentinos, no debe
permitirse que Ia persona opere maquinas o equipos mdviles, ya que la pérdidad de control
pondria en peligro la vida de otros. Los problemas cardiacos, epilepsias, y presiones

altas, son condiciones que pueden envolver desmayos

repentinos.

CLASES COMUNES DE TRANSTORNOS CRONICOS.
Discutiremos brevemente algunos de los transtornos crénicos e incapacidades

permanentes que puedan ser un problema de seguridad en algunas ocupaciones.
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1.- PERDIDAS VISUALES Y AUDITIVAS. Estudios cientificos han confirmado
una relacién entre los accidentes y los defectos visuales. Aunque sin el peso de tales

estudios, ¢l sentido comtn sugiere que es ia una vision adecuada para realizar un

trabajo en algunas ocupaciones, como choferes, operadores de grias, y ademas operadores
de equipos moviles. Los defectos visuales agudos son un problema en la mayoria de las
ocupaciones, sabemos que la destreza visual, comienza a deteriorarse mas rapidamente
después de los 45 aflos, después de esa edad, alrededor del 40 por ciento de las personas,
tienen deficiencias visuales de una u otra clase; afortunadamente la mayoria de las pérdidas
visuales naturales son corregibles mediante lentes recetados.

Se debe estar alerta de las sefiales de pérdidas visuales agudas como la miopia, el
astigmatismo, ya sea tener que acercarse demasiado para ver, tener que alejarse demasiado
para ver o pedir a otros ver.

Las pérdidas de audicién raramente son problemas de seguridad, aunque podrian
serlo en algunas ocupaciones.

2. PERDIDAS DE HABILIDADES FISICAS. Las habilidades fisicas como el
vigor, Ia fortaleza, la coordinacion, la agilidad y Ia destreza se deterioran gradualmente con
el proceso de envejecimiento, sin embargo, tales pérdidas naturales raramente llevan al
punto de ser un problema de seguridad excepto en aquellas ocupaciones que demandan
tales habilidades. La pérdidad de habilidad fisica por enfermedades cronicas, pueden ser
relativamente sibita y severa y es susceptible de ser un problema de seguridad en
ocupaciones muy activas fisicamente.

Estar alerta de seitales como inestabilidad, torpeza, movimientos lentos e inciertos,
falta de aliento, sofocamiento, temblores después de ejercitarse y quejas sobre falta de

fuerza, cuando Ia productividad esta relacionada dire con las habilidades fisicas, la

indicacion puede ser una reduccion marcada en dicha productividad.
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3. DOLENCIAS CRONICAS. Dependiendo de su naturaleza y gravedad, muchas

dolencias cronicas estdn acompafiadas de un deterioro en las habilidades fisicas y mentales, ‘

- como un bajo nivel de actividad general, mal estar interior, dolores y molestias, sensacion
de pesadez, mareos y fatiga e inclusive cambios de humor, por las razones discutidas
anteriormente, todas estas condiciones pueden ser un problema de seguridad en algunas
ocupaciones,

Se debe estar alerta de los cambios persistentes en el humor y el comportamiento.
Efectuar la practica de preguntar a los empleados sobre su salud fisica. Esta puede ser la
primera forma de detectar enfermedades cronicas en un empleado; checar ademas, las
ausencias desacostumbradas, las cuales pueden significar dolencias crénicas.

4, ENFERMEDADES MENTALES. No es necesario que hagamos aqui una
clasificacion de las muchas enfermedades mentales que afligen a las personas. Basta con
decir que son numerosas y toman una gran variedad de formas. En su forma aguda
inevitablemente son un problema de seguridad. Las personas afectadas mentalmente sufren
pérdidas en su habilidad de concentracidn, en su capacidad de juicio, en recordar las
instrucciones, los peligros, precauciones y en poner atencion a lo que pasa a su alrededor.
No es una sorpresa el que tales personas incurran en accidentes frecuentes.

Se debe cstar alerta en los sintomas persistentes de enfermedades mentales como
los siguientes: Iras violentas y frecuentes, cambios extremos en el humor, acusaciones
raras, sospechas y quejas de persecucion, conversaciones emocionales ;:onsigo mismo,
hablar extrafio hacia los otros, a‘umﬂcusaciqﬁes‘ y autorecriminaciones inusuales, risa o
llanto histérico, desorientacién aparentg,_qpéién'es extrafias de superioridad, etc.

5. DEFICIENCIA MENTAL; i»lay. ’g:«iér‘ntos de miles de personas ventajosamente
empleadas que son subnonnéle;én 4inte'ligé:‘:1>cid medible. Su habifidad para aprender,
razonar, juzgar, decidir o recordmi es limitédﬂ y por debajo de lo que los psicélogos llaman

normal. Colocados en la posicién cotrecta ro son un problema desde el punto de vista
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seguridad, en realidad se ajustan ideal alas has ocupaci que requi un
nivel bajo de habilidades mentales, pueden sin embargo ser un problema serio en
ocupaciones peligrosas que demandan una habilidad normal de razonamiento y juicio.

La mayoria de los supervisores no necesitan ser avisados de detectar los casos de

P

con def ia

taad

inteligencia subnormal. Las dificultades que confrontan los
mental cuando se les coloca en sitios errados, rapidamente se descubren. Comparados con
otros, aprencen mas lentamente, cometen errores mas frecuentemente, mal entienden las

instrucciones més frect yd ran mas falta de juicio,

MANEJO DE PROBLEMAS DE DETERIORO CRONICO.

Desde el punto de vista del supervisor, e} manejo de casos sospechosos de

deterioro crénico, que pudiera hacer a un empleado inseguro para i en su trabajo,
es muy similar al manejo de deterioros temporales. Los pasos basicos son como sigue:

1. VERIFICAR LA EXISTENCIA DE UN DETERIORO CRONICO.

Cualquier impresion inicial de que el empleado tiene un deterioro cronico debe
verificarse con prontitud razonable, observando méis de cerca al empleado en ejecucion de
su trabajo checando directamente con sus compafieros cercanos, discutiendo incluso el
asunto. con el empleado; si el empleado admite que el problema existe pero no ha hecho
nada para corregirlo, persuadirlo para que vea al médico de la planta o al médico familiar,
si el empleado se resiste a admitirlo, discutir ef asunto con el jefe del departamento de
produccidn, seguridad o recursos humanos, ya que no se puede obligar a un empleado a
que vea a un médico, sin embargo, se puede enviar a su casa, convencido de su inhabilidad
para trabajar seguro, de preferencia avalado por el servicio médico, ya que naturalmente se

desea estar seguro de que hay un problema de seguridad.
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2. VERIFICAR LA EXISTENCIA DE UN PROBLEMA DE SEGURIDAD.

El comportamiento puede sugerir si una persona tiene un problema de deterioro
cronico. El proximo paso es evaluar si la condicion del empleado constituye un problema
de seguridad. A menudo esto es dificil de evaluar, por lo que es recomendable obten_er la
opinién autorizada del médico de la planta, Ia cua! debe tomar en cuenta no solamente la
condicién del empleado, sino también la naturaleza de su trabajo, ahi es donde el
supervisor puede ayudar a que el médico de la planta determine una evaluacion correcta
del caso, proporcionandole evidencias de apoyo, con relacion al desempefio de! empleado
y a las condiciones de trabajo. »

Mantener un registro de los accidentes e incidentes de los empleados, de sus
enfermedades en el trabajo, ausencias, practicas inseguras y pobre desempefio; si el
registro no da bases a la idea de que exista un problema, quizas no hay ningtin problema,
pero si el registro verifica la exis;tencia del problema, puede.usarse de muchas formas,
como son: Ayudar al personal médico a evaluar el problema, convencer a la alta
supervision a tomar accion, dar apoyo a la necesidad de una reasignacion de trabajo,
persuadir al empleado a aceptar un trabajo méas compatible o incluso convencerlo a aceptar
un retiro temprano.

3. ENVIAR AL EMPLEADO AL MEDICO DE LA PLANTA. Si las
observaciones e informacion sugieren que el empleado es un problema de seguridad, se
tiene el derecho a insistir en que el empleado vaya al médico de la pla;na; sin embargo
como no se esta tratando con un problema temporal, lo mas sabio es discutir el problema
con Ia alta supervision, presentando los hechos que soponen‘ ia conviccion de que el
empleado es un problema de seguridad; lo mas probable es que el empl.gado sea enviado al
médico por la alta supervision. B e T

‘La historia médica debe contener i’nvfénn‘ac‘ganqué‘» sugiera la naturaleza del

problema actual del empleado.
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Es comprensible que cualquier supervisor pueda estar motivado por la simpatia
hacia un empleado y tendria preocupacion de causarle un problema, pensando de esta
manera no solo le deja de hacer un buen servicio al empleado, sino a su familia y a la

empresa, por lo siguiente: Primero se puede causar tiempo perdido en la atencién médica o

o

quirirgica necesaria; segundo se puede estar arriesgando con la mal ori simpatia, la
vida o un miembro del empleado, y tercero se puede estar poniendo en peligro a los

compaiieros del leado; final se hace reflexion de que si ocurre una lesion o

accidente de seriedad después de haber fallado en actuar, se tendra la desagradable tarea

de enfrentarse a Ja conciencia.
CODIGO DE LIMITACIONES DEL EMPLEADO

La antigiledad y las preferencias dan por resultado el movimiento de empleados de
una ocupacion a otra. Esto puede ser un problema de seguridad si un enpleado tiene

alguna limitacion que hace inseguro su movimiento a ciertas ocupaciones, por ejemplo: un

.
{

do con una dolencia cardiaca puede ser un problema como operador de equipo

mbévil,

Una forma de alertar a la gerencia de la limitacion de los empleados es
desarrollando un sistéma de codigos de limitaciones, que ha dado buenos resultados en
plantas europeas; €l codigo de limitaciones puede incluirse en la tarjeta de identificacion
del empleado, por supuesto esto no aplica a los casos de abuso de drogas o alcohol, por
citar un ejemplo:

El primer digito del codigo puede usarse para indi‘cﬁr el grado de limizac'i()n, como;

1. Limitacién menor

2. Limitacion mayor

Un segundo digito es usado- para “indicar e . tipo ‘dé ‘limitgciéh sin’ réyelir

informacion médica confidencial.
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-1. Limitacion de esfuerzo.

2. Limitacién auditiva.

3. Limitacion visual.

4. Limitacién respiratoria,

§. Limitaci6n de altura.

6. Limitacion para operar equipos moviles.

En general el propésito del codigo es alertar simplemente a la suﬁervisién de que
hay un problema de limitacion. Tales codigos no deben excluir automaticamente a los
empleados de ciertas ocupaciones, son solo la sefial para solicitar un exémen médico antes
de que empleado sea transferido a una ocupacién en la que podria ser un problema de
seguridad.

Cualquiera que sea el sistema del cadigo, no debe relacionarse directamente a un

problema médico especifico. Es sufici la indicacién de una limitacién funcional, por

ejemplo un trabajador epiléptico podria tener un codigo que indicara limitacion para operar
equipos méviles.

Cada planta industrial debe desarrollar un procedimiento que asegure que los
empleados con limitaciones permanentes o crénicas no serdn movidos a ocupaciones a las
que no pueden ajustarse. Tales empleados deben ser beneficiados con un exdmen médico
que determine su aptitud para una nueva ocupacion,

He aqui algunas otras reglas a seguir para evitar problemas dé seguridad que

pueden resultar de condiciones fisicas o mentales.

1. Si los empleados han estado fuera del trabajo por razones médicas por siete o
més dias, deben ser examinados por el departamento médico de la planta antes de regresér
al trabajo. No acepatar empleados en el trabajo hasta tener la autorizacién del

departamento médico.
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2, Si los empleados estin ausentes del trabajo por alegadas razones médicas, que
determinen padecimientos cronicos, solicitar que vayan al médico de la planta o discutir el

caso con la alta supervision, antes de reincorporarlos a sus labores normales.
C.4- DISCIPLINA Y OTRAS MEDIDAS CORRECTIVAS.
EL PROBLEMA DE LA DISCIPLINA.

LA IMPORTANCIA DE ENFOQUES EFECTIVOS A LA DISCIPLINA DE LOS
EMPLEADOS.

Las relaciones satisfactorias supervisor-empleados dependen, entre otras cosas de
como maneje el supervisor los problemas disciplinarios; cuando tales problemas son mal
manejados puede haber fepercusiones tales como:

© Resentimiento general de los empleados y resistencia pasiva.

° Quejas por arbitrajes parciales.

° llamadas de atencion hacia los supervisores por la alta gerencia, revocando sus

sanciones.

° Represalias en forma de paros y demoras. -

° Falta de respeto de los empleados hacia las reglas y procedimientos de seguridad,

calidad y productividad. o

° Otros problemas para los supervisores.

Claramente hay demasiado riesgo para tolerar un manejo ineficaz de problemas
disciplinarios, pero estos tampoco pueden ignorarse como sucede a menudo; un problema
nunca se resuelve dandole la espalda, por lo tanto no puede ignorarse a los empleados que
son un problema por su falta de cooperacion en el cumplimiento de las reglas y ordenanzas

de seguridad y en el seguimiento de los procedimientos de trabajo seguro, hacer esto es .

correr el riesgo de que dicha actitud contagie a otros empleados. Las reglas deben
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aplicarse a todos los empleados. La conclusion importante es gue el supervisor aprenda :
(1) cémo prevenir los problemas disciplinarios y (2) como manejaslos efectivamente
cuando ocurren. El propésito de ésta seccion es proponer los conocimientos para que se
desarrolle Ia destreza necesaria para el manejo de tales problemas.

Los procedimientos disciplinarios efectivos son importantes antes y después de un

acto inseguro, pero se debe tener en cuenta que el hecho de que un empleado haya

contribuido a su propio accid no es necesar causa para una reprimenda en la
forma de un reporte o de una sancin disciplinaria que exija castigo las acciones de
disciplina apresuradas han tenido a veces que ser anuladas porque no estuvieron basadas
en la realidad de los hechos, se debe dar consideracion a las causas directas e indirectas de

fos accid las cir z si las hubo, el desempefio en seguridad del

empleado en el pasado e incluso en ia naturaleza de las Iesioﬁes; es una practica dudosa el
enviar automaticamente reportes de advertencia a los empleados cuyas acciones inseguras
hayan contribuido a accidentes o lesiones de cierta consideracién. Los principios que se
discuten a continuacién sobre medidas disciplinarias deben aplicarse tanto después como

antes de un accidente.
LOS DOS SIGNIFICADOS DE DISCIFLINA

Para la mayoria de los supervisores la palabra disciplina significa alguna clase de
reprimenda, castigo & regafio, dado a empleados que actian mal. Es}e concepto de
disciplina es muy estrecho, no proporciona la estructura necesaria para que los
supervisores comprendan la verdadera naturaleza de sus responsabilidades relacjopadas
con la misma.

Hay dos significados de disciplina que deben ser comprendidos: primero, disciplina

en un producto final, un estado de la mente; es una actitud o disposicion para hacer lo que
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"Esta es la clase de disciplina que fos supervisores deben desarrollar y reforzar en
su§ exhj)leédos. Desde el punto de vista de la seguridad, ol empleado disciplinado no es
aquél que nunca ha sido reprendido, castigado o amonestado por infracciones, sino aquel
qué esta listo a aplicar su entrenamiento en seguridad en todas las situaciones de trabajo.
Esa clase de empleados que se rige por las reglas y ordenanzas de seguridad, tiene el
sentido de disciplina.

Segundo, disciplina-es una accidn, un recurso hacia un fin. En un sentido amplio,
accion disciplinaria es cualqﬁier clase de accion qué haga al empleado mas sensible para
lograr su trabajo con facilidad, con orden y sin error de seguridad.

Ahora bien, eso incluye ciertamente mas que sanciones por las malas acciones;
incluye mucho de lo que se ha explicado anteriormente como es el desarrollo de relaciones

personales sanas; {a instruccion cabal en los empleados a fin de que sepan qué hacer y lo

que se espera de ellos, dar a fos otros el buen ejemplo a seguir, recomp el esfuerzo,
fortalecer la autoestima, todas estas cosas estan relacionadas con la disciplina. Este es el

concepto amplio de disciplina que debe ser comprendido. Nos dice que hay muchas rutas

de disciplina conto un resultado final. Nos recuerda que ¢! tipo de accién disciplinaria en
forma de sancion es solamente una de las muchas maneras de infundir un sentido de
disciplina y es en todo caso el dltimo recurso, pero antes de eso, estd la interaccion

administrativa,

C.4, .a) MEDIDAS DISCIPLINARIAS PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS

Hagamos una distincion atil entre medidas disciplinarias preventivas y correctivas.
Las medidas disciplinarias preventivas son aquellas acciones tomadas para infundir un

sentido de disciplina antes de que haya un problema disciplinario.
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Tales medidas incluyen acciones de supervision como:

1. Orientacion inicial de seguridad.

2. Entrenamiento de seguridad al inicio del trabajo.

3. Capacitacion de seguridad frecuente. ]

4. Estimulo a las opiniones y sugerencias de los empleados.
5. Reconocimiento al esfuerzo y al logro.

6. Direccion por medio del buen ejemplo.

7. Enfasis en las ganancias de trabajo seguro.

8. Enfasis en los riesgos de trabajo inseguro.

9. Observaciones planeadas de seguridad.

10. Desarrollo de las bases para la cooperacion.

Todas estas actividades crean una mayor disposicion en los empleados a hacer lo

e dicoiml

que ellos saben que debe hacer. Por eso son I ias p jvas, porque

previenen problemas disciplinarios e incorporan la idea de que més vale prevenir que
lamentar.

Las medidas disciplinarias correctivas son aquéllas iniciadas cuando se ha
reconocido la existencia de un problema de disciplina. Son activadas por practicas de
trabajo incorrectas, violaciones a las reglas, bajo desempefio en el trabajo y otros tipos de
problemas de conducta. Tales medidas toman un nimero diferente de formas, como
reinstruccion, persuacion, amonestacion, entrevistas y sanciones.

did Aieeinli

Por qué hacemos una distincion entre I ias p tivas y

correctivas, la distincién se hace primeramente para enfatizar que la edificacion.de la
disciplina de los empleados debe comenzar antes de que haya problemas disciplinarios, no
después, como pinsan muchos gerentes y supervisores. También hay otra razon: Las
medidas correctivas disciplinarias requieren comprension y destrezas especiales porque se

ocupan de empleados que son problema; cuando tales empleados son mancjados mal, son
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Tales medidas incluyen acciones de supervision como:
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que ellos saben que debe hacer. Por ¢so son medidas disciplinarias preventivas, porque

previ probl disciplinarios e incorporan la idea de que mas vale prevenir que
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Las medidas disciplinarias correctivas son aquéllas iniciadas cuando se ha
reconocido la existencia de un problema de disciplina. Son activadas por practicas de
trabajo incorrectas, violaciones a las reglas, bajo desempefio en el trabajo y otros tipos de
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Y
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de los empleados debe c« antes de que haya problemas disciplinarios, no

Y

después, como pinsan muchos gerentes y supervisores, También hay otra razoén: Las

101 Sierinl

correctivas plinarias requi comprension y destrezas especiales porque se

ocupan de empleados que son problema; cuando tales empleados son manejados mal, son
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probables las repercusiones negativas por eso las acciones disciplinarias correctivas son

una clase especial de tratamiento.

C. 4. b). ENFOQUE CORRECTIVO DE CINCO FASES

ENFOQUE BASICO A LA CORRECCION DE LAS VIOLACIONES DE
SEGURIDAD.

Reduciendo el problema decimos que nuestro interés es como corregir a los
empleados que han sido observados desviandose de las practicas de trabajo 'seguror- .
recomendados o violando reglas y procedimientos de seguridad. Las henamiég'nas =
necesarias vienen dadas por éste método de correccion. Ellos son: -

1. Correccibn por reinstruccion,

2. Correccion mediante recordatorio.
3. Correccion por persuacion o amonestacion.
4. Correccion mediante entrevista,

5. Correccion mediante sancion.

1.- CORRECCION POR REINSTRUCCXONA

La correccién inicial de una préctica insegura sea o no una violacion a una regla de:

seguridad, debe ser normalmente una reinstruccién amistosa, que dé al empleado el = N

beneficio de la duda, dependiendo de la naturaleza de la violacion se puede requerir una

cotreccion mas vigorosa, pero ésto sera una excepcion no una regla.

Para ser efectivo, la reinstruccion debe ser conducida a modo de convencer al
empleado, y es precisamente aqui donde los supervisores cometen el mismo error; le dan
poca iinportancia, manejan la reinstruccion como un recordatorio casual, dado de pasada,

porque piensan que es la primera falta y no le dan la importancia debida; se debe explicar



17

lo que el empleado hizo inseguro y porque es inseguro, luego si es necesario, demostrar la
alternativa segura; finalmente, convencer al empleado porque es mejor la alternativa
segura. Los minutos adicionales que tomard esto se traduce en horas posteriores de trabajo

seguro,
2. CORRECCION MEDIANTE RECORDATORIO

La correccidn mediante recordatorio, como su nombre lo indica no es mas que un
recordatorio breve para detener una practica insegura y seguir la altemnativa segura.

1oad

Algunas veces esa es toda la correccion ia. En ocasil los emp s realizan

practicas inseguras pequeflas como resultado de preocupaciones, o falta de atencion
momentanea, o simplemente descuido, no hay intenciéon, no se ha comido riesgo
deliberadamente, no ha habido negligencia marcada. Por ejemplo un empleado puede
olvidar el volver a colocar sobre sus ojos Ias gafas de seguridad al reiniciar su trabajo en
una operacion que requiera tal proteccion. Aiin en el caso de que haya sido corregido
anteriormente por no usar sus gafas de seguridad, la repeticion no significa necesariamente
que sea un problema de seguridad y que necesite tratamiento como tal, el empleado puede
ser de hecho cooperativo en cuestiones de seguridad Puede ser una tictica inadecuada
dejar que el incidente active una serie de correcciones por persuacion o amonestacion. La
accion mds apropiada es un simple recordatorio, siempre y cuando Ja violacion no se haya
cometido deliberadamente y €sta no envuelva riesgos serios a la vida, partes del cuerpo 6 a
la propiedad.

Este concepto plantea la siguiente pregunta: / Cuéntas veces debe un supervisor
aplicar un simple recordatorio para tales practicas inseguras, antes de decidir que el
empleado es un problema de seguridad?. Esto depende enteramente del juicio del-

supervisor. Alln las précticas inseguras relativamente pequefias causadas por-faita de ‘
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atencion u olvido deben considerarse como un problema cuando ocurren frecuentemente.

Ese es el momento de cambiar a otro tipo de comreccion mas vigorosa,
3. CORRECCION POR PERSUACION O AMONESTACION

La correccién por reinstruccién no siempre resulta, algunos empleados repetirin
una practica insegura a pesar de la reinstruccion, la razon puede ser premeditacion,
negligencia o simplemente olvido; cualquiera que sea la razon la tercera correccion formal
debe ser normalmente un esfuerzo vigoroso para persuadir al empleado a que detenga la
préctica insegura, debe ser una persuacion del tipo que apela a aquellas cosas como la
razon, seguridad, orgullo, reputacion, lazos familiares y asi por el estilo. El objetivo es
convencer al empleado de que es por su propio interés que debe detener la practica
insegura, si el empleado no es suceptible a la correccion ésta puede tomar la forma de una
amonestacion verbal. Se le dice al empleado que no se va a tolerar las practicas inseguras y
que se considere advertido y amonestado, por lo tanto el supervisor es responsable de
ltevar un registro de tales amonestaciones verbales y de hacer que se coloquen en el
expediente departamental del empleado en cuestion. Sin embargo, es preferible que el
problema pueda corregirse por persuacion amistosa en vez de amonestacion verbal,

Este tipo de correcciones también obedece la regla de que un empleado que ha

+o a.

cometido frecuentes practicas inseguras que sugieran glc que esté c ) a
ser un problema de seguridad, debera ser tratado con mas exigencia,
Como en el caso de la reinstruccion y el recordatorio puede haber circunstancias

que requieran una correccién mds fuerte que la persuacién 6 la amonestacion para una

segunda violacion, tales cir ias aunque son pcionales, se dan.
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5. CORRECCION MEDIANTE SANCION

En muchas ocasiones ain con el método de la entrevista correctiva no hay éxito

para cambiar el desempedio del empleado, entonces el Gltimo recurso es algin tipo de

¥

sancion correctiva; la naturaleza de la sancion puede variar, i €s una susp
del trabajo por un periodo definido, con sanciones progresivas por las violaciones
subsiguientes, hasta la terminacion en Gltima instancia, del contrato del trabajo.

Los principios para administrar las sanciones disciplinarias, deberan tener como fin

aplicarlos en forma justa y honesta.
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D)-CONTROL |
D.-1) AUDITORIAS DE SEGURIDAD l

Las auditorias de seguridad en un sentido amplio son las revisiones del entorno '
seguro que debe rodear a la empresa y al trabajador con el fin de mantener y confirmar las
condiziones seguras de trabajo.

Son aquellas practicas que determinan la eficiencia de seguridad con que trabaja
una empresa; implica la revision de los elementos de seguridad con que cuenta la empresa
y determina la exactitud del estado de seguridad general de las instalaciones y de los
conocimientos de seguridad de los trabajadores.

Las realizan los mismos empleados, los cuales tienen la capacidad para influir 6
modificar la estructura normativa de seguridad en condiciones y actos que pretenden
siempre una mejora continua.

Las auditorias de seguriad se llevan a cabo a través de:
D. 1. a) INSPECCIONES DE SEGURIDAD

La realiza un inspector de un irea distinta a la evaluada, efectuandola de manera
imparcial y bajo un programa establecido.

Se usa un formato que contiene una revision de:

- Magquinaria y equipo.

- Existencias y materiales.

- Herramientas.

- Pasillos y pisos.

- Escaleras.

- Instalaciones.
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- Oficinas.

‘- Personal

Los cuales tendran mcnsos dc orden llmpleza y estado geneml dandoles valores AR

" puntuales con el fin de obtener un valor ﬁnal

" Estes ponderacxones s enunr.lgran (_:omo.
Exqeiente s
Bueno
Regular
Malo
Mujr malo
Sin puntaje
Anotando al final de la inspeccion calificacion y recomendaciones.
- ANEXO IV '

D. 1. b) MONITOREOS AMBIENTALES

Se llevara un registro en formatos para controt mensual y en plzarrén colocado en
el &rea respectiva para identificacion y correccidn dmna de posnbles fugas peligrosas en
tanques, valvulas, carretes, bridas, etc.; para tal efecto se usartin equipos afines del
monitoreo y deteccion.

La razon principal es detectar fuentes posibles de ignicion, de contaminacion y de

riesgo a la salud para ser corregidas.
D. 1. ¢) TRABAJO SISTEMATIZADO DE SEGURIDAD

Este es un punto importante en el contro! de la seguridad para prevenir incidentes;

su importancia radica en detectar y corregir inmediatamente riesgos en el equipo e’

instalaciones.
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Los formatos variaran en funcion de las ﬁecesidadgs‘ de ca‘dﬁ planta y pueden ser de )
manera general: o . ‘ .
a).- Verificacion de aperturas de valvulas de comrol:i'm;‘mnnmes como::
- Agua de enfiiamiento.
- Vapor.
- Alimentaciones de materias primas peligrosas o combustibles, - .
- Gases de recuperacion, ‘

- Ete.

b).- Puentes de continuidad,
- Localizandolos desde el inicio del proceso hasta Ia finafizacion del mismo.
- Corrigiendolos o remplazandolos durante la inspeccion cuando éstos estén

flojos, rotos, con pintura, con oxido, etc.

c).- Inspeccidn de protecciones de seguridad de equipo como:
- Alarmas de presian,
- Alarmas de temperatura.
~ Dispositivos de alivio de presion,
- Vilvulas de aislamiento.
- Conexiones a prueba de explosion.

- Etc,
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d).- Inspeccion de sistemas de humidificacién
"~ Verificar obstrucciones.
~ Funcionabilidad.
~ Posicion,
- Diseflo.
- Etc.

D. 1. d) PLATICAS DE SEGURIDAD,

Esta es una actividad oficial y obligatoria dentro de la descripcion de puesto de
todo aquet empleado que tenga bajo su responsabilidad personal subordinado y que debera
emplear 5 minutos cada semana para recordar y reforzar procedimientos o bién informar
incidentes de seguridad ocurridos y consecuencias con el fin de hacer conciencia de

seguridad en su personal.
- ANEXO V

D.2).- INVESTIGACION Y REPORTE DE ACCIDENTES -
INCIDENTES

Se busca b fos li jentos a seguir en la investigacion y reporte de
accidentes - incidentes, para conocer fas causas basicas que los originaron y tomar fas
medidas para evitar su repeticion.

Debera ser politica de cualquier empresa que todo el personal trabaje en un
ambiente sano y seguro, para lo cual se deberd investigar y reportar todos los accidentes ¢

incidentes que ocurran.
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GENERALIDADES

decidente

Un accidente es un acontecimiento no deseado que da por resuitado un dadio fisico,

lesion o enfermedad ocupacional a una persona, dafio a ia propiedad o al medio ambiente.

Incidente.

Un incidente es un acontecimiento no deseado que bajo circunstancias un poco
diferentes pudo haber resultado en dafio fisico lesion o enfermedad a una persona, dafo a

1a propiedad o al medio ambiente.
D. 2. a) CLASIFICACION

Los accidentes segin su resultado se clasifican en;
1.~ Accidentes con daflo personal,

2.~ Accidentes con dailo a la propiedad.

1) Accidentes con daito personal

1.2) Accidentes con lesion leve~- Son aquellos que no impiden a la perSona 2
continuar desarrolando sus actividades normales de trabajo y que el trataniiemo se limita &

primeros auxilios.

1.b) Accid con lesién i

1.b.1) Accid con incapacidad temporal.- Son.aquellos que imposibilitan- al -
trabajador a desarrollar sus actividades normalmente durante un turno completo o més,v

pero que después de un periodo permite regresar al lesionado 4 su trabajo, Ejemplo
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cortaduras, golpes, machucones, quemaduras, etc. es decir, no dejaran huella en el

lesionado.
+1.b.2) Accidente con incapacidad parcial per - Son aquellos que provocan

1a pérdida de una o varias facultades fisicas y que aun después del periodo de tratamiento
médico no recuperaré su integridad o facultad para trabajar completamente. Ejemplo

amputaciones, pérdida de un ojo, agudeza auditiva, fractura que limite el movimiento, etc.

1.b.3) Accidentes con incapacidad total per - Son aquellos que provocan
en el individuo la pérdida de la capacidad de trabajar. El tipo de lesiones en estos casos son
por ejemplo pérdida de la capacidad de Ia vista, de la capacidad de oir, pérdida de las
manos, o de los pies, etc. A

1.b.4) Muertes
2) Accidentes con dafos a la propiedad.

Son aquellos fuegos, explosiones, derrames y fugas de materiales peligrosos de
cualquier magnitud; o aquellos accidentes en los que se produce un dafio a la propiedad
( edificio, equipo, materiales, herramientas, etc. ) por pequeiio que sea. En esta
clasificacion entran los que producen un dafio al medio ambiente ( contaminacion del
suelo, aire o agua). ‘

Debe ser responsabilidad de cualquier persona que detecte o sufra algin accidente
o incidente informar a su jefe y al departamento de seguridad de la localidad, asi como

participar con su informacion para la investigacion.
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D. 2. b) GRAVEDAD Y POTENCIALIDAD

1)- ACCIDENTE O INCIDENTE DE BAJA GRAVEDAD Y/O
POTENCIALIDAD

Son aquellos que no impiden continuar con las labores de operacion como por
ejemplo: raspones, machucones, quemaduras de primer grado, pequefias cortadas,
contacto de incendio, pequefios derrames de materiales, etc.. Sin embargo las
acciones de correccion deben ser inmediatas sobre las practicas o condiciones
inseguras que lo originaron.

Se sugiere que el llenado del reporte de accidente - incidente debe quedar
elaborado en un plazo menor de 24 horas y turnado al departamento de seguridad
de Iz localidad.

-ANEXO VI

2) ACCIDENTE O INCIDENTE DE MEDIANA GRAVEDAD Y/O
POTENCIALIDAD,
Son aquellos que se refieren a eventualidades gencradas por riesgos medios que
ya impiden la continuidad laboral, como: quemaduras de segundo grado, heridas, -
distocaciones, laceraciones, lesiones en los ojos, fuegos pequefios, derrame de .
materiales, etc.
En éstos casos se recomienda integrar un comité, siendo el supervisor del Aéreg'
afectada el presidente y las personas involucradas en el accidente - incideﬁté‘e] .
encargado de seguridad y el responsable general del drea, los integranies. :
Se debe llenar reporte de accidente - incidente (anexo VI), re);orie de

investigacion ( anexo VII) y ser entregados en un plazo menor de 72 horas.
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3) ACCIDENTE O INCIDENTE DE ALTA GRAVEDAD Y/O
POTENCIALIDAD

Son aquellos que derivan de un riesgo grave que no solo impide la
Yontinuidad lzboral de la persona o personas afectadas, sino que pueden incluso
detener el proceso productivo y activar la investigacion de las autoridades por
ejemplo: amputaciones, lesiones graves, muerte, dafios de gran magnitud,
incendios mayores, explosion seria, fugas grandes de materiales.

En estos casos, sin importar la hora ni el dia se integrara el comité de
investigacion en forma inmediata, el cual estard formado por:

- Gerentes ( planta, relaciones industriales, tecnologia ).

- Encargados de seguridad ( gerentes y superintendentes ).

- Supervisor del area afectada.

- Personal que a juicio del comité se crea necesario.

Al término de la investigacion el presidente del comité preparara al reporte
global del accidente - incidente, que contendra antecedentes, analisis,
determinacion de costo, soluciones y conclusiones, entregando una copia 2 cada
miembro del comité, para que se reunan nuevamente a discutirlo y aclararlo, todo
esto no debe rebasar un plazo de 5 dias; es importante sefialar que las acciones

para retomar a la planta a una actividad segura son inmediatas.
CUMPLIMIENTO DE RECOMENDACIONES

Dada Ia importancia que tiene el restablecer o mejorar las condiciones del ambiente

de trabajo las medidas tomadas para evitar la repeticion de los accidentes - incidérites, .
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deben ser revisadas en fas fechas que se establezcan y serin los responsables anotados en

reportando period

el reporte los que se hagan cargo de perseguir que se
los avances al departamento de seguridad, quien debe ser un 6rgano controlador,

moderador y ordenador,
ANALISIS DE ACCIDENTES - INCIDENTES

‘i q

no sino que son

Sabemos y estamos de do que los
causados ( no a propdsito por supuesto ) y que las causas inmediatas son los actos
inseguros y/o las condiciones inseguras; asi como las causas basicas que los originan y que
son los factores personales y de trabajo o a menudo una combinacion de ambos, por ello,
la parte mas importante de la investigacion de accidentes es la determinacion de tales
causas que nos serviran para evitar que sucesos similares se presenten y simultineamente
nos permite llevar una estadistica que posteriormente nos sirva para desarrollar programas

de prevencion de accidentes.
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CONCLUSIONES

El presente trabajo es la elaboracién de
un proyecto que define un plan global,
generalizado y metédico para estructurar la
SEGURIDAD en la Industria Petroguimica,como
prototipo de planta de alto riesgo.

Basado en la investigacién de tratados y
estudios que han sido utilizados através de la
historia industrial en México dentro del campo
de la seguridad,en algunos casos como replica
de los conceptos de seguridad de plantas
extranjeras y en otros como inquietudes del
profesionista mexicano, ante la aparicién de
reglamentaciones gubernamentales aunado a las
nuevas normas politicas y sociales que van
acordes con la vanguardia del desarrollo
tecnolégico,del mercadeo mundial Yy del
ecosistema,por lo que sobre la marcha se han
venido depurando hasta formar un s6lido
concepto,con un panorama claro de aplicacién
de lo que significa la seguridad y hacia donde
conlleva :a salvaguardar las instalaciones,
pero sobre todo la integridad humana,creando
ambientes sanos 'y sequros para los
trabajadores.

Todo credo corporativo debe de conciderar
a la sequridad con la misma importancia que
tienen la calidad,la productividad y los
costos;as{,en la aplicacién de las estrategias
de seguridad relacionadas con la gama de
actitudes humanas,debe manifestarse la
necesidad de tener una conciencia Dbien
definida de seguridad en el trabajo.

Como sabemos el tema de seguridad es
bastante amplio por la extensa teoria y 1la
diversidad de combinaciones con el factor
humano,sin embargo partiendo de este estudio
se puede guiar a la creacién de la seguridad
en cualquier tipo de empresa,ya que el
desarrollo de ésta,es un concepto universal
aplicable a todo tipo de industria,como pueden
ser por ejemplo la textil,alimenticia,minera
metal-mecé&nica, farmaceutica,etc ,porque se
toma como referencia una planta donde el
riesgo que rodea al trabajador es parte
intrinseca del proceso.

La conclusién puede resumirse en 1los
siguientes principios:

lLa seguridad es responsabilidad de todos.

Dar entrenamiento de seguridad a todo el

personal.
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Las lesiones y las enfermedades
ocupacionales pueden prevenirse. Todas las

operaciones tienen su riesgo, pero todos
los riesgos pueden prevenirse razonablemente.
) La prevencién de accidentes contribuye al
éxito del negocio.

Trabajar con seguridad es una condicién
-al contratar.

Igualdad de prioridad:Produccién,Calidad,
Costo, Sequridad.
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-ANEXO I

CUESTIONARIO VALORATIVO DE CONOCIMIENTO DE SEGURIDAD.
PRODUCCION. .

1) ¢{Conoces la Estadistica actual de Riesgos de Seguridad ?
(81 (No)
2) ¢Sabes cuiles son los riesgos mas frecuentes ocurridos en ti tarea ?
' ) (No)
3) ;Sabes qué es un Acto y una condicion insegura ?
) o) '

4) (Cuéntos agentes contaminantes conoces de ta depénanien’tf) ?

5) ¢(Has oido alguna vez, hablar de la Disposicién y Distribucién correcta de la Planta

como causa de riesgos ?

(8i) (No)
6) ¢Sabes qué es una Comisién Mixta de Seguridad ?

(8i) (No)

{Cémo se integra ? )
) (No)

{Leyes que la Amparan ?

] (89 (No)

{Qué caracteristicas debe tener ?
() (No)

{Qué hace ?

(s o)



7) ¢ Sabes qué es la Seguridad ?
(8i) (No)
8) ¢Qué es un Riesgo de Trabajo ?
(s) (No)
9) {Qué es el Indice de Frecuencia ?
(si) (No)
4Qué es el Indice de Gravedad ?
(8i) (No)
{Qué es ¢l Indice de Siniestralidad ?
(8i) (No)
10) ¢Podrias definir la Combustién ?
Co o)
11) ¢ Sabes como se clasifican los incendios ?
(8D (No)
12) ¢Sabes cudntos hidratantes hay en la Planta ?
(89 (No)
13) 4 Sabes cémo se forma un grupo contra-incendio ?
(s1) (No) )
14);Qué tipo de extinguidor usarias para sofocar un conato provocado por papel y

) .madem?

15) ¢Le echarias agua a un motor eléctrico queméandose ?
(8i) (No)
16) (Conoces las protecciones contra explosion ?

(8D (No)



¢Deberan estar completamente selladas ?

(Si) (No) .
17) ¢ Cuaéntos tipos de conoces ?
18) ¢Sabes llenar tarjetas de seguridad de acuerdo al procedimiento de llenadb ?
) (o) '
19) ¢Has hecho alguna vez un reporte de accidente-incidente ?
(51 (No)
¢Sabes como se llenan 7
(89 (No)

20) En base a éste cuestionario ;podrias considerarte un observador experimentado de
seguridad ?
(8) (No)
¢ Crees necesario una restructuracion de tu Educacion sobre Seguridad ?

(8D (No)



ANEXO 1II

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
TITULO: PLAN DE EMERGENCIAS

1. ASUNTO: Plan de emergencias.
2. OBJETIVO: Definir las responsabilidades y el cusso de las acciones a realizar pars ef
control de una emergencia.

3. POLITICA: Deberi ser politica de cualquier empresa mantener un ambiente sano y

4.

seguro, asi como no influir desf? bl en el ni en la o idad y para
fograrlo desarrollara sus mejores esfuerzos.

4. GENERALIDADES: E! plan de emergencia debe contener la descripicion de cada una
de las actividades a realizar por parte del personal que se encuentre en planta una vez

declarada la emergencia.

Elplant 4 para su operacion dos etapas de emergencia;

Capitulo 1. EMERGENCIA INTERNA.
Capitulo 2. EMERGENCIA EXTERNA,

5. RESPONSABILIDADES: Es responsabilidad de todo el personal prestar auxilio en el
tiempo que se le solicite cuando por riesgo inminente peligren fa integridad de fas personas
o las instalaciones.

Las responsabilidades de los gerentes y supervisores serin:

Exigir el cumplimiento de este plan de emergencia a todo el personal y asegurar su

licacion asi como j2ar o no yuier modificacian.




ANEXO II

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
TITULO: PLAN DE EMERGENCIAS

1. ASUNTO: Plan de emergencias,

2. OBJETIVO: Definir las responsabilidades y el curso de las acciones a realizar para el
control de una emergencia.

3. POLITICA: Debera ser politica de cualquier empresa mantener un ambiente sano y
seguro, asi como no influir desfavorablemente en el ambiente ni en la comunidad y para
lograrlo desarrollara sus mejores esfuerzos.

4. GENERALIDADES: E! plan de emergencia debe contener la descripicion de cada una_
de las actividades a realizar por parte del personal que se encuentre en planta una vez V
declarada la emergencia.

El plan reconocera para su operacion dos etapas de emergencia:

Capitulo]. EMERGENCIA INTERNA.
Capitulo 2. EMERGENCIA EXTERNA.

S. RESPONSABILIDADES: Es responsabilidad de todo el personal prestar auxilio en el
tiempo que se le solicite cuando por riesgo inminente peligren la integridad de las personas
o las instalaciones.

Las responsabilidades de los gerentes y supervisores seran:

Exigir el cumplimiento de este plan de emergencia a todo e! personal y asegurar su

'nlicacion asi como autorizar o no cualquier modificacion.



"Vigil.a’r' la cdﬁecta aplicacion ael plan de emergencia y asegurar la difusion através
del me(‘:anis'md‘het»:esnﬁo y mantenerlo actualizado.

{(eﬁﬁcar el éonoéimiento del plan de emergencia de su personal.

Es respdnsabilidad de todos conocer y cumplir cuando corresponda cada una de las

Aad

funciones especificas encc

asi como Ia serenidad requerida, evitando

actitudes de descontrol o panico.

6. PROCEDIMIENTO DE EMERGENCIA INTERNA
DEFINICIONES:
Emergencia Interna. Toda situacion de emergencia inicial cuyo potencial de riesgo
no rebase recursos de control.
Situacién de Emergencia. Se define como situacién de emergencia cuando existe el
riesgo inminente de que ocurra alguno de los Eventos que a continuacion se enlistan:
1.Conato de incendio.
2. Descomposicion o incendio en lugares de almacenamiento de compuestos
orgénicos peligrosos.
3. Accidente que requiera auxilio inmediato en el area.
4. Derrame y/o fuga de materiales peligrosos (corrosivos, reactivos, toxicos,
inflamables).
Sefal de Emergencia. Al ocurrir una emergencia se dard un toque de sirena e
independientemente de su duracion invariablemente significara situacion de mergencia,
Emision de Sefial de Emergencia. Cualquier persona que detecte una situacién de

emergencia de las mencionadas, es responsable de accionar el actuador de sirena mais

ol
P

hicad

) y que se enc s en las entradas a las dreas importantes de proceso y

de servicio.



Personal que no integra la Brigada de Emergencia, se procedera a lo siguiente:

1. Suspender todos los trabajos.

2. Apagar los cigarrillos inmediatamente.

3. Desconectar todo equipo eléctrico bajo su responsabilidad.

4. Desergenizar todos los interruptores bajo su responsabilidad.

5. Apagar todo motor de combustion interna bajo su responsabilidad.

6. Trasladarse a su respectiva area de resguardo, unicamente pueden corrrer los
miembros de brigada.

7. Para dirigirse al area de resguardo llevar su equipo de seguridad personal.

8. Exclusivamente dirigirse al area de resguardo que le corresponda.

UBICACION DE AREAS DE RESGUARDO : LOCALIZACION DE CADA UNA

Cada uno de los jefes de depar SON respe de contabilizar y asegurar

q

que su personal se encuentre sano y salvo en su respectiva drea de resguardo.

En el caso del personal contratista y/o visitas seran responsabilidades de la persona
que controla sus actividades en el interior de [a planta.

FIN DE EMERGENCIA: Controlada la emergencia, tnica y exclusivamente por
decision del comandante de brigada se procedera a emitir la sefial de fin de emergencia que
ser4 mediante dos toques de sirena, finalizando asi la emergencia interna y reanudando las
actividades.

A. DESVIACIONES AL PROCEDIMIENTO.

No se permitira el involucramiento de ninguna persona ajena a la descrita en él.

Ninguna persona debe emitir orden alguna durante la emergencia sin el

conocimiento del comandante de brigada.



B. SENAL DE EMERGENCIA,

En ausencia del sistema de sirena o por falla, la sefial seré sustituida por un sonido
de silbato de vapor de mas de un minuto.

De coincidir una situacion de emergencia con el horario de prueba de las estaciones
de sirena, este toque de sirena real sera de mas de un minuto los toques de prueba son en-

todos los casos menores de Imin.

7. PROCEDIMIENTO DE EMERGENCIA EXTERNA.
DEFINICIONES:

EMERGENCIA EXTERNA: Toda situacion de emergencia declarada que después
de su evaluacién se considere que los recursos de control se verin derrotados y la
emergencia adquiera un potencial de riesgo que haga insegura la permanencia del personal

en planta.

SITUACIONES DE EMERGENCIA DECLARADA O CAUSAS DE EVACUACION.

1. RUPTURAS DE DISCOS EN RECIPIENTES QUE CONTENGAN MATERIALES
ALTAMENTE TOXICOS.

2. FUGA O DERRAME INCONTROLABLE DE MATERIALES PELIGROSOS O
TOXICOS.

3. AUSENCIA TOTAL DE ENERGIA ELECTRICA (CFE-GENERADOR DE
EMERGENCIA) Y SE ESPERE FALLA DE EQUIPOS CRITICOS.

4. INCREMENTOS DE PRESION CON EVIDENTE TAPONAMIENTO DE LOS
DISPOSITIVOS DE ALIVIO.

5. INCENDIO DECLARADO EN CUALQUIERA DE LAS AREAS DE PROCESO,
SUBESTACION, CUARTO DE INTERRUPTORES, ETC.



SENAL DE EVACUACION. Al ocurrir cualquiera de las sigui emer,

declaradas o causa de evacuaciéon mencionadas con el punto anterior, se dara la sefial de

evacuacion que serd el toque de la sirena de evacuacion.

COMUNICACION PURANTE LA EMERGENCIA,

Tendrén radios que permitira la comunicacion con el comandante de brigada para
los propésitos siguientes:
a) De requerir mis personal del que interviene en el control de la emergencia el
comandante de brigada lo hara saber via radio.

b) De ocurrir algun cambio en las condiciones de la emergencia y este no sea

L3

d do por el dante, es r abilidad del quien tenga radio
informario para su evaluacion.

©) De requerirse realizar la evacuacion de planta, los portadores de radio serén
el contacto entre el personal que espera la asistencia de auxilio externo, y el

personal que se encuentre en el drea de evacuacion.
PERSONAL DE BRIGADA DE EMERGENCIA.

Una vez decidida la evacuacion inmediatamente se debera proceder a lo siguiente:
a) Poner aspersores.

b) Poner tanzamonitores a las areas de riesgo.

c) Cerrar las vilvulas de aislamiento de 4reas.

d) Meter agus fria a los equipos con reaccionantes,

©) Poner los humidificadores.

f) Poner extractores. )

8) Poner en semiautomético todos los tableros de control.

Después de estas acciones se debera emitir la-seital de evacuacion.



ANEXO III

- RESUMEN DE PROCEDIMIENTO

ENTRADA_ A TA E

Este procedimiento aplica para trabajar centro de cistemnas, fosas de contencién,
reactores de proceso, silos, y equipos similares y que se denominaran tanques.

Para entrar a un tanque es necesario contar con la autorizacién del supervisor del
drea el cual exigird se cumplan cada una de las medidas de seguridad indicadas en el

formato de permiso de entrada a tanques y que son:

- El tanque debe estar saneado. )

- Debera hacerse mediciones de explosividad y de oxigeno.

- Deberh entrarse con equipo completo de respiracion.

- Debera haber una persona en el exterior del tanque por cada una de las
que estan en el interior.

- Las personas en el interior del tanque deberén estar amarradas con una
cuerda al exterior para casos de rescate.

Debera h dici de explosividad y porcentaje de oxigeno durante el
tiempo que dure la maniobra.

)

El toque de sirena de ef trabajo, toda

{3 ch

procedimiento debera suspender el trabajo.

una desviacion al

P que

Estas son las i i basicas del procedimiento. Todo caso no revisado deberd ser
consultado en el procedimiento extendido.




FORMATO TIPO DE SEGURIDAD

ANEXO IV

N DE SEGURIDAD ___ |}

M- <m ]
wo-0>»

@oICOmMpZ—

ACTO INSEGURO OBSERVADO O
CONDICION INSEGURA OBSERVADA.

ACCION TOMADA

{NOMBRE:

FECHA;,




ANEXO0 IV
FORMATO TIPO DE SEGURIDAD

TRABAJO SISTEMATIZADO DE SEGURIDAD
I SISTEMA VALVULAS Y TUBERIA '
v—r—

INSPECCION DE CARRETES DE DISCOS DU RUPTURA
VALVULAS AUTOMATICAS Y DE COUNTROL.

EQUIPO VALVULAS AUTGMATICA] VALVULAS DE CONTROL.
1ZQUIERDJDERECHO 1ZOUIERDO] DERECHO REVISO
LBRE | LIBAE OPERABLE | OPERABLE SUPERVIS!

LOS CARRETES Y VALVULAS DE DISCO DE RUPTURA DEBEN QUEDAR ABSOLUTAMENTE LIBRES DE MATERIAL
ANTES DE INCORPORARLOS A OPERACION.TODA DESVIACION DEBERA CORAEGIRSE DE INMEDIATO.




ANEX0 IV

FORMATO 11PQ O SEGURIDAD

[FUERTES DE CORTNOBAS ] TRABAJO SISTEMATIZADO DE SEGURIDAD

aula: FECHA DE REALIZACION:
AREA:
EQUIPOS:

NOTA: TODO PUENTE DE CONTINUIDAD EN MAL ESTADO DEBE CORREGIRSE DURANTE LA INSPECCION.

No LOCALIZACION l BIEN I FLOIO ROTO PlNTURAl 0OX1D0 ITORNILLO
. — =

FRERRERER

INSPECCION REALIZADA POR: FIRMA: TURNO:,




FORMATQ TIPO DE SEGURDAD ANEXO IV
GUIA;, TRABAJQ SISTEMATIZADO DE SEGURIDAD.
FECHA:

SISTEMA DE HUMIDIFICADORES { DRENAR
DURANTE 5' Y REALIZAR INSPECCION ).

LIBRE _OBSTRUIDO LIBRE
PRty —— -

OBSTAUIDO
e

Wg'o'aulnh-.un.."'“'“-"v

INSPECCIONO:,

NOTA : DE ENCONTRARSE ALGUNA DESVIACION DEBE GENERARSE ORDEN DE TRABAJO

PARA SU CORRECCION.




ANEXO IV

FORMATO TIPO DE SEGURIDAD
TRABAJO SISTEMATIZADO DE SEGURIDAD
GUIA: INSPECCION DISCOS DE RUPTURA RECIPIENTES
Nos. EQUIPC BIEN PICADO ROTO ESTADO [TORNILLOS| TORQUE § CUBIERTA
ASIENTO § CABEZAL DESFOGUE
1o
20
3o
:
40
50
INSPECCION REALIZADA POR: FIRMA: TURNO:

NOTA:TODOS LOS DISCOS DE RUPTURA DEBEN QUEDAR EN PERFECTO J
ESTADO DE OPERACION.
TODA DESVIACION DEBE CORREGIRSE DE INMEDIATO,




FORMATO TiPO DE SEGURIDAD ANEXO IV

TRABAJO SISTEMATIZADO DE SEGURIDAD

GUIA: INSPECCION DISCOS DE RUPTURA RECIPIENTES
Noa, EQUIPO BEN [ picano | Roto | ESTADO JTOANILLO] APRIETE { CUBIERTA
ASIENTO | CABEZAL DESFOGUE,

1o

2

3

40

sa

INSPECCION REALIZADA POR: FIRMA: TURNO:

¢ IONES:

NOTA:TODOS LOS DISCOS DE RUPTURA DEBEN QUEDAR EN PERFECTO
ESTADO DE OPERACION.
TODA DESVIACION OEBE CORREGIRSE DE INMEDIATO,




FORMATO TIPO DE SEQURIDAD
——

TURNO:

ASISTENCIA

“PLATICA DE SEGURIDAD" ..

FECHAL

FIRMA DEL SUPERVISOR:




FORMATO TIPO OE SEGURIDAD ANEXO W)

REPORTE DE ACCIDENTE
INCIDENTE No oE
JLOCALIDAD:
ESLLTADO DEL CON LESION INCAPACITANTE SINLESION
CON LESION LEVE FUEGO Y/0 EXPLOSION.
) LOCALIZACION EXACTA:
FECHA ENQUE SUCEDIO  |HORA: Trunno: 1 2 2 ESPE |TRABAJANDO TIEMPO EXTRA
FECHA EN QUE SE INFORMO |DIADELASEMANA D LM M J VS

SOLO EN ACCIDENTES CON LESION

NOMBRE DEL LESIONADG |NOMBRE DE QUIEN PRESTO PRIMEROS AUXILIOS
puESTO: IEDAD DEL LESIONADC FECHA DE CURACION HORA DE CURAGIO
ESTADO CIVIL
[TIPO DE LESION: INCAPAGIDAD ] NO
IMSS M.OEP._No OE DIAS
PARTE DEL CUERPO AFECTADA: ANTIGUE I
EN LA EMPRESA:
EN EL PUESTO:
OBUETO/EQUIPOS/SUSTANCIA QUE CAUSO LA LESION: PERSONA OLE TENIA MAS CONTROL SOBAE EL
OBJETO/EQUIPO/SUSTANCIA QUE CAUSO LA LESIO)
cosTo EsTiMADO:
SOLO EN CASO DE QUE EXISTAN DANOS
DANO A LA PROFIEDAD:
INPO OE DANO:
[OBUETO/EQUIPD/SUSTANCIA QUE CAUSO EL DANO: PERSONA QUE TENIA MAS CONTROL SOBRE EL
OBJETO/EQUIPO/SUSTANCIA QUE GAUSO EL DANO)
cosTos EsTIMADOS: [COSTOS AEALES:
INCIDENTE
TPO DE INCIDENTE:
ERSONA QUE INFORMO EL INCIDENTE: ]PUESYO:

OBJETO/EQUIPD/SUSTANGIA RELACIONADD CON EL INCIDENTE:

PERSONA CON MAS CONTROL SOBRE EL OBJETO/EQUIPO/SUSTANCIA QUE CAUSD EL INCIDENTE:




FORMATO TIPO DE SEGURIDAD L Sl CONTANEXOVI

DESCRIBA CLARAMENTE COMO SUCEDIO EL ACCIDENTE O INCIDENTE .

o
E
s
c
a N
1
[
c
1
[+
N
E ACTOS INSEGUROS CONTRIBUYERON - 7" QUE CONDICIONES INSEGURAS CONTRIBUYERON
IRECTAMENTE EN EL ACCIDENTE O INCIDENTE? _DIRECTAMENTE EN EL ACCIDENTE O INCIDENTE?
N i i
A [CUALES SON LAS CAUSAS 8ASICAS © FUNDAMENYALES PARA LA EXISTENCIA DE ESTOS ACTOS o
L JCONDICIONES INSEGURAS. ) N
t
s S
1 - gl g
s B

EVALUACION 1GRAVEDAD POTENCIAL DE LAS PERDIDA| PﬂQBAB(UDAD DE REPE'IC!ON.
GRAVE:  SERIO  LEVE. FKEWENTE Rt OCEONAL

Jot/E MEDIDA(S) SE HA{N) TOMADOC O BE TOMARA(N) PARA EVITAR RB’ETICION’I ENUMERE LA(S)

MEDIDA(S) CON RESPONSABLE(S) ¥ FECHA(S) OE cuupumsm

z0-0zm< mx v

FECHA DE CORRECCION 1- 2- - 4. 5. 8.
FIRMA DEL SUPERVISOA FIRMA DEL GERENTE O GERENTES 'Vo. Bo. DEPARTAMENTO DE
SEGURIDAD

TURND DE AREA
ECH) FECHA: FECHA: FECHA DEL REPORTE




FORMATO TIPO'DE SEGURIDAD ANEXO VII

" REPORTE DE INVESTIGACION DE
ACCIDENTE-INCIDENTE ©.

DE"

QFECHA’
ASUNTO INVESTIGACIOH DE ACCIDENTE No.

INCIDENTE NO.

PLANTA:.

L. ~RESUMEN ,

: Desctipcién de ‘no: més de seis o siete
lineas de lo gue sucedié, anotando el dia,hora
sitio,tipo de = accidente-incidente,equipo y/o
personal involucrade Yy si hubo lesién,
descripeién de ésta sin  anotar causa o
detalles.

11.~GENERALIDADES E INFORMACION DE
IDENTIFICACION.

Se enumeran los datos siguientes
(donde apligue).

1.-Nombre

2.~Departamento

3.-Puesto del lesionado

4.~Experiencia en el trabajo

5.~Lugar del accidente-incidente

6.~-0Operacién que ejecutaba

7.~Agente

8.~Factor personal

9.-Descripcién de la lesién

10.~-Partes del cuerpo afectadas

il.~Fecha y hora del accidente-incidente

12.~Hora de entrada del lesionado al
trabajo.

13.~Equipo involucrado.



III —DESCRIPCION DEL ACCIDENTE O INCIDENTE.

Descripcién‘d L e6mo - ,sucedié en- .forma
‘cronolégica, anotando. -~ con : - detalle las
condiciones existentes: _-antes, durante y
después del” -accidente y .. cualquier dato
‘relacionado con -éste,que’ nos pueda dar un
. conocimiento claro de la naturaleza exacta de
-lo ocurrido.

Esto. debe darse con el mayor detalle
posible, pero 1limitarse a los puntos del
informe sélamente.

IV.-INVESTIGACION DEL ACCIDENTE-INCIDENTE

Anotar las desviaciones y 1los distingos
encontrados por los que sucedidé el accidente o
incidente con toda la informacién recopilada
por el comité de investigacién y con detalle.
( No deben obtenerse conclusiones como
resultado de teorfas no comprobadas).

También anotar todas las desviaciones
encontradas en la investigacién,aunque no sean
la causa del accidente o incidente.

V.-CAUSAS DEL ACCIDENTE O INCIDENTE.

Analizar las posibles causas determinadas
por el comité.

VI.-DESCRIPCION Y -CLASIFICACION DE LA LESION.

Indicar con’; lenguaje entendible y
‘clasificar ‘el “"accidente ~de acuerdo a su
magnitud; e 'indicar el tiempogue generara la
incapacidad.

~V;I ZBIENES MATERTALES DANADOS

: -si el accidente involucra equipo o
',construcciones, debe detallarse,indicando dias
perdidos de produccién o paro de equipo.

VIIT.-COSTO DEL ACCIDENTE
ANEXO No. VIII



IX. ~RECOMENDACIONES.

Se ‘indican :las’ recomendaciones :

- *SEGURIDAD ©/PRESIDENTE 'COMITE - -




FORMATO TIPO DE SEGURIDAD . ANEXO vl

DETERMINACION DEL COSTO DE ACCIDENTES

1).-COSTO DEL TIEMPO PEADIDO POR EL TRABAJADOR.,
A).-PAGO A SUSTITUTO

B}.-PAGO POR DIAS DE INCAPACIDAD

{NO INCLUYE PAGO AL IMSS).

2).-COSTO DE DANOS AL EQUIPO
A).«(POR REPARACION MANO DE OBRA Y MATERIALES)
B).-POR SUSTITUCION.

C)-FOR DANOS A OTROS EQUIPOS

3).-COSTO DE NORMALIZACION DE OPERACIONES
A}.-COSTO DE MATERIALES PERDIDOS

B).-COSTO DE PRODUCCION PERDIDA

C}.-GABTOS VARIOS DE AUXILIO

{ TAXIS KILOMETRAJE,ETC.)
0).-OTROS
{ MULTAS PROPINAS,ESTACIONAMIENTO,CASETAS,ETC)

COSTO TOTAL GLOBAL
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