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SEPERIND

> Resaitar la importancia de que una empresa cuente con
una buenas administracion (en materia de seguridad e
higiene), que implica la observancia de la normatividad,
asi como la aplicacién de politicas propias en materia
de seguridad industrial.

» Describir el impacto de una buenas administracién de la
seguridad industrial, en el ambito de la empresa, de la
sociedad y el entorno familiar de sus trabajadores.

» Analizar las repercusiones econdémicas que tiene para
una empresa, el contar con una buenas administracién,
en materia de seguridad.
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SEGURIDAD NIDUSTRIAL
CAPITULY |

1.1. INTRODUCCION.

Desde tiempos muy remotos, el hombre ha tenido que trabajar, estos trabajos
generaimente los llevan a cabo con ciertos aparatos y/o herramientas, que al ser
empleadas pueden provocar accidentes, si no se usan adecuadamente, es por ello,
que los accidentes se empezaron a multiplicar a principios del siglo pasado, con la

Revoluciéon Industrial.

El problema de la seguridad, empezé a interesar mas, cuando el numero de
maquinas, su potencia y velocidad aumentaban, creando cada vez riesgos mayores,

de probabilidad de peligro en las industrias.

El primer resultado obtenido en materia de seguridad industrial, fue en
Inglaterra el afo de 1802, con una ley para proteger la salud y el bienestar de los
aprendices y trabajadores de hilanderias y fabricas. En 1833 se modificé la ley, e hizo
que el gobierho inspeccionara su cumplimiento. En ésta se menciona, la colocaciéon
de mallas a las maquina para la proteccion del trabajador. La notificacién de los
accidentes de trabajo, esto con el fin de saber las causas de los mismos, y tomar las
medidas pertinentes para corregir los problemas de inseguridad en cada area de

trabajo.

Desde luego hay de riesgos a riesgos. Sin embargo, un accidente por muy
pequefio que sea puede ocasionar molestias, retrasos, lesiones u otros problemas, ya

que un accidente siempre tiene consecuencias fisicas, psicolégicas, y econémicas.
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1.2. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL.

La alta competitividad de las empresas en la actualidad, las ha llevado a ia
necesidad de:
1) Reconocer |os riesgos.

2) Abatir las causas del riesgo y por ende los posibles accidentes.

Los programas de seguridad e higiene ocupacional, aunados a los de analisis

de impacto ambiental estan cobrando fuerza en tedos los medios.

Entre los numerosos y variados problemas relacionados con los obreros, que
trabajan en la industria, uno de los mas graves es el de los accidentes industriales. Ei
costo de los accidentes en términos de dinero es enorme, pero en términos de

pérdidas humanas, es tragico.

Enla actﬁatidad, es importante evaluar los riesgos, lo cual se lleva a cabo por
tipo y zonas de trabajo, esto con la finalidad de prevenirlos, haciendo las correcciones
pertinentes, o si es necesario realizar. programas de mantenimiento preventivo
haciendo énfasis en calibraciones preventivas de lineas, revision de tuberias y
niplerias, inspeccion y calibracion preventiva de equipos, revision de valvulas, asi

como inspecciones de dispositivos de proteccion.

Todas las medidas mencionadas anteriormente, son para prevenir un siniestro,
ademas se tiene que saber hacer, de alli, su importancia de los simulacros,
campafias de seguridad y capacitacion para el uso y operacién correcta de los

equipos, que puedan ayudarnos en caso de un siniestro.

Es importante crear conciencia en el personal y autoridades de lo
imprescindible que es la seguridad, para el bienestar de las dos partes. No se deben
escatimar esfuerzos que estén encaminados a la proteccién de la integridad fisica de!

trabajador, el medio ambiente y equipos que forman parte de una industria.
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Actualmente, la seguridad es un compromiso personal, que significa no
exponerse innecesariamente y sin proteccion a los peligros del medio. Es importante

tener en cuenta, que la seguridad es responsabilidad de todos.

1.3. CONCEPTO DE ACCIDENTE INDUSTRIAL.

Se define a un accidente como: "Todo acontecimiento indeseado, que aitera el
desarrollo normal de las actividades y produce perjuicios a la empresa, dafos
materiales, pérdida de insumo, de producto o tiempo de produccion, pudiendo

también, provocar dafios a las personas y a las instalaciones”.

1.4. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES.
~ Es sabido que toda accion tiene una causa, y que los accidentes no son una
excepcion. Un minucioso examen de las causas de los accidentes, revela dos clases

o categorias principales: condiciones peligrosas y actos peligrosos.

Las condiciones peligrosas, implican algun aspecto del ambiente fisico que
determina o hace probable un accidente, por ejemplo: instalacion desordenada de la

maquinaria, alumbrado deficiente, partes moviles sin proteger, suelos con grasa, etc.

Mientras que los actos peligrosos, son aquellos que conducen a un accidente,
o aquellas fallas en la labor asignada que dan por resultado un accidente. Lo
importante es reconocer las causas que llevaron al trabajador o persona a realizar el
acto peligroso, encontrandose un nimero de posibilidades tales como: falta de vision,
enfermedad, preocupaciones, intoxicaciones, coordinacion deficiente, falta de
adiestramiento, etc. Todos estos estados o condiciones constituyen el “elemento

humano’ llamados también factores humanos.
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Los actos y las condiciones peligrosas pueden actuar entre si, de tal manera
que un accidente, puede ser causado por varias condiciones o actos peligrosos, esto
nos lleva a que existe una interaccién entre los actos y condiciones peligrosas, las
cuales pueden llegar a traducirse en un accidente de grandes pérdidas econémicas,

pero sobre todo humanas.

1.5. TENDENCIA A LOS ACCIDENTES.

Como se menciond en el apartado anterior, toda situacién peligrosa esta
creada por una condicién peligrosa y/o un acto peligroso. Esté acto peligroso tiene
origen debido a factores humanos. Esto nos habla de la facil tendencia a crear
situaciones peligrosas, no solo a nivel industrial sino también a nivel sociedad, si no

existe capacitacién adecuada para realizar una determinada actividad.

En la practica industrial, el acto peligroso o inseguro, que provoca determinado
tipo de accidente, es la violacion de un procedimiento comunmente aceptado como
seguro. A nivel industrial los actos peligrosos mas comunes son generalmente
ocasionados en las siguientes situaciones:

1 - OPERAR SIN AUTORIZACION.

Se refiere a realizar una operacidon o un trabajo sin estar autorizado o

capacitado para ello. No obtener la autorizacién necesaria o no advertir los riesgos

que se corren con esa operacion.

2 - OPERAR O TRABAJAR A UNA VELOCIDAD RIESGOSA (PELIGROSA).

Es decir, efectuar un trabajo con demasiada prontitud o muy lento.

3 - HACER INOPERATIVO LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD.
Haciendo que no funcionen los dispositivos de seguridad ya sea retirandolos,

ajustandolos mal o desconectandolos.
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4 - USAR LAS MANOS EN LUGAR DEL EQUIPO ADECUADO.

Usar el equipo en forma imprudente o emplearlo en forma peligrosa. Es
evidente, que si se dispone de equipo o herramienta para facilitar o auxiliar el trabajo
y que ademas éstas estan disefiadas para determinados trabajos, es imprudente no

usarlas o usarlas en forma incorrecta.

5 - MEZCLAR, COLOCAR, COMBINAR EN FORMA PELIGROSA.

Estos actos peligrosos se refieren a las mezclas, y que se debe tenerse
precaucion al manejar substancias quimicas. Quienes fas manejen deben saber sus
caracteristicas y comportamientos, tanto quimicos como fisicos al unirlas o0
mezclarias unas con otras, ya que es posible que al poner en contacto unas con otras

se formen mezclas o compuestos peligrosos.

6 - ASUMIR POSTURAS O POSICIONES INSEGURAS,
Se refiere a la forma incorrecta en cuanto a la posicion fisica adoptada por un

individuo para realizar tal o cual trabajo.

7 - EFECTUAR REPARACIONES EN EQUIPO QUE SE ENCUENTRA OPERANDO
O EN MOVIMIENTO.

No se debe trabajar en un equipo, herramienta o dispositivo en movimiento,
porque indiscutiblemente cualquier falla observada durante [a marcha de esos

equipos, se corregira sin riesgo peligroso, cuando este parada.

8 - POR DISTRACCION Y BROMEAR EN HORAS DE ACTIVIDAD.

Los conceptos de este punto siempre se ocultan a las estadisticas, sin
embargo, existen y son muy frecuentes. La distraccion se refiere a la perdida de
concentracién para efectuar determinada actividad o simplemente no poner atencion

al trabajo.
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NO USAR ROPA O EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL.
Debido a la falta u omisidon en el uso del equipo de proteccion personal,

ocurren infinidad de accidentes y a la inversa, muchos accidentes se han evitado con

su uso. Por mencionar algunos de estos equipos se encuentran entre los mas

comunes los siguientes:

>

CASCO. Este debe usarse cuando los trabajadores estén expuestos a la caida de
objetos, o fragmentos que saltan y a otros riesgos de lesiones en la cabeza.
GUANTES. Estos deberan de ser adecuados a los riesgos, que permita a libertad
de movimiento de los dedos y de las manos.

MONOGAFAS. Se emplean para la proteccion de a vista; existen diferentes tipos
que van de acuerdo al riesgo visual.

MANDILES. Estos también son de diferentes materiales, segun el riesgo que
quiera evitarse. Generalmente se usan contra salpicaduras de substancias
quimicas.

RESPIRADORES. También son muy diversos y debera usarse en todos los casos
en que haya cantidades excesivas de elementos nocivos o una deficiencia de

oxigeno en la atmésfera.

Esta tendencia a los accidentes podra disminuirse siempre y cuando exista un

buen adiestramiento y buen programa de capacitacion.

1.6. INFORME SOBRE LOS ACCIDENTES.

Como se ha mencionado en los puntos anteriores existen diversas causas que

provocan los accidentes, pero para prevenir un accidente de la misma naturaleza o de

similar origen, es necesario realizar un informe o una auditoria de riesgo. Un buen

informe incluira datos sobre los puntos siguientes:
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1 - FECHA, HORA DEL DiA, TURNO, LOCALIZACION.
Las condiciones de trabajo cambian a menudo, de hora en hora, de turno en
turno. Por ejemplificar, los efectos de la fatiga son mucho mas pronunciados durante

la Ultima parte de la jornada de trabajo.

2 - EMPLEOQO, TAREA, ACTIVIDAD.

Estos datos suministran informacion especifica acerca del tipo de trabajo que
se efectuaba en el momento de ocurrir el accidente. El potencial de riesgo de las
diferentes tareas y de las operaciones de que consta cada una de ellas, puede de

este modo ser determinado.

3-TIPO DE ACCIDENTE.
Una informacién de esta clase, incluiria una descripcidon exacta de la

naturaleza del accidente.

4 - CAUSAS INMEDIATAS DEL ACCIDENTE.
Esta informacion toma en cuenta la causa del accidente en términos de actos y

condiciones especificamente peligrosos o fas combinaciones de ambos.

5-RESULTADOS DEL ACCIDENTE.
Los datos que se incluyen en este apartado consideran la localizacion de las
lesiones, descripcion de las mismas y la magnitud del dafio producido; en maquinas,

aparatos y personas que intervienen en dicho acontecimiento.

6 - EXPERIENCIA.
La importancia que tiene la experiencia profesional en relacién con el tipo de
accidente puede determinarse solamente mediante un cuidadoso analisis de datos

fidedignos, el origen de los cuales deber ser el informe del accidente.
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7 - DATOS PSICOLOGICOS.

Las puntuaciones del test de aptitud, las descripciones de personalidad y test
de perfeccionamiento, deben incluirse, si es posible, en la relacién del accidente. El
analisis de estos datos puede proporcionar informacién para identificar aigunos de los

factores personales que han contribuido en el desarrollo del accidente.

Los datos completos de cada uno de los apartados mencionados constituyen

los minimos requisitos para confeccionar un informe del accidente que sea de utilidad.

1.7. EMPLEO DE LOS INFORMES DE ACCIDENTES Y REPORTES DE LOS
ANALISIS DE RIESGOS PARA LA ELABORACION DE PROGRAMAS DE
PREVENCION DE ACCIDENTES. '
Una gran cantidad de datos cuidadosamente reunidos en varias secciones del
accidente suministra la informacién basica para proyectar un acertado programa de
prevencién de accidentes. Es de suponer, que se tendria que hacer un informe de
todos los accidentes, y no solamente de aquellos que implican lesiones y
desperfectos materiales. El problema practico de obtener una informacién completa
del incidente o accidente no esta totalmente resuelto, aln disponiendo de un informe
del accidente confeccionado cuidadosamente. Un informe suministra informacion
Gnicamente en la medida en que la persona que los lleva a cabo responde
conscientemente al cuestionario contenido en el mismo. Por eso es necesario
apoyarse de un andlisis de riesgo para la elaboracion de un programa de prevencion

de accidentes.

1.7.1. ANALISIS DE RIESGOS.

Este tipo de analisis implica, revisar cuidadosamente los riesgos asociados al
efectuar cualquier operacién o trabajo dentro de una pianta, y el determinar la
probabilidad de que un incidente, como la falla en el disefio, mantenimiento

preventivo, supervision, capacitacion, descuido, etc se convierta en un accidente.
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Se entiende por incidente, aquello que sobreviene en el curso de un asunto y
tiene con este algun enlace dafino. Para cada tipo de peligro existe un incidente
determinado, que nos puede llevar o conducir a consecuencias diferentes. Por
gjemplo, el escape de una sustancia corrosiva podria, bajo diferentes circunstancias
provocar:

v Dafos al ser humano.
v Dafos al medio ambiente.
v Darfios a algun equipo.

Este tipo de analisis junto con los informes de accidentes es la base para la

elaboracion de un programa de prevencion de accidentes dentro de una planta.

1.8 COSTO DE LOS ACCIDENTES.

Es indudable que todo accidente de trabajo produce costos, ya sea que en él,
resulte lesionado el trabajador o salga ileso y que de estos costos los que se
manifiestan de inmediato, son los servicios médicos e indemnizaciones que sefala la

ley en favor del trabajador, victima de un accidente; siendo estos los costos directos.

Sin embargo, el accidente no solo origina este costo, sino que significa
también, otros gastos como: Interferencia en la produccion, dafios a la maquinaria o
equipo, desperdicio de materiales, tiempo perdido, distraccion de otros trabajadores
(temor), tiempo de investigacion, menor produccion del trabajador, perdida de
prestigio y de posibilidades de hacer negocios, etc. Estos se clasifican como “costos

indirectos” porque se consideran dentro del costo general de operacion.
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1.9 TECNICAS PARA FOMENTAR LA SEGURIDAD.

Una parte del problema en la prevencién de accidentes, radica en la manera de
estimular al obrero a que ponga en practica sus conocimientos y atencién en la
materia, para ello es necesario contar con un programa de capacitacion de seguridad
e higiene en el centro de trabajo. Lo mas importante es tener al obrero motivado, lo

cual es muy complejo, debido a la naturaleza y dificultad que esto representa.

ALGUNAS DE LAS TECNICAS PARA FOMENTAR LA SEGURIDAD SON:

PARTICIPACION DE LOS EMPLEADOS. Es de vital importancia que los obreros
participen en la capacitacion en materia de seguridad. Durante los uitimos aros se ha
hecho cada vez mas evidente la participacion activa de los empleados en los asuntos

que afectan a su propio bienestar.

CAMPANAS Y CARTELES DE SEGURIDAD. En las organizaciones industriales esta
muy difundido el uso de carteles y campanas dirigidas a estimular el cumplimiento de
las normas de seguridad. Los carteles que transmitan un aviso general,
particularmente en términos negativos, son probablemente poco eficaces. Un
desagradable dibujo mostrando alguna parte mutilada del cuerpo, con él titulo: “no
dejes que esto te suceda a_ti”. tiene muy poco valor en la prevencion de accidentes.

Crea resentimiento, temor y, algunas veces, célera.
Los mensajes han de llevar un mensaje simple, razonable y constructivo,

redactado en términos positivos. Expresiones como las siguientes, colocadas en

lugares apropiados, son ejemplos de carteles positivos e informativos:

10
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COLOCATE EL CASCO PROTECTOR PROTEGETE ANTES DE PONER EN MARCHA LA

MAQUINA.

Los carteles se usan con el fin de atraer el maximo de atencién. Su legibilidad y
su uso adecuado del color son factores para captar la atencion. Por la misma razon
no deben colocarse demasiados carteles ya que podrian dispersar a atencidn sin

resultado positivo.

Las campafias de seguridad en las cuales los obreros se esfuerzan por
conseguir un récord de horas de trabajo sin accidentes, ayudan a sensibilizar al
trabajador en estos problemas. La mejor manera de llevar a cabo una campania de
seguridad es que ésta se prolongue indefinidamente. Se puede recompensar de

alguna manera a los individuos que posean un buen expediente en seguridad.

110 PAPEL QUE JUEGA LA TECNOLOGIA EN LA PREVENCION DE
ACCIDENTES.

Es importante reconocer que ademas de los factores humanos en los
accidentes, tambign intervienen los factores mecanicos o de ingenieria, lo cuales no
pueden ser pasados por alto. Un buen ambiente de trabajo puede contribuir
grandemente, a eliminar accidentes y, en otros, a controlar con mas facilidad el factor
humano. Actualmente, existen tantos accesorios de seguridad distintos en la industria

moderna, que es imposible dar normas para cada uno de ellos.
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Sin embargo, sabemos que todos los buenos accesorios de seguridad tienen algunos -

rasgos comunes.

DISPOSITIVO A PRUEBA DE IMPRUDENCIA. Desde el punto de vista de proteccion,
un buen dispositivo de seguridad debe evitar o contrarrestar las imprudencias en el
maximo grado posible. A continuacién daremos un ejemplo para un mejor
entendimiento:

En un equipo, el cual trabaja con aitas temperaturas, es importante colocar un
aislante con el objeto de que no haya una perdida de calor, y sobre todo cuidar al

personal de una quemadura.

INTERFERENCIAS EN LA PRODUCCION DEBIDAS A MECANISMOS DE
SEGURIDAD. Otro requisito importante de un buen mecanismo de seguridad es, que
no perjudique a la produccién. Los mecanismos de seguridad que disminuyen la
produccidén son rechazados, a la vez, por los trabajadores y por la direccion. Un
mecanismo bien disefiado, no solamente no constituye un obstaculo a la

productividad, sino, que la facilita.

MANTENIMIENTO APROPIADO DEL EQUIPO. Una importante medida de seguridad
es mantener el equipo en buenas condiciones. Una maquinaria provista de
mecanismos de seguridad apropiados, pero con un mantenimiento deficiente desde el
punto de vista de seguridad, casi resuita tan insegura como una maquina parecida, en
buenas condiciones de mantenimiento, pero desprovista de mecanismos de
seguridad. El éxito del departamento de seguridad depende de la cooperacion y
eficacia del departamento encargado del mantenimiento, pues el primero puede
contribuir a asegurar una rapida reparacidon y mantenimiento insistiendo en la

importancia de la seguridad.

12




SEGURIDAD INDUSTRIAL

VIGILANCIA ADECUADA. Para un comportamiento sin accidentes es esencial regular
la vigilancia. Algunas fébricas carecen de espacio para un almacenaje adecuado de
equipo y producto quimicos. Existe un numero insuficiente de depodsitos para
materiales de desperdicio. Ventanas y suelos que no se conserven [impios, pasan a
formar parte de los detalles anteriores que deben ser atendidos si se quiere mantener

una atmoésfera que contribuya a trabajar con seguridad.

Se pueden citar una gran variedad de accidentes atribuidos a una vigilancia
deficiente:
1. Resbalar debido a suelos con grasa, humedos o sucios.
2. Chocar contra materiales colocados y almacenados deficientemente.
3. Tropezar con objetos caidos en el suelo, escaleras y plataformas.
4. Producirse heridas en alguna parte del cuerpo causadas por clavos, ganchos o

astillas salientes.

NECESIDAD DE INVESTIGAR PARA PROYECTAR EL EQUIPO INDUSTRIAL.
Aunque sea verdad que la mayoria del equipo industrial moderno esta provisto de
mecanismos de seguridad de tipos diversos, es necesario profundizar en la
investigacion para lograr equipos de seguridad que den un maximo de garantias.
Existen diversos aspectos que afectan a algunas piezas del equipo que,
aparentemente, no estan relacionados con la seguridad de |la operacion, pero pueden
contribuir considerablemente a un comportamiento peligroso. De este modo, un
disefio defectuoso de los mandos de control puede contribuir a un accidente, o la
escala de un aparato puede estar disefiada de forma deficiente que provoque

frecuentes errores de lectura.

13




SEGURIDAD INDUSTRIAL

1.11 EJEMPLO DE UN ACCIDENTE EN UN POZO PETROLERO.

Debido a que existen muchas combinaciones entre peligro, incidente y
consecuencia, es importante determinarias todas; en cualquiera que fuera el caso se
deberia evitar usar un método cuantitativo complicado cuando puede ser suficiente un
método cualitativo; por tanto, en este apartado se analizara una guia de estudio de
peligro y el analisis de riesgos que nos ayudaran a aplicar un metodo de solucion

efectiva mas simple.

Es importante motivar y que lleguen a tener confianza los empleados, para
que discutan con la administracién los riesgos de su trabajo. Si se muestra
respetuoso ante las ideas de sus trabajadores, estaran aprovechando una fuente de
conocimiento de primera mano que ayudaran a prevenir pérdidas y sufrimientos

innecesarios.

La prevencidn de los accidentes no sélo reduce los sufrimientos y las pérdidas
humanas, desde un punto de vista practico, no es otra cosa que un buen negocio. Por

lo mismo, la seguridad es una de las principales obligaciones para las companfias.

Veamos ahora un accidente real, para reforzar los conceptos mencionados
anteriormente, y de esta manera clarificar el objetivo que se persigue en esta tesis,
que es el de crear conciencia en materia de seguridad en todos los niveles que se

presentan en una industria.

El 6 de julic de 1988, el pozo petrolero Piper Alpha, localizado a 100 millas de
la costa de Escocia en el Mar del Norte, el accidente fue provocado por una fuga de
gas inflamable. El gas empez¢ a arder (combustion) causando una explosion y un

incendio en el que perdieron la vida 167 personas.
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El costo estimado del accidente en términos de pérdidas humanas fue tragico,
y en lo econémico a los duenos (Grupo Occidental) el costo estimado fue por encima

de 2 millones de libras esterlinas*.

1.12 CAUSAS DEL ACCIDENTE EN EL POZO PETROLERO.

La causa inmediata del escape de gas fue la colocacion de una bomba de
inyeccion de condensados (gas liquido inflamable), corriente abajo de una valvuia de
alivio de presidén que se habia quitado antes para darle mantenimiento. El gas liquido
inflamable salié a presion por el lugar de donde se habia quitado la valvula. Las
personas que pusieron en marcha ia bomba no sabian del trabajo de mantenimiento

que se estaba haciendo corriente abajo de |la bomba.

Cabe hacerse unas preguntas; ;Coémo es posible que no supieran nada de
este otro trabajo que tenia un efecto tan obvio y tan directo sobre sus propias
acciones? ;Donde estaban los sistemas de control encargados de prevenir que
sucediera esto?. Estas preguntas tienen respuestas al analizar las causas que dieron

origen a tal accidente.

EJEMPLO OBTENIDO DE: SAFETY MANAGEMENT STRATEGY AND PRACTICE

15
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CAUSA 1. NO SE CONTABA CON UN ASEGURAMIENTO ADECUADO DE
RIESGO.

El consorcio al que pertenecia la piataforma petrolera, el Grupo Occidental,
habia requerido una declaracién de seguridad bajo la seccién, del Acto de Salud y
Seguridad en el Trabajo de 1974 que incluia un aseguramiento de “La promocién de
Salud y Seguridad como parte integral de los deberes de la gerencia y deberia
darsele la misma prioridad que a otras responsabilidades”. Tomando en cuenta la
naturaleza peligrosa de sus operaciones, era de esperar un estudio cuidadoso de las
instalaciones respecto al riesgo, ya que no existia un sistema establecido para las
instalaciones lejanas de las costas de gran Bretafia respecto al aseguramiento de la
seguridad operativa, se practicaba de manera similar a los requerimientos en tierra
para instalaciones con peligro de riesgo. De hecho, se reconocian las consecuencias
de un gas de alta presion prolongada e identificada la causa de dicho incendio, falla y
despresurizacion de un conducto de gas. Sin embargo, no se llevo a cabo un analisis
comprensivo del riesgo aungue habia una provisidén para aislar el fuego en caso de
que se provocare un incendio, no habia aprovisionamiento en un caso de explosion,
por lo tanto cuando ocurrié la explosion destruyo el aislante del fuego provocando que

se esparciera.

Otro factor asociado con la explosion inicial fue que otras dos plantas
interconectadas con Piper Alpha no estaban preparadas para una emergencia de este
tipo y por lo tanto no pudieran detener su produccién de petroleo. Cuando se dieron
cuenta de la explosion y el incendio en Piper Alpha se hubiera podido evitar o por lo
menos retrasar, una segunda explosion en Piper Alpha, debida al rompimiento de una
de las tuberias de gas como resultado de la intensidad del flujo de petroleo

proveniente de otras piataformas.
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CAUSA 2. SISTEMA INADECUADO DE INFORMACION DE PERMISOS PARA
TRABAJAR.

Un sistema de permisos para trabajar es un sistema por escrito de manera
formal para asegurar que los riegos asociados con trabajos potencialmente peligrosos
se consideran de manera adecuada y al mismo tiempo se identifiquen los controles
de estos riesgos, de manera que pueda especificarse un sistema de seguridad en el
trabajo durante el desarrollo de estas tareas especificas. El sistema de permisos de
trabajo que se encontraba en operacién en Piper Alpha, falld, en cuanto a asegurar
un sistema de advertencia para las valvulas de aislamiento, que se debieron cerrar
como parte del aislamiento del equipo de mantenimiento. Si dicho sistema hubiera
estado operando, la valvula en cuestion situada en la bomba de condensacion que se
puso a trabajar después de la reparacion y que dio origen a la fuga del gas hubiera
llevado una etiqueta de advertencia. Aqui se autorizd el permiso para efectuar un

trabajo que afectd el trabajo controlado por otro permiso.

CAUSA 3. NO SE LE DIO SEGUIMIENTO AL SISTEMA DE PERMISOS PARA
TRABAJAR.

~ La encuesta revelé que no se seguia detalladamente el sistema de permisos
para trabajar. Los errores tipicos iban desde el pasar por alto la insercién de fechas y
tiempos, errores en los aislamientos de la electricidad, mala descripcion de la
naturaleza adecuada del trabajo, no exponer el permiso en el lugar de trabajo a la
vista de todos, y el no otorgar personalmente los permisos. El equipo de operacién no
estaba involucrado con el proceso escrito.

Las dos causas siguientes indican las razones delineantes de este caso, el
hecho de que los dirigentes del proceso no dieran ningun indicio de que el seguir el

sistema detalladamente fuera importante.
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CAUSA 4. NO EXISTIO NINGUNA CAPACITACION FORMAL EN CUANTO A LO
ESTABLECIDO POR EL SISTEMA DE PERMISOS PARA TRABAJAR.

La compafia no proporciond ninguna capacitacion formal para trabajar con el
sistema de permisos, por lo que ei personal que debia llevarlo a cabo tuvo que
aprender a aplicario observando a los que estaban autorizados para extender los
permisos. No es de extrafar que la practica y la costumbre hayan provocado que se

pasara por alto el sistema mismo.

CAUSA 5. UNA AUDITORIA INADECUADA DEL SISTEMA DE PERMISOS PARA
TRABAJAR.

El sistema de permisos para trabajar es una parte critica de todos los
procedimientos que se llevaron a cabo para asegurar que se operara de manera |
segura en la plataforma, pero los arreglos para monitorear el sistema no fueron los
adecuados. No existia ningun tipo de procedimiento formal acerca de como debia
llevarse a cabo la auditoria y el involucramiento de la gerencia en este proceso fue
timitado. La auditoria que si se llevo a cabo fue de manera superficial y con esto no se
pudieron descubrir las deficiencias en la operacién del sistema de permisos para
trabajar, incluso una auditoria corporativa que se efectuo en el ultimo periodo 1987 y
cuyo objetivo fue el de revisar los permisos enviados desde Piper Alpha, no reporta

ninguna deficiencia.

CAUSA 6. LA ALTA GERENCIA ASUMIO QUE “Si NO HAY NOTICIAS DEBEN
SER BUENAS NOTICIAS™,

La evidencia recolectada en una encuesta, daba como resultado que los
gerentes asumieron que otros gerentes de menor jerarquia estaban llevando a cabo
de manera satisfactoria las auditortas sobre el sistema de permisos para trabajar y
que las ausencias de una retroaiimentacion sobre algun problema indicaban que todo
iba bien. La realidad de que no haya habido noticias es que las malas noticias no

estaban siendo transmitidas.
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CAUSA 7. NO SE ACTUO CORRECTAMENTE SOBRE LAS DEFICIENCIAS QUE
SI SE CONOCIAN

Un factor importante en la seguridad operativa de una plataforma de petréleo
es la capacidad de combatir un posible incendio. Esto se debe a las diferentes
existencias entre una instalacion dentro o fuera de la costa, en tierra los operadores
pueden huir del fuego echandose a correr, pero en una plataforma en mar abierto

esto no constituye una opcion.

Los arreglos para combatir un incendio de manera eficaz son cruciales y la
vision del “Grupo Occidental (empresa)” respecto a un posible incendio fue la de
controlar antes de que un aumento de la temperatura dafara al equipo conductor de
petréleo y a los componentes estructurales de la plataforma. Este era un punto crucial
para Piper Alpha ya que no contaba con una estructura a prueba de incendios y los
componentes estructurales se hallaban bajo altos indices de presion. A pesar de todo,
a las bombas de incendio que proporcionaban agua a los sistemas contra incendio se
les apago el sistema automatico durante extensos periodos de tiempo (tiempo
durante el cual se llevan a cabo labores de buceo bajo la plataforma). Existia un
completo desequilibrio en el aseguramiento de riesgo entre ia seguridad del buceador

y la perdida de agua contra incendio expulsada de forma automatica.

CAUSA 8. SE IGNORABAN LAS ADVERTENCIAS DE ACCIDENTES
ANTERIORES.

En septiembre de 1987 fallecid un contratista en un accidente en Piper Alpha,
este fue el resultado de una especificacion inadecuada de un sistema de seguridad
de trabajo que se controlaba a partir de un permiso de trabajo. Estas inconsistencias
no resultaron de un serio cuestionamiento de la efectividad giobal de los
procedimientos para asegurar los sistemas de seguridad en el trabajo de ios cuales el

permiso constituia una parte esencial.
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2.1 IMPORTANCIA DEL MARCO JURIDICO EN MATERIA DE SEGURIDAD.

Al final del siglo XVII!, con el auge de la Revolucion Industrial, se efectuaron en
Inglaterra los primeros intentos formales por proteger la salud de los trabajadores; en
el afio de 1802 se aprobd la primera ley relativa a la salud de los aprendices, en 1844
se aprobd la ley que protege a las mujeres en el trabajo, y en 1850 (tambien en

Inglaterra) se inicié la inspeccion de los trabajadores en minas, regulada por el

gobierno.

A partir de 1844, se promulgaron leyes especificas de inspeccién de seguridad
para diferentes tipos de empresas, desde fabricas textiles, industrias dedicadas al
blanqueo, taileres en general, etc. De ahi que, [a influencia de Inglaterra en otros
paises, originara los grandes cambios que en materia de seguridad ocupacional, se

desarrollaron a partir del siglo XX.

Con la apariciéon de maquinaria y/o equipos para el trabajo, el nimero de
accidentes de trabajo aumentan considerablemente, advittiéndose la necesidad de
proteger de alguna manera a los trabajadores, previniendo los riesgos y adoptando
medidas de seguridad para el trabajo, por lo anterior se crearon leyes y/o normas

para proteger a los trabajadores.

Otra ley promulgada en 1855, contemplaba siete aspectos que tenian la
intencion de cuidar la salud de los trabajadores en las minas: ventilacién, proteccion
de tuneles en desuso, medios adecuados para la sefializacion, manometros y
valvulas adecuadas para las calderas de vapor, y la exigencia de indicadores y frenos

en el caso de dispositivos para levantar equipos.
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En realidad es en este siglo cuando la seguridad ha cobrado relevancia ya que
los gobiernos de muchos paises se han preocupado por desarrollar una verdadera
legislacién al respecto, y de vigilar que se cumplan con fos lineamientos especificados
por cada gobierno en materia de seguridad e higiene, ademas de sancionar a las
empresas que no cubren los requisitos minimos para que sea considerada como

segura.

2.2 EL MARCO JURIDICO EN MATERIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN
NUESTRO PAIS.
En nuestro pais la legislacidon se inici6 tardiamente, al finalizar el primer tercio

del siglo, y algunas de las primeras leyes en la materia permanecen vigentes.

La Ley Laborali vigente establece un Sistema Nacional de Seguridad e Higiene,
en el que se vinculan todas las Instituciones y Mecanismos que concurren en la
atencién de esta materia. Ademas, secundan con normas y reglamentos, asi como
una participacion directa de trabajadores y patrones, para prevenir accidentes y
enfermedades de trabajo, la evolucién del enfoque juridico a este respecto sigue un
desarrollo paralelo al correspondiente a los cambios que histéricamente han sufrido

los modos y los elementos de produccidn.

A continuaciéon se mencionan algunas de las primeras leyes en la materia de
seguridad e higiene en nuestro pais, algunas de ellas permanecen vigentes:

o Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexicanos (1917).

o Ley Federal dei Trabajo (1970).

- Reglamento de condiciones insalubres y trabajo de menores (1934).
- Reglamento general de seguridad e higiene en el trabajo .

- Reglamento de seguridad en los trabajos de minas (1967)

- Reglamento interior de trabajo (particular para cada empresa) (1970).
- Reglamento de inspeccion Federal del Trabajo (1982).
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¢ Ley del Seguro Social.

- Reglamento del pago de cuotas y contribuciones del Seguro Social (1994).

- Reglamento de clasificacion de empresas y determinacion del grado de riesgo del
Seguro de riesgos del trabajo (1981).

- Reglamento del seguro obligatorio de los trabajadores temporales y eventuales
(1960).

+ Ley general de salud (1984).

- Reglamento para el control sanitario de las actividades, establecimientos, productos

y servicios (1988).

- Reglamentos en materia de sanidad internacional (1986).

¢ Ley del servicio publico de energia eléctrica (1973).

- Reglamento de instalaciones eléctricas (1961).

« Ley general del equilibrio ecolégico y la proteccion al ambiente (1988).

- Reglamento para la prevencion y control de contaminacion de aguas (1973).

- Reglamento para la proteccion del ambiente contra la contaminacién ocasionada por

la emision de ruido {1982).

- Reglamento en materia de impacto ambiental (1988).

- Reglamento de control de la contaminacion de la atmésfera (1988).

- Reglamento en materia de residuos peligrosos (1988).

« Ley organica de la administracién publica federal.

- Reglamento de ia distribucién de gas (1960).

De todas las leyes mencionadas anteriormente las que mas destacan son:
1. La Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexicanos.
2. La Ley Federal de! trabajo.
3. La ley del Seguro Social.
4. Convenio sobre la prevencion de accidentes industriales mayores emitido por la

Organizacion internacional del Trabajo.
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2.3. CONSTITUCION POLITICA DE LOS ESTADOS UNIDOS MEXICANOS.

La Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos en su articulo 123,
fraccion XV, establece claramente la obligacion patronal de prevenir los riesgos de
trabajo, para ello la Ley reglamentaria de dicho articulo (Ley Federal del trabajo),
establece varias disposiciones con tendencia a hacer efectiva dicha prevencion y que
son disposiciones relacionadas con el capitulo IV titulo sexto de la misma Constitucion
Politica de los Estados Unidos Mexicanos; referentes al trabajo y la prevencion social.
El contenido de la misma en materia de Seguridad se puede resumir en los siguientes

parrafos.

Las empresas, estan obligadas a proporcionar a sus trabajadores, capacitacion
o adiestramiento para el trabajo, y seran responsables de los accidentes de trabajo y
de las enfermedades sufridas por los trabajadores al desarrollar sus actividades, por
lo tanto, los patrones deberan pagar la indemnizacion correspondiente, por muerte o
incapacidad temporal o permanente, es importante sefalar que esta responsabilidad

subsistira aun en el caso de que el patron contrate al trabajador por un intermediario.

El patron estara obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su
negociacion, .Ios preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones de
su establecimiento y a adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el
uso de las maquinas, instrumentos y materiales de trabajo asi como a organizar de tal

manera, que se tenga la mayor garantia para la salud y la vista del trabajador.

Cabe hacer hincapié sobre las horas de trabajo, dado que estas van a estar en
funcién de la eficiencia de la produccion y también de la seguridad para efectuar un
trabajo, ya que si las horas de trabajo son mas de lo reglamentado podria llegar a
traducirse en un desgaste excesivo en el trabajador y producirse un accidente, por lo
que la jornada de trabajo sera de 8 horas en el dia y de 7 horas en la noche, asi como

por cada 6 dias de trabajo se debera tener 1 dia de descanso.
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Con base al articulo 123 de la Constitucion, se crearon nuevas leyes que van
de lo general a lo particular respecto a la seguridad industrial, que son la Ley del
Seguro Social y la Ley Federal del trabajo entre otras, pero estas son las mas

importantes a nivel nacional.

2.4. LEY FEDERAL DEL TRABAJO.

La Ley Federal del Trabajo reconoce que la complejidad de un centro de
trabajo implica la necesidad de aumentar las medidas preventivas de accidentes y
enfermedades, para que de esta manera disminuir los accidentes, y disminuir los
riesgos a partir de un reconocimiento de los mismos (andlisis de riesgos). Esta Ley
hace hincapié en que cada empresa reconocera las condiciones de trabajo para que
de esta manera sugerir mejoras en caso de siniestros. Establece los simulacros como
medida para saber que hacer en caso de un verdadero siniestro sin que cunda el
panico, por lo cual deberén hacer uno cada seis meses. Asi como la formacién de
brigadas o comisiones en el centro de trabajo, las cuales deberan ser tanto fisica
como mentalmente aptas para llevar a cabo las funciones para las cuales fueron

integradas.

Para la iniciacién de las labores en los centros de trabajo que cuenten con
instalaciones, equipos 0 maquinarias, se requerirdn inspecciones previas por la
Secretaria del Trabajo y Prevencién Social, a fin de que satisfagan los requisitos
sefialados, como son dispositivos de proteccion de equipo e instalaciones eléctricas.

Para el manejo, transporte y almacenamiento de materiales deben seguir
normas, para prevenir accidentes y de esta manera tener condiciones de trabajo, que

no dafen al personal, al ambiente y equipos.
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En lo que respecta a la proteccién, se deberan tener equipos de proteccién en
cabeza, oidos, cara, 0jos, cuerpo y miembros, y en caso de que los trabajadores
estén expuestos a la inhalacién de aire contaminado usar proteccion respiratoria.

En los centros de trabajo se debera tener sefializacién y/o avisos de seguridad
que cumplan con los lineamientos para la elaboracidn de los mismos, asi como contar
con los servicios de seguridad e higiene para la prevencion de accidentes, como
también formar comisiones que tengan como funcidn la de vigilar e inspeccionar que
las normas establecidas en materia de seguridad e higiene se cumplan, con ia

finalidad de evitar una sancion por parte de las autoridades.

2.5. LEY DEL SEGURO SOCIAL,

La nueva Ley del Seguro Social, define como riesgo de trabajo a “Todo
accidente y/o enfermedad a que estan expuestos los trabajadores en ejercicio o con
motivo del trabajo”. Se considera accidente de trabajo a toda lesion organica o
perturbacion funcional, inmediata o posterior, a la muerte, producida repentinamente |
en ejercicio, o con motivo del trabajo, cualquiera que sea el lugar y el tiempo en que
dicho trabajo se preste. ‘

Esta Ley menciona que es importante que e! patron se ocupe de la seguridad
del trabajador cualesquiera que sea su actividad, pero también es importante que el
trabajador este consiente de su seguridad, y que no se encuentre laborando en
cualquiera de los siguientes estados:

o Estado de embriaguez.

» Bajo la accion de un psicotropico o narcético (salvo que exista prescripcion medica
y que tuviera conocimiento el patron de que dicho trabajador se encontrara
laborando).

« Eltrabajador intencionalmente se ocasiona una lesion.

¢ Siniestro por rifia ¢ intento de suicidio.
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En el caso de que el trabajador se encuentre en uno de estos puntos el patrén
queda deslindado de toda responsabilidad, por lo cual es importante dar aviso del
accidente o enfermedad de trabajo. Es importante realizar una investigacién sobre
las causas del accidente y de esta manera deslindar responsabilidades y sobre todo
hacer las correcciones necesarias para tratar de prevenir otro siniestro de la misma
naturaleza, por lo que la empresa tendra la obligacion de revisar anualmente sus
siniestros, conforme al periodo y dentro del plazo que sefale el reglamento, y de esta
manera saber la prima que se pagara al Instituto del Seguro Social, por los
trabajadores que estén afiliados, cabe hacer notar que entre mas accidentes o
siniestros se presenten en una empresa, mayor sera la prima que les cobra el

Instituto del Seguro Social.

La ley del Seguro Social esta constituida de la siguiente manera.

e TITULO PRIMERQ. DISPOSICIONES GENERALES DEL REGIMEN
OBLIGATORIO.

e TITULO SEGUNDO. DISPOSICIONES DEL REGIMEN OBLIGATORIO.

e TITULO TERCERQ. DISPOSICIONES DEL REGIMEN VOLUNTARIO.

o TITULO CUARTOQO. DISPOSICIONES DEL INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO
SOCIAL.

o TITULO QUINTO. DISPOSICIONES DE LOS PROCEDIMIENTOS, DE LA
CADUCIDAD Y PRESCRIPCION.

De la Ley del Seguro Social sélo comentaremos él titulo segundo, capitulo [
referente al "Seguro del Riesgo de Trabajo”, ya que esta se relaciona con el tema de

seguridad industrial, tema principal de este trabajo.

E! Instituto esta facultado para proporcionar servicios de caracter preventivo,
con la finalidad de disminuir los riesgos en un ambiente laboral, a través de la
promocién y apoyo de programas coordinados conjuntamente con la Secretaria del
Trabajo y Prevenciéon Social, y dependencias administrativas Publicas Federales.
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Ademas también queda facuitado para llevar investigaciones que estimen o

cuantifiquen los riesgos asociados al realizar cierta actividad o tarea determinada.

En estad Ley se establece que en caso de que la persona asegurada sufra un
riesgo de trabajo tenga derecho a:
n  Asistencia medica, quirirgica y farmacéutica.
o Servicios de hospitalizacion.
o Aparatos de proétesis y ortopedia.
o Rebhabilitacién.

o Prestaciones en dinero (incapacidad, © pension).

Si el riesgo de trabajo trae como consecuencia la muerte, se dara una pensién

a la viuda o deudos.

La fijacién de las primas a cubrir por el seguro de riesgo de trabajo, estaran
calculadas en funcion del grado de siniestrabilidad que presente una determinada
empresa (Art. 72). '

2.6. PROGRAMA DE EMPLEQ, CAPACITACION Y DEFENSA DE LOS DERECHOS'
LABORALES. |

Asi como hay leyes y reglamentos para prevenir accidentes, las cuales ya se
mencionaron, también existen convenios y programas que contribuyen a la
prevencion de los accidentes, como son:
e Programa Nacional de Normalizacion 1996.
» Programa de empleo, capacitaciéh y defensa de los trabajadores laborales.
. Convehio sobre los servicios de salud en el trabajo.
e Convenio sobre la seguridad y salud de los trabajadores y medio ambiente del

trabajo.
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Estos convenios y programas tienen un mismo fin y es el de evitar siniestros de
una u otra manera, como es el caso del “Programa de Empleo, Capacitacion y
Defensa de los Derechos Laborales 1995-2000", trata de evitar o disminuir los

accidentes, capacitando al personal por medio de la concientizacion de los mismos.

El Programa de Empleo, Capacitacion y Defensa de los Derechos Laborales
1995-2000 (PECDD), incorpora las principales inquietudes y planteamientos que
surgieron de los cuatro foros de Consulta Nacional organizados por la Secretaria del
Trabajo y Prevencion Social (STPS), con propuestas y opiniones sobre la promocion
de empleo, capacitacion y produccion, prevencién social y administracion e
imparticion de la justicia laboral, asi como lograr el arraigo entre los factores de la
produccién de una cultura de prevencion de riesgos de trabajo que protegen mas
ampliamente la integridad fisica y salud de los trabajadores y contribuya al desarrollo

de un ambiente de trabajo que estimule igualmente la productividad.

Lo anterior requiere de un esfuerzo sistematico en el que deben participar
activamente, tanto las diferentes ordenes de gobierno como la mas amplia
representacion posible de las Organizaciones de Trabajadores y Empresariales. Por
lo cual la STPS lleva a cabo un amplio proceso de difusién y asistencia técnica a las
gentes productivas sobre las ventajas derivadas de aumentar los esfuerzos de

capacitacion y mejorar la prdductividad del trabajo.

2.7. CONVENIO SOBRE LA PREVENCION DE ACCIDENTES INDUSTRIALES
MAYORES (CONFERENCIA INTERNACIONAL DEL TRABAJO).

La Conferencia General de la Organizacidon del Trabajo. Convocada en
Ginebra por el Consejo de Administracion de la Oficina Internacional dei Trabajo, y
congregada en dicha ciudad el 12 de junio de 1993, establece en su 80a. reunion lo

siguiente:
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En esta conferencia se define como accidente mayor, aquel acontecimiento
repenting, como una_emisién, un incendio o una explosion de gran magnitud, en el
curso de una actividad dentro de una instalacién expuesta a riesgos de accidentes
mayores, en el que estén implicadas una o varias sustancias peligrosas y que
exponga a los trabajadores, a la poblacién o al medio ambiente a un peligro grave,
inmediato o diferido.

E! convenio tiene por objeto la prevencién de accidentes mayores que
involucren sustancias peligrosas y la limitacidn de las consecuencias de dichos
accidentes..

Para ello establece que los empleados deberan notificar a la autoridad
competente toda instalacion expuesta a riesgos de accidentes mayores que hayan
identificado. Asi como tambien cada empleado debera establecer y mantener un
sistema documentado de prevencidn de riesgos de accidentes mayores, este sistema

debera estar soportado por un analisis de riesgo y un estudio de peligros.

Los empleados deberan revisar, actualizar y modificar el informe de seguridad
periddicamente, ademas deberan informar tan pronto como se produzca un accidente
a la autoridad competente y a los deméas organismos que se designen, es decir,
tendran que elaborar un informe detallado en el que se analicen las causas del
accidente y se indique sus consecuencias inmediatas, asi como todas las medidas

adoptadas para atenuar sus efectos.

En este convenio se establece, que la informacién proporcionada por el
empleado, la autoridad competente debera velar por que se establezcan y actualicen
a intervalos apropiados, y se coordinen con las autoridades y organismos
interesados, los plancs y procedimientos de emergencia que contengan disposiciones
para proteger a la poblacién y al medio ambiente fuera del desplazamiento en que se
encuentre cada instalacién expuesta a riesgos mayores. Para elio debera disponer de
personal debidamente calificado que cuente con una informacion adecuada en esta

materia de seguridad.
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2.8. NORMAS REFERENTES A LA SEGURIDAD DE PROCESOS.

Asi como hay reglamentos para una mejor seguridad en el ambiente laboral,
también existen normas para mejorar este problema. En el caso de México existen las
Normas Oficiales Mexicanas (NOM), que en un capitulo posterior se trataran con més
detalle, pero asi como existe esta norma también existen diversas asociaciones
industriales y profesionales, que han emitido numerosas publicaciones, lineamientos
y normas. La mayoria de ellas son estrictamente seguidas por Ingenieros de diserio,
operacion y mantenimiento de instalaciones de procesos quimicos, segun sea
aplicable. A continuacién se mencionan cédigos, que rigen la normatividad
establecida en los Estados Unidos de Norte América, para seguridad de la industria o

empresa en cuestion.

¢ Cdbdigo Eléctrico Nacional (NEC).

¢ Asociacion Nacional de Proteccidn contra Incendios (NFPA).
¢ Instituto Nacional de Seguridad y Salud Laboral (NIOSH).

¢ Analisis de Riesgos de Proceso (PHA).

¢ Administracion Cuantitativa de Proceso (PMS).

» Administraciéon de Seguridad y Salud Laboral (OSHA).

2.9. NORMAS SOBRE LA ADMINISTRACION DE LA SEGURIDAD DE PROCESO.
En mayo de 1992 entro en vigor el Reglamento de la OSHA CRF 1910.119 en
los Estados Unidos y recientemente en México, el cual se refiere a la Administracion

de Seguridad de Procesos Quimicos altamente riesgosos.

En este reglamento se menciona que los trabajadores deben tener acceso a
los manuales de operacidon de la planta, asi como a los instructivos de paro de
emergencia, arranque y mantenimiento del proceso y/o equipos, asi como todos

aquellos documentos importantes para el buen desarrollo de las actividades.
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Se menciona sobre la importancia de contar con un programa de capacitacién

que contenga los siguientes puntos:

Capacitacion en Salud y seguridad.

Capacitacion en operacidon de emergencia.
Capacitacion en procedimientos de trabajo seguro.
Capacitacion de actualizacién cada tres arios.

Certificacion o documentacion de capacitacién de los empleados.

Para cumplir con este reglamento se requiere de un programa de integridad

mecanica con los siguientes componentes.

Creacién e implementacion de procedimientos escritos de mantenimiento.
Un sistema de documentacion de inspecciones y prueba.

Capacitacion a cada empleado de mantenimiento.

En general, este reglamento requiere de un amplio programa el cual incluye los

siguientes elementos:

Administracion del cambio.

Informacién de seguridad de proceso.

Analisis de riesgo de proceso.

Participacién de los empleados.

Procedimientos de operacion.

Capacitacién en seguridad, operaciones y mantenimiento.
Asuntos relacionados con la capacitacidon a contratistas y registros de seguridéd.
Programas de integridad mecanica. -

Procedimientos de investigacion de accidentes.
Revisiones previas al arranque.

Planeacién y respuesta a emergencias.

Auditorias de cumplimiento.
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Todos los puntos anteriores son de suma importancia, ya que sin ellos puede
llegarse a suscitar un acontecimiento similar al ocurrido en el ejemplo de la empresa
petrolera. Por lo cual se tienen que tener las recomendaciones, anteriormente
mencionadas en este punto, el cual es una guia para tener una buena administracion,

y asi no tener accidentes o acontecimientos que lamentar.

2.10 ORGANIZACION INTERNACIONAL DE TRABAJO.

La Conferencia General de la Organizacién Internacional del Trabajo,
congregada en Filadelfia en su vigésima sexta reunion, el dia 10 de mayo de 1944,
Declara los fines y objetivos de la Organizacién Internacion del Trabajo (OIT).

La Conferencia reafirma los principios fundamentales sobre los cuales esta basada la

Organizacion.

¢ Eltrabajo no es una mercancia.

¢ La libertad de expresion y de asociacion es esencial para el progreso constante.

¢ La pobreza, en cualquier lugar, constituye un peligro para la prosperidad de todos.

¢ La lucha contra la necesidad debe proseguirse con incesante energia dentro de
cada nacion y mediante un esfuerzo Internacion continuo y concentrado, en el cual
los representantes de los trabajadores y de los empleados, colaborando en un pie
de igualdad con los representantes de los gobiernos participen en discusiones
libres y en decisiones de caracter democratico, a fin de promover el bienestar

comun.

El bienestar permanente solo puede basarse en la justicia social, ya que todos
los seres humanos sin distincion de raza, credo o sexo tienen derecho a perseguir su
bienestar material y su desarrollo espiritual en condiciones de libertad, el logro de las
condiciones que permita llegar a este resultado debe constituir el propédsito central de
la politica nacional; lograr el pleno y la elevacién del nivel de vida, es el propésito de
la OIT.
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El emplear trabajadores en ocupaciones en que puedan tener la satisfaccion
de utilizar en la mejor forma posible sus habilidades y conocimientos y de contribuir al
maximo al bienestar comun es importante para el objetivo que se persigue. Extender
las medidas de seguridad social para garantizar ingresos basicos para quienes los
necesiten y prestar asistencia médica completa, asi como proteger adecuadamente la
vida y la salud de los trabajadores en todas las ocupaciones es la finalidad de la OIT,
ya que con esto el nivel de vida y seguridad de los trabajadores aumenta por lo que
origina un ambiente para hacer evaluaciones y tomar acciones preventivas y

correctivas en contra de los accidentes, que es el objeto de este trabajo.
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ADURISTRASION D2 LA 326YR1AY
SAPITULY I

Se ha hablado de la importancia de la seguridad, de sus consecuencias, de
que hay que hacer una cultura para la seguridad, pero en ningdn momento hemos
dado una solucion concreta para tal problema. En este capitulo daremos los primeros
y mas importantes pasos para resolver el problema que ocupa en esta tesis. Para
este fin todo esfuerzo encaminado para mejorar la seguridad tendra un impacto, si
estda bien planeado; a veces el impacto se da a corto plazo, y sobre todo
permanentemente, esto es cuando se alcanza un cambio de entendimiento, actitudes
y comportamientos asociades, buscando mejorar en un circulo continuo de

crecimiento dinamico.

3.1 COMPROMISO DE LA GERENCIA.
Para prevenir accidentes es importante que las compafias cuenten con un
sistema sélido de administracion de sequridad en los procesos. El cual consta de dos
- elementos principales.
e Enfoque general a sistemas de administracion de seguridad de proceso.

¢ Elementos de administracion de seguridad de proceso.

3.1.1 ENFOQUE GENERAL A SISTEMAS DE ADMINISTRACION DE SEGURIDAD
DE PROCESO.

El propédsito de la administracion de seguridad de proceso es él; “Prevenir la
ocurrencia de, o minimizar las consecuencias de, liberaciones catastréficas de
materiales toxicos o explosivos”. Esto se logra utilizando dos enfoques generales que
incluyen:
¢ Prevencion.- Reduccién de la probabilidad de eventos de proceso riesgoso.

» Mitigacion: Reduccidn de las consecuencias de eventos que ocurran.
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Un principio basico de la administracion de seguridad de proceso es que el

peligro puede administrarse, pero no eliminarse completamente.

Los sistemas de administracion de seguridad de proceso incluyen dos niveles
primarios, los cuales son:
¢ Los elementos humanos.

o Los elementos técnicos.

Se intentara describir la naturaleza de los problemas que conducen a los

accidentes y lo que puede hacerse para mejorar la seguridad en la industria.

Aparentemente la prevencion de accidentes estd considerada como un
problema de ingenieria que se resuelve mediante el disefio apropiado de los
mecanismos de seguridad. Es completamente cierto que el ingeniero contribuye

realmente a evitar esto, pero también tiene que ver mucho el trabajador.

Para construir un mecanismo de seguridad realmente eficiente se necesita un
experimentado equipo de proyectistas y, ademas, tener en cuenta el factor humano, y
dado que éste es impredecible en su forma de pensar y reacciones; este factor buede
disminuirse ensefiandole el maneio de la seguridad para su persona y los que io

rodean.

3.2 EFECTUANDO EL CAMBIO.

La administracién del cambio se define como: “ Todas las modificaciones al
equipo y/o procedimiento”. EI cambio también incluye modificaciones y un organismo
que pueda afectar la seguridad industrial. También se requiere de la capitacion del
personal, que incluye:

1. Comprensién de los cambios que impacten la seguridad del proceso.
2. Reconocimiento e identificacion de los cambios cuando estos ocurren.

3. Detener cambios que requieran revisidn de seguridad de proceso.




SEGURIDAD INDUSTRIAL

Todo cambio de procedimiento, debe estudiarse, evaluarse y revisarse antes de su

implementacion.

3.3 DETERMINAR LA SITUACION ACTUAL.

Es de gran ayuda conocer desde donde se esta partiendo. Esto puede parecer
un poco obvio pero comunmente damos muchas cosas por hechas y necesitamos
considerar tanto los aciertos como las fallas en nuestra empresa, para el manejo de la

seguridad

3.4 COMENZANDO CON LAS POLITICAS.

Cual es el propésito de una politica. Para algunas empresas es un
requerimiento legal, lo cual podria ser esteril si no se le toma la suficiente importancia
que tiene para todos. Es por ello que vale la pena considerar cuales son los valores

fundamentales y las aspiraciones de la compafiia para tener una politica de este tipo.

Una buena politica es el punto de salida para toda la actividad sobre salud,
seguridad y proteccién ambiental subsiguiente. No es posible, ni deseable controlar
cada actividad humana en el trabajo por medio de procedimientos, por eso deben
existir una serie de valores y principios que sirvan de guia y que puedan aplicarse a

todas las labores gue se realicen.

El procedimiento para la aplicacién practica de la declaracién de politicas,
describe como los valores y declaraciones de intencidén se transforman en acciones

significativas. Aqui es donde encaja el plan de mejora de la seguridad.

Como ya se menciond, no es necesario hacer una reproduccion del plan dentro
de la politica. Sin embargo, es muy importante tener claro:
1. ¢Cuél es el alcance del plan?
2. ¢ Cuales son sus componentes esenciales?
3. i Coémo se traduce en accion?
4. ;Cudles son las responsabilidades directas y de apoyo?
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5. ;Quién es responsable de asegurar el progreso global de plan?
6. La revision y reporte de procedimientos.

7. Los medios para mantener un alto perfil.

Las politicas es la plataforma de lanzamiento de su programa de mejora.
Cuanto mas la entiendan los gerentes y todos los demas empleados, sera mas
capaces de poner en contesto sus tareas mas detalladas. La comunicacion de las
politicas deberia llevarse a cabo de la manera mas rigurosamente posible utilizando
los tres mecanismos siguientes:

1. A través de la linea gerencial.
2. A través de los comités asesores.

3. Exponiéndolos en boletines en un lugar visible para todos.

Una vez establecida la politica es importante mantenerla como primera
instancia en el pensamiento de la gente. Debido a que un documento de politica suele
ser bastante extenso, no es préctico esperar que la gente lo memorice a detalle, pero
la declaracion de politicas que expresa los valores y principios deberia colocarse en

un lugar visible para recordarles a todos cuales son los valores de la compafiia.

Debido a que la politica de seguridad constituye el centro de la estrategia de-
mejora de la seguridad, debe mantenerse al dia mediante auditorias para comprobar
que sus requerimientos estan funcionando. Por lo anterior fa politica de seguridad
debe revisarse y actualizarse anualmente. Puede ser que requiera de pocos cambios
practicos afio con afio, pero solo el proceso de revision le permitira estar seguro de

que las partes que la componen todavia son relevantes. Ademas seria poco usual
que, a medida que va implementando su plan de mejora de la seguridad no
aprendiera algo que lo ayude a mejorar su politica. La auditoria periédica de la politica
permite determinar si sé esta usando efectivamente. Por ejemplo, una auditoria

deberia identificar:
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|. Las fuerzas y debilidades de ta politica frente a estandares relevantes.

1. Si la gente responsable esta en su lugar y se encuentra perfectamente capacitada.

Itl.Si los procedimientos para darle seguimiento a la politica son efectivos en cada
nivel de la organizacion.

IV.Si las revisiones de progreso tienen lugar segun describe la politica

V. El nivel de entendimiento de la politica por parte de los empleados.

En el manejo de seguridad, las politicas son el punto de partida para el éxito o
el fracaso. Una buena politica sienta las bases para el buen funcionamiento. Una
mala politica es generaimente un indicador de falta de compromiso en el manejo de la
seguridad y limita seriamente cualquier oportunidad de estrategia efectiva y su

direccion.

3.5 FILOSOFIAS DE LA SEGURIDAD.

La cultura de seguridad de una compafia son

las actividades vy
comportamientos prevalecientes con relacién a la seguridad a todos los niveles dentro
de una organizacion”. Esta cultura es también su filosofia general hacia la seguridad y
el énfasis que pone en ella. La filosofia de seguridad de una compariia se pone en

evidencia en el comportamiento cotidiano de sus empleados.

El desarrollo de una cultura de seguridad efectiva requiere de dos ingredientes
principales: un compromiso firme por parte de la corporacion y tiempo. Las
recompensas que se obtienen en terminos de reduccidn, de prevencion de pérdidas y

mejores relaciones publicas, bien valen la pena.

3.6 METAS Y OBJETIVOS DE LA SEGURIDAD.

La responsabilizaron debe formar parte de cada componente de un sistema
administrativo de proceso, pues asegura que las metas, objetivos y expectativas de
una compaiia se asignan a la gerencia, a grupos y a individuos.
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Los componentes de la responsabilizacion de un sistema de administracion de
seguridad de proceso incluye:
« Expectativas de la compafia.

Comunicaciones

Continuidad de organizaciones

Procesos de calidad

Métodos alternativos.

En sistemas de seguridad de proceso, se considera que la calidad es la
medida del desempefio de cada empleado en relacién con la administracion de

seguridad.

3.7 AUDITORIAS (COMISIONES DE SEGURIDAD).

Las auditorias se definen como “examenes © inspecciones periddicas,
independientes y metodicas”. Pueden incluir: revisiones, estudios, andlisis y pruebas
de procedimientos y practicas. Los resuitados de las auditorias, son usados por la

gerencia, para evaluar el desempefio de una compafia o de una instalacion.

Las auditorias, proporcionan a la gerencia, la informacion necesaria para dar
soluciones a areas problematicas de un proceso, instalacién o compafiia.

Las mejoras a corto y largo plazo en las normas y practicas de una compafiia,
dan como resultado un ambiente de trabajo mejor y mas seguro; asi como

proporcionar los mas altos niveles de seguridad posible.

Las auditorias, deben convertirse en parte rutinaria del programa de
administracién de seguridad de proceso de una compafiia. Sus resultados, deben
usarse para iniciar acciones correctivas a un problema que requiere atencion

inmediata.
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3.8 INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES.
Se definen a los incidentes de procesos como: eventos no planeados con
consecuencias indeseables. Entre los que se incluyen:
. Fugas de substancias toxicas y peligrosas.
. Lesiones, muertes o efectos adversos ala salud humana
incendios
Explosiones.

Darios a propiedad

I

Dafos al medio ambiente.

Un “casi falla” puede considerarse, como incidente debido a que es un evento
de peligro potencial no planeado. Debe realizarse una investigaciéon de incidente

cuando un “casi faila” o un incidente de proceso.

La investigaciéon de incidentes determina que eventos contribuyeron al
incidente y cuales fueron sus causas. Esta informacion se documenta y estudia (por
medio de auditorias). Los incidentes pueden ser causados por fallas de equipo,
reacciones quimicas, fallas en seguir los procedimientos, accidentes y otros eventos
no planeados. Una vez que la causa del incidente ha sido determinada, deben
tomarse pasos para prevenir que el incidente ocurra de nuevo. La prevencion de un
incidente puede requerir modificaciones al proceso, reparacion de equipo dafado, la

creacion de nuevos procedimientos y otras medidas de seguridad.

La investigacién de incidentes es una parte del programa de administracién de
seguridad de proceso. Algunos gobiernos requieren reportes de investigacion de
incidentes. Las agencias realizan frecuentemente inspecciones a las instalaciones
para asegurar que se hayan tomado medidas de seguridad de proceso para prevenir

que vuelva a ocurrir un incidente.
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Entre las investigaciones de incidentes se incluyen:
1.Investigacion de incidentes mayores.
2.Participacion de agencias o de consultores externos la compaiiia.
3.Actividades de seguimiento y resolucion.
4 Disefio e implementacion de sistemas de comunicacion.
5.Registro, reporte y analisis de incidentes.
6.Reporte de “casi falla”.

Generalmente la investigacion de un incidente determina que ha fallado alguna
parte del sistema de administracién de seguridad de proceso. La responsabilidad de
la seguridad de proceso puede centrarse generalmente en un individuo o en un
grupo. Por esta razén es importante que el personal que trabaja en una planta sé de
cuenta de la importancia de la seguridad y el impacto de sus acciones en otro

empleado, el publico y el ambiente.

Los accidentes a menudo crean una oportunidad de mejorar un proceso de
trabajo, un proceso quimico, el equipo y otros elementos del proceso.
Frecuentemente los resultados de la investigacidn de un incidente se usan para
apoyar la necesidad de mejoras al proceso, a los procedimientos de seguridad, a la

capacitacion, comunicacion, planes de contingencia y equipo de seguridad.

3.9 CAPACITACION EN SEGURIDAD.

Es esencial que haya un programa de capacitacion especifica para cada sitio
de trabajo o para cada actividad que se realiza en una planta, para asegurar que el
personal cuente con la habilidad y los conocimientos para operar con seguridad en
una planta de procesos quimicos. Todos los empleados deben conocer los peligros
inherentes a las caracteristicas del proceso de una planta relacionados con su area

de trabajo.
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Los programas de capacitacion de seguridad de proceso para operadores
deben asegurar que todos los operadores cuenten con las habilidades vy
conocimientos requeridos para operar con seguridad los procesos y equipo de una
instalaciéon. Estos programas se enfocan a todos los aspectos del trabajo de un
operador, entre los que se cuentan:

A) Mejora continua de seguridad de la operacion.

B) Aumento de habilidades y conocimientos del operador.

C
D
E) Aumento en la calidad del producto.

)
)Aumento en |la seguridad y autosuficiencia del operador.

)Mejora en la eficiencia de operacién.

)

Debe prepararse a los operadores para que piensen en forma independiente
de manera segura cuando ocurre un incidente. Los operadores deben estar muy
familiarizados con los procedimientos aprobados para operaciones normales y las
excepciones a ellas. Deben ser perceptivos a circunstancias que requieren la consuita
con miembros del personal técnico, supervisores, ingenieros y personal de
mantenimiento. Cuando una circunstancia requ.iera un nuevo procedimiento o
capacidad, el operador debe saber como incitar acciones que cumplan con la

demanda de proceso y produccién manteniendo la seguridad. Los programas de

capacitacidon para operadores pueden evaluarse mediante examenes.

Un ejemplo de una nueva tendencia en la industria es el mantenimiento
realizado por operadores (OPM). Estos programas requieren que los operadores
realicen mantenimiento basico al equipo con el que operan. Este es frecuentemente
un método {6gico de mejorar una operacion, ya que el personal de operaciéon muchas
veces no es aprovechado en su totalidad. Los beneficios del mantenimiento realizado
por el operador incluyen un incremento en la habilidad y conocimientos del personal
de operacion, mas confiabilidad del equipo y una reducciéon en carga excesiva de
trabajo del personal de mantenimiento. Al aumentar la confiabilidad del equipo, se

logra muchas veces mayor seguridad.
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El personal de operaciones y mantenimiento debe trabajar conjuntamente
para crear un ambiente de trabajo seguro. Debe entrenarse especificamente a los
operadores en toda nueva tarea de mantenimiento, debiendo existir procedimientos

escritos para ellos.

Los programas de capacitacion de seguridad de proceso de operadores deben
enfocarse a la seguridad en cada aspecto de su preparacion. Los operadores deben
emplear sus habilidades y conocimientos de operacion de proceso para proporcionar
retroalimentacion a los supervisores, miembros del equipo técnico e ingenieros de la

gerencia.
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4.1. IMPORTANCIA DE LAS NORMAS DE SEGURIDAD EMITIDAS POR LA STPS.

Hay normas nacionales e internacicnales; estas son importantes ya que
contienen las caracteristicas esenciales para tener un ambiente seguro y confiable.
Estas se aplican igualmente en nuestras operaciones como son usar cascos,
guantes, botas, overoles y en algunos otros casos productos mas especificos para la
proteccién de algunas partes de nuestro cuerpo como son gogles (para los 0jos) 6

proteccién auditiva.

En el punto siguiente se describen algunas normas emitidas por la Secretaria
del Trabajo y Previsién Social, que tienen como objetivo disminuir los riesgos de
trabajo.

4.2. DESCRIPCION DE ALGUNAS NORMAS.

En este apartado se describen algunas normas, las cuales son seleccionadas
en funcién del grado de importancia que tiene el que se cumplan, ya que de vigilar
que se estén cumpliendo se reducira en mucho el nimero de incidentes y con ello el
namero de accidentes. Es importante sefialar que la descripcién de cada norma es
muy general y que por lo tanto cualquier particularizacién se remita a la norma

correspondiente.
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4.21. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-001-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS EDIFICIOS, LOCALES,
INSTALACIONES Y AREAS DE LOS CENTROS DE TRABAJO.

Esta norma se refiere a las condiciones de seguridad e higiene en los edificios,
locales, instalaciones y areas de los centros de trabajo. Debe aplicarse para la
planeacion, construccién y conservacion de los centros de trabajo de manera que se
eviten o disminuyan los riesgbs, ya que éstos pueden ser un factor de importancia
para la vida y salud de los trabajadores.

En esta norma se resaita lo siguiente:

* Todo trabajador debe hacer uso adecuado de las instalaciones del centro de
trabajo.

» Toda edificacidon o local, permanente o temporal, debera disefiarse y construirse
para soportar las condiciones naturales de la region, asi como también, las ‘
condiciones de operacion del propio centro de trabajo. Asi como someterse a
revisiones periodicas auxiliadas por la Comision Mixta de Seguridad e Higiene.

+ Todas las areas de los centros de trabajo deben estar bien delimitadas de manera
que se disponga del espacio suficiente y seguro de acuerdo a las caracteristicas
para que fuera disefiado.

e En cuanto a los techos, esta Norma, nos indica que deben estar disefados para
soportar todas las cargas que se llegaran a manifestar, asi como las fuerzas que
se presenten de manera natural. Deberan ser impermeabilizados con materiales no
toxicos y que de preferencia esté sea un aislante térmico.

» Los pisos de zonas de transito peatonal deberan estar hechos o cubiertos por un
material antiderrapante, asi como también debe estar marcada la trayectoria que
debe seguir tanto el peaton como todos los vehiculos de transporte de carga y
personal.

» Los patios deberan estar suficientemente drenados para evitar encharcamientos de
agua o de cualquier otro liquido. Asi como también las puertas de entrada a los
patios deberan ser lo suficientemente anchos para llevar a cabo el desalojo del
centro de trabajo en caso de que sea necesario.
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» Las escaleras deberan guardar las distancias minimas de ancho, asi como también
los pasamanos que se requieran, ya que estos Ultimos son funcion de la distancia
del ancho de la escalera.

4.2.2. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-002-STPS-1994, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA LA PREVENCION Y
PROTECCION CONTRA INCENDIO EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

Esta norma se refiere a las condiciones de seguridad para la prevencién y
proteccion contra incendio en los centros de trabajo. Se aplica en los centros de
trabajo en donde las mercancias, materias primas, productos que se manejen en los

procesos impliquen riesgo de incendio.

En esta norma se resalta lo siguiente:

Dentro de las obligaciones del patrén establece:

o Conocer el grado de riesgo de cada una de las sustancias que se manejan en
su centro de trabajo. Asi como también de disponer de las medidas especificas de
prevencion y proteccion para prevenir incendios. Estas Ultimas deberan tenerse por
escrito e informarlas a los trabajadores a fin de capacitarlos y adiestrarlos para la
prevencidn, proteccion y combate de incendios.

¢ Debera establecer por escrito un plan de emergencia para evacuacion en caso de
incendio, que incluya su difusion, entrenamiento y la verificacion de su aplicacién,
asi como disponer de un sistema de alarma audible y/o visible para advertir al
personal en caso de emergencia.

« El patron debera dotar el equipo de proteccién personal a la brigada, bomberos o

cuadrillas contra incendio.
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De los requerimientos por parte de los trabajadores, se tienen los siguientes:

* Deberan cumplir con las medidas de prevencion, proteccion y combate contra
incendios establecidas por el patron.

* Participar en las actividades de capacitacion y adiestramiento de prevencion,
proteccion y combate contra incendios. Asi como prestar también sus servicios de

auxilio en cualquier tiempo que sea necesario.

El programa de Prevencion, Proteccidon y Combate contra Incendios debe
contener como minimo:

* Los meétodos y procedimientos de seguridad para realizar aquellas operaciones y
actividades que implican riesgo de incendio, asi como también, la seleccion y
ubicacion del equipo de extincion de acuerdo a las sustancias que se manejen en
los centros de trabajo.

» La senalizacion de las zonas de riesgo, del equipo contra incendio y de las salidas
de emergencia.

s Se deben tener condiciones de aislamiento de las areas, locales o edificios con alto
riesgo de incendio, dicho aislamiento debe hacerse separando éstos por
distancias o por pisos, muros o techos resistentes al fuego y/o equipo de
prevencion de combate de incendios. En una zona de alto riesgo se debe tener la
consideracion de que debera ser construida de materiales resistentes al fuego, con
ventilacién que técnicamente se requiera para evitar el riesgo de explosion y estar
conectados eléctricamente a tierra. En areas muy peligrosas se debe colocar
equipo eléctrico a prueba de explosion.

» Se debe restringir el acceso a toda persona no autorizada. Ademas de que en la
entrada e interior de los locales se deben colocar en lugares visibles, senales que
indiguen prohibicién, accion de mando, precaucion, informacién segun el peligro

especificado.
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» Los recipientes de seguridad, deben ser aquellos que se ajusten dé tal forma que
no permitan el escape de ningun fluido, para depositar en ellos los desperdicios de
alto riesgo de incendio y estos deben eliminarse o almacenarse en cantidades que
no representen riesgo para los trabajadores, en lugares especificos para tal fin.

« Es importante tener en cuenta que para tomar las medidas de seguridad es
necesario basarse en un analisis de riesgo. Dichas medidas de seguridad pueden
ser: aislamiento, separacion, instalaciones, equipos, procedimientos y practicas

para prevenir y combatir incendios.

En los centros de trabajo todas las areas, locales y edificios deben tener:

o Salidas normales y de emergencia para permitir desalojar a los trabajadores en un
tiempo maximo de tres minutos, asi como estar libres de obstaculos que permiten
el acceso a espacios libres de riesgo de incendio. Toda la trayectoria de desalojo
debera estar indicada mediante avisos y sefales visibles aun cuando no se cuente
con energia eléctrica. Un elevador nunca debera ser considerado como una salida -
de emergencia, y en ellos se debera colocar un letrero con la leyenda “NO SE USE
EN CASO DE INCENDIO O TERREMOTO". Asi como también, la apertura de las

puertas no deben implicar ni mucho tiempo y ni esfuerzo para ser abiertas.

En cuanto los equipos de extincion de incendios.

» Se deberan colocar a una altura maxima de 1.50 metros del piso a la parte mas
alta del extintor. Deberan ser instalados en sitios donde la temperatura no exceda
de 50°C y no sea menor a 0°C. En toda el area de trabajo se colocaran sefales
que indiquen la colocacién de todos los extintores.
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4.2.3. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-004-STPS-1993, RELATIVA A LOS
SISTEMAS DE PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN LA
MAQUINARIA, EQUIPOS Y ACCESORIOS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

Esta norma se refiere a los sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad
en maquinaria, equipos y accesorios en 10s centros de trabajo. E! campo de
aplicacion de la presente norma es en los centros de trabajo donde por la naturaleza
de los procesos se emplee maquinaria, equipo accesorios para la transmision de

energia mecanica.
De la presente norma se resaltan los siguientes puntos:

Dentro de las obligaciones del patron, se establece:

o Debera proporcionar constantemente capacitacion y adiestramiento al trabajador
para la instalacion, mantenimiento, operacion y bloqueo de energia de las
maquinas, a fin de prevenir los riesgos. Asi como establecer los procedimientos
necesarios bara que las maquinas del centro de trabajo estén sefaladas
correctamente. Es necesario de que cada maquina cuente con su dispositivo de
seguridad y de que el operador de la misma, siempre lo tenga en un lugar de facil
acceso.

« Las gruas viajeras deberan contar con un dispositivo sonoro que indique [a
operacidn de las mismas en cualquier tipo de movimiento.

o Sera responsable de instalar un sistema de bloqueo de energia para trabajos de

lubricacion, limpieza, reparacion, y mantenimiento de la magquinaria o equipo.

Dentro de las obligaciones de los trabajadores se mencionan algunas como:

« Participar en la capacitacion y adiestramiento brindada por el patron y cumplir con
las medidas de seguridad establecidas para cada magquina. Asi comb también
hacer uso adecuado de las mismas.

« Reportar al patron, cuando los sistemas de proteccion y dispositivos de seguridad

para la maquinaria, equipo y accesorios de trabajo se encuantren deteriorados.
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En la instalacion de los dispositivos de seguridad a las maguinas, se debe
efectuar de conformidad con lo siguiente:
|. Proporcionar una proteccion total.

Il. Permitir el proceso de produccion.

Il1. Permitir el espacio libre del trabajador.

IV.Prohibir el acceso de trabajadores no autorizados a la zona de peligro mientras la
maquina este funcionando.

Es muy importante respetar la capacidad de carga de cada una de las
maquinas, asi como emplear correctamente cada uno de sus accesorios a fin de
evitar su mal funcionamiento y con ello accidentes. Y que el operador cuente con
todos los aditamentos necesarios de seguridad en su unidad.

Las maquinas o equipos capaces de generar o almacenar electricidad estatica,
deben estar conectados eléctricamente a tierra, asi como, también los ductos para

los conductores eléctricos y demas accesorios del equipo que no estén bajo tension.

E! procedimiento para bloquear la energia, debera de cumplir con las
caracteristicas siguientes:
A) Conocer las caracteristicas de la energia de los equipos.
B) !dentificar los interruptores, valvulas y puntos que requieran inmovilizacion.
C) Hacer uso de conocimiento del bloqueo a las personas involucradas en la
operacién de la maquina.
D) Bloquear el equipo o maquinaria colocando, porta candado multiple de seguridad,
candado y tarjeta de aviso de seguridad.
F) Controlar o disipar la energia secundaria.
G) Verificar el bloqueo.
H) Conservar el blogueo, en caso de probar el equipo, asegurarse de bloquearlo si se
requiere.
) EI candado debe ser retirado unicamente por el personal que lo coloco.
J) Notificar que ha sido retirado el bloqueo para que sea operada la maquinaria o

equipo.
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4.2.4. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-011-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO
DONDE SE GENEREN RUIDO.

Esta norma se refiere a las condiciones de seguridad e higiene en los centros
de trabajo donde se genere ruido. Esta norma tiene por objetivo el establecer las
medidas para mejorar las condiciones de seguridad e higiene en los centros de
trabajo donde se genere ruido y que por sus caracteristicas, niveles y tiempo de
- accién sean capaces de alterar la salud de los trabajadores, asi como la correccién
entre los niveles maximos permisibles de ruido y los tiempos maximos permisibles de
exposicion por jornada de trabajo.

Para cumplir con el objetivo mencionado el patron debe de conocer las
caracteristicas del ruido que se esta generando, asi como también la frecuencia que
esté presenta. Se debe conocer las caracteristicas de las fuentes emisoras, asi como
el tiempo y repeticién de la exposicién de los trabajadores al ruido. Una vez
seleccionado el método de evaluacion se toman las medidas de control que pueden
ser:

e Cuando la magnitud de los niveles de ruido, puedan alterar la salud de los
trabajadores, segun los niveles maximos permitidos, se establecera un programa
de conserv-acién de la audiciéon, para lo cual se deberan observar, las siguientes
medidas: 1) Modificar o sustituir la maquinaria. 2) Modificar el procedimiento de
trabajo. 3) Modificar los componentes de frecuencia con mayor posibilidad de
dafio. 4)Aislar las fuentes emisoras y/o disminuir su propagacion. 5) Manejar los
tiempos de exposicién de los diferentes trabajadores por jornada de trabajo
mediante la rotacién de los mismos, a efecto de no exceder los maximos
permisibles. El trabajador siempre tendra la obligacion sé seguir las normas
establecidas por el patrén, asi como de colocarse todo el equipo que sea
necesario.

Para conocer los decibeles permitidos y frecuencias favor de remitirse a la

presente norma.




SEGURIDAD INDUSTRIAL

4.2.5. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-025-STPS-1994, RELATIVA A LOS
NIVELES Y CONDICIONES DE ILUMINACION QUE DEBEN TENER LOS
CENTROS DE TRABAJO.

Esta norma se refiere a los niveles y condiciones de iluminacién que deben
tener los centros de trabajo. El principal objetivo de la presente es establecer los
niveles y requerimientos de iluminacion para los centros de trabajo, de tal forma que
ésta no sea un factor de riesgo y provoque dafios a la salud de los trabajadores al

realizar sus actividades.

En ésta Norma se establece que el patron debera efectuar el reconocimiento,
evaluacion y control de la iluminaciéon del centro de trabajo, asi como también el
acondicionar la iluminacion en los centros de trabajo de acuerdo al tipo de
actividades. Es necesario que el patron efectlie examenes de fa vista cada afio a los

trabajadores que realicen actividades especiales con iluminacion especifica.

Dentro de las obligaciones del trabajador se destacan las siguientes:
1) Cumplir con las medidas de seguridad e higiene establecidas por el patron.

2) Colaborar con los examenes médicos que se les practique por parte del patron.

TIPOS DE ILUMINACION,
A) GENERAL.
Se considera tipo de iluminacion general al alumbrado disefiado para iluminar
un area sin considerar necesidades especiaies.
B) COMPLEMENTARIA.
Se considera tipo de iluminaciéon complementaria al alumbrado disefiado para

aumentar la iluminacién en ciertos lugares especificos. -
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Las medidas que se establecen en esta norma para llevar un buen control de -

la iluminacion se mencionan a continuacion:

e Se les debe de dar mantenimiento constante a los equipos de iluminacion con el fin
de que el nivel de iluminacion se conserve.

¢ En los procesos productivos donde se emplean lamparas especiales se debe
cumplir con lo siguiente: 1) En las instalaciones de l[amparas localizadas con fines
especificos (germicidas, bactericidas o que generen radiaciones que pudieran
producir dafios a la salud de los trabajadores), el patrén debe establecer las
medidas para proteger al trabajador. 2) La iluminacion de los accesos, escaleras,
lugares destinados al transito o a servicios de los trabajadores y los que se utilicen
para almacenes deben tener una intensidad minima de 100 unidades lux, medidas
en un plano horizontal, sobre el piso a una altura de 75 centimetros a un metro.

e Los materiales de los refractores y reflectores no deben producir polvos, vapores o

humos toxicos en caso de combustion.

Es importante sefalar que en esta norma se encuentran especificadas la

intensidad de iluminacién para cada tipo de industria.

4.2.6. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-026-STPS-1993, SEGURIDAD,
COLORES Y SU APLICACION.

Esta norma se refiere a los colores de seguridad y su aplicacién. Dicha norma
tiene por objetivo establecer los colores que deben utilizarse en materia de medicina,

seguridad e higiene, en los centros de trabajo.

Se entiende por color de seguridad. Como aquel de uso especial y
restringido, cuya finalidad es indicar la presencia de peligro o bien una obligacion a
cumplir. Y por color de contraste. Como la combinacién de colores para resaltar el
color basico de seguridad. Los colores objeto de ésta Norma, se clasifican en:

A) de seguridad; y B) de contraste.
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Las especificaciones son: Cuando se requiera resaltar un color basico de

seguridad, los colores contraste que deben utilizarse son los que se especifican en la

siguiente tabla.

Tabla. Colores contratantes de los Colores de Seguridad.

COLOR DE
SEGURIDAD

CONTRASTE

TR TEREE RN |\ CO

Verde Blanco

"Magehta- |

Azul Bianco

§ Amarillo

Negro Blanco

El color rojo debe ser el color basico de seguridad para la identificacion de:

A) Equipo, aparatos y tuberias contra incendio.
B) Paro.
C) Prohibicion.

D) De riesgos por inflamabilidad y explosividad.

El color verde debe ser el color basico para denotar una condicion segura. Este

color se aplica en rutas de evacuacion, lugares de reunion, atencion para

emergencias y sefiales para atencion de primeros auxilios.
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El color azui debe ser el color basico de seguridad para identificar riesgos por
equipo eléctrico, a la salud y la identificacion de aire y agua potable. Debe ser
aplicado en tableros y subestaciones unitarias, cajas de conexion y tapas de registros
superficiales. También deberad ser aplicado para la identificacion de aire y agua

potable.

El color amarillo debe usarse como color basico de seguridad para delimitar
areas. La aplicacién de este color es en las areas de transito peatonal y vehicular, en

la identificacion de riesgos por reactividad en avisos y sefales.

IDENTIFICACION DEL COLOR CON SU CONTRASTE.
e Amarillo en contraste con Negro.

El amarillo en contraste negro debe ser la combinacion basica para designar
precaucion y para indicar riesgos fisicos tales como: de golpe contra, tropiezo, caiday
atrapado entre.

» Verde en contraste con Blanco.

El verde en contraste con Blanco debe ser la combinacién basica para
designar la localizacion del equipo de primeros auxilios, tales como; tableros para
boletines de seguridad, botiquines de primeros auxilios y salidas de seguridad.

» Magenta en contraste con Amarilio.

El magenta en contraste con amarillo debe ser la combinacién basica para
designar riesgos por radiaciones ionizantes.
« Negro en contraste con Blanco.

El negro en contraste con el color blanco debe ser la combinacion basica para
sefialar y delimitar areas de transito de trabajadores en zonas peligrosas o para

depdsitos de basura.
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4.3. NORMAS OFICIALES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL, HIGIENE INDUSTRIAL Y
PREVENCION TECNICA DE ACCIDENTES, EMITIDAS POR LA DIRECCION
GENERAL DE MEDICINA Y SEGURIDAD DE LA SECRETARIA DE TRABAJO Y
PREVENCION SOCIAL.

Una de las razones por las cuales sentimos una aversidn natural por las
normas o procedimientos, es la de que existen muchas de eilas. Muchas veces se
encuentran archivos llenos de ellas, muchas de las cuales son importantes y otras no
(esta importancia dependera del lugar y condiciones donde se trabaje). En estas
situaciones las normas menos importantes distraen la atencion de aquellas mas

importantes.

Puede haber una buena razén o un buen fundamento para todas las normas,
pero por qué darles a todas la misma importancia. Si nosotros en este trabajo
ponemos el contenido de todas las normas, cuantas leerian antes de perder el
interés, pero si se escogen las mas generales y que a la vez son importantes para la
seguridad es probable que se tome mas interés y se puedan a llegar a entender
mejor. Es por ello que se menciona a continuacion los nombres de otras normas, para
conocer el contenido de cada una de ellas, favor de remitirse a la norma

correspondiente en el diario oficial.

Estas normas son las siguientes:

1. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-001-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS EDIFICIOS, LOCALES,
INSTALACIONES Y AREAS DE LOS CENTROS DE TRABAJO.

2. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-002-STPS-1994, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA LA PREVENCION Y
PROTECCION CONTRA INCENDIO EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

3. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-004-STPS-1993, RELATIVA A LOS
SISTEMAS DE PROTECCION Y DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN LA
MAQUINARIA, EQUIPOS Y ACCESORIOS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.
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4. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-005-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD EN LOS CENTROS DE TRABAJO PARA EL
ALMACENAMIENTO, TRANSPORTE Y MANEJO DE SUSTANCIAS
INFLAMABLES Y COMBUSTIBLES.

5. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-006-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA LA ESTIBA Y DESESTIBA
DE LOS MATERIALES EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

6. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-009-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA EL ALMACENAMIENTO,
TRANSPORTE Y MANEJO DE SUSTANCIAS CORROSIVAS, IRRITANTES Y
TOXICAS.

7. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-010-STPS-1994, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO
DONDE SE PRODUZCAN, ALMACENEN O MANEJEN SUSTANCIAS QUIMICAS
CAPACES DE GENERAR CONTAMINACION AL MEDIO AMBIENTE.

8. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-011-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO
DONDE SE GENEREN RUIDO.

9. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-014-STPS-1893, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE PARA LOS CENTROS DE
TRABAJO QUE SE ' DESARROLLEN A PRESIONES AMBIENTALES
ANORMALES.

10.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-015-STPS-1994, RELATIVA A LA
EXPOSICION LABORAL BAJO CONDICIONES TERMICAS ELEVADAS
ABATIDAS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

11.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-016-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO,
REFERENTES A VENTILACION.

12.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-017-STPS-1993, RELATIVA AL EQUIPO DE
PROTECCION PERSONAL PARA LLOS TRABAJADORES EN LOS CENTROS DE
TRABAJO.

58




SEGURIDAD INDUSTRIAL

13.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-018-STPS-1993, RELATIVA A LOS
REQUERIMIENTOS DE CARACTERISTICAS DE LOS SERVICIOS DE
REGADERAS, VESTIDORES Y CASILLEROS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

14 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-019-STPS-1993, RELATIVA A LA
CONSTITUCION, REGISTRO Y FUNCIONAMIENTO DE LA COMISION MIXTA
DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

~ 15.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-020-STPS-1994, RELATIVA A LOS
MEDICAMENTOS, MATERIALES DE CURACION Y PERSONAL QUE PRESTA
LOS PRIMEROS AUXILIOS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

16.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-021-STPS-1994, RELATIVA A LOS
REQUERIMIENTOS Y CARACTERISTICAS DE LOS INFORMES DE LOS
RIESGOS DE TRABAJO QUE OCURRAN, PARA INTEGRAR LAS
ESTADISTICAS.

17.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-022-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD EN LOS CENTROS DE TRABAJO EN DONDE
LA ELECTRICIDAD ESTATICA REPRESENTA UN RIESGO.

18.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-024-STPS-1993, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS CENTRQOS DE TRABAJO
DONDE SE GENEREN VIBRACIONES.

19.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-025-STPS-1994, RELATIVA A LOS NIVELES
Y CONDICIONES DE ILUMINACION QUE DEBEN TENER LOS CENTROS DE
TRABAJO.

20.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-026-STPS-1993, SEGURIDAD, COLORES Y
SU APLICACION.

21.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-027-STPS-1994, SENALES Y AVISOS DE
SEGURIDAD E HIGIENE.

22 NORMA ~ OFICIAL MEXICANA NOM-028-STPS-1994, RELATIVA A LAS
CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS EDIFICIOS, LOCALES,
INSTALACIONES Y AREAS DE LOS CENTROS DE TRABAJO.
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23 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-029-STPS-1993, SEGURIDAD-EQUIPO DE
PROTECCION RESPIRATORIA, CODIGO DE SEGURIDAD PARA LA
IDENTIFICACION DE BOTES Y CARTUCHOS PURIFICADORES DE AIRE.

24 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-030-STPS-1993, SEGURIDAD-EQUIPO DE
PROTECCION RESPIRATORIA, DEFINICIONES Y CLASIFICACION.

25 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-100-STPS-1994, SEGURIDAD-EXTINTORES
CONTRAINCENDIO A BASE DE POLVO QUIMICO SECO A PRESION
CONTENIDA, ESPECIFICACIONES.

26.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-101-STPS-1994, FUNCIONAMIENTO DE
EXTINTORES A BASE DE ESPUMA QUIMICA.

27 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-103-STPS-1994, SEGURIDAD-EXTINTORES
CONTRAINCENDIO A BASE DE AGUA CON PRESION CONTENIDA.

28 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-104-STPS-1994, SEGURIDAD-EXTINTORES
CONTRAINCENDIO A BASE DE POLVO QUIMICO SECO TIPO ABC, A BASE DE
FOSFATO MONOAMONICO.

29.NORMA  OFICIAL  MEXICANA  NOM-105-STPS-1994,  SEGURIDAD-
TECNOLOGIA DEL FUEGO-TERMINOLOGIA.

30.NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-106-STPS-1994, PRODUCTOS DE
SEGURIDAD AGENTES EXTINGIDORES, POLVO QUIMICO TIPO BC, A BASE
DE BICARBONATQ DE SODIO.

El saber que hacer para implementar las normas es un punto muy importante,
asi como el revisar que se lleven acabo o se cumplan es indispensable, ya que la
tarea comienza por hacer un estudio de lo que la planta ya tiene instalado para
prevenir los accidentes y posteriormente hacer las correcciones necesarias que se
deban hacer para disminuir los riesgos de trabajo. Para lo anterior se llevan acabo
auditorias de seguridad e higiéne la cual es una herramienta para comprobar que se

estan llevando acabo las normas y procedimientos existentes.
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5.1.- JUSTIFICACION DEL PORQUE LAS AUDITORIAS.

Las auditorias, se consideran generalmente como una forma de comprobar
que se estan siguiendo los procedimientos y normas establecidas. Este es un aspecto
muy importante de la auditoria, por medio de los procedimientos describimos la mejor

forma de ilevar a cabo una actividad, y cuanto mas consistentemente se sigan mas

confianza podemos tener de que no sucederan accidentes.

5.2.- DEFINICION DE AUDITORIA.

En este apartado de define una “AUDITORIA DE SEGURIDAD E HIGIENE’
como: Examen sistematico e independiente para determinar si las actividades y los
resultados relativos a la seguridad cumplen con las disposiciones previamente
establecidas y si éstas han sido aplicadas efectivamente y si es adecuada para lograr

los objetivos previamente planteados.

5.3.- PROPOSITO DE LA AUDITORIA.
El propésito de las auditorias es verificar por medio del examen y evaluacion
de evidencia objetiva, que los controles gerenciales han sido definidos vy

documentados; y que se estan lievando adecuadamente.

La auditoria es esencial como medio de aseguramiento de seguridad de una

operacion a traves de un ciclo que se describe a continuacion.
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AUDITORIAS ESTANDARES
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APACITACION 4——-—1

Sin la auditoria, la cadena del ciclo se rompe y no hay forma de saber si se
estan aplicando los estandares y procedimientos de la mejor practica. Sin esta

herramienta tampoco podremos llevar a cabo mejoras donde se requieran.

5.4.- TIPOS DE AUDITORIA.

A continuacion de describen los tipos de auditoria.

5.41 AUDITORIA OPERATIVA.

Es probable que este sea el nivel de auditoria mas importante, por que

identifica cualquier problema fundamental en la apiicacion de las normas y estandares
de seguridad de la compariia. Ademas, es el nivel que requiere de mayor tiempo y

esfuerzo.

Existen una serie de puntos de referencia para una buena auditoria operativa, los

cuales son: |

|. Hacer que todo el personal se involucre y capacitarlos para que la auditoria se
lleve a cabo de manera efectiva.

Il. Auditar todos los procedimientos de seguridad relevantes, que implica una
priorizacién de los mismos.

{Il. Adoptar un método consistente para el manejo del proceso de auditoria.

IV.Contar con fuertes mecanismos de accion y de revision para el enfrentamiento con

problemas.
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5.4.2 AUDITORIA DE SISTEMAS.
El segundo nivel de auditorias, es la auditoria de sistemas, disefiada para

verificar que los procedimientos internos sean consistentes, como los mejores
estandares, asi como revisar la calidad de la auditoria operativa. Estos son puntos
muy importantes y que resultan complementarios a los objetivos de la auditoria

operativa.

5.4.3 AUDITORIA ESTRATEGICA.

Las auditorias estratégicas constituyen el tercer nivel de auditorias y su funcion

es examinar la forma en que se aplican los valores y las politicas de ta compaiiia.
Una auditoria estratégica es un aseguramiento independiente que puede llevarse a
cabo por especialistas internos © por auditores  externos experimentados.
Esencialmente es un “chequeo” de los métodos de manejo de la seguridad,
identificando las fuerzas, las debilidades y proporcionando utiles recomendaciones
sobre métodos para mejorar el manejo de la seguridad.

5.5.- ELEMENTOS PARA LA CONDUCCION EFECTIVA DE AUDITORIAS.

Existen ciertas consideraciones gerenciales para fa efectiva conduccion de
auditorias. Los resultados de una auditoria dependen directamente de la participacion
gerencial en la asignacion de funciones de auditoria, autoridades y responsabilidades.
La gerencia ademas debe insistir en que las funciones auditadas deben cooperar y
son responsables por el inicio de acciones correctivas para resolver los problemas
que se han detectado con objeto de evitar que se repitan.

Los elementos esenciales que nos permiten asegurar que el sistema de

auditoria operara efectivamente son los siguientes:
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A) Soporte Gerencial.
El soporte gerencial por medio de politicas o procedimientos deben establecer
la independencia de las organizaciones de auditoria y su autoridad, asi como el

compromiso de la compania con los programas de auditoria.

B) Entrenamiento de Auditores.
Suficiente personal, recursos, entrenamiento y facilidades para implantar

programas de auditoria.

C) Independencia de las Funciones de auditoria / auditores-Auditado.
Identificacion de los responsables de los programas de auditoria, incluyendo
una delegacion de autoridad, responsabilidades o independencia organizacional.

D} Planeacion y Enfoque Sistematico.
Establecimiento de una planeacion y enfoque sistematico del programa de

auditoria.
E) Definicién y Documentacion de Control de Seguridad e Higiene.

F) Definicién y Documentacion de Procedimientos de la auditoria.
Documentar los procedimientos y/o definir las normas aplicables, en los cuales

se especifique la metodologia para el desarrollo de las auditorias.

G) Acceso oportuno a Instalaciones, Documentos, Personal, Materiales y Equipo.
Acceso razonable y oportuno del equipo auditor a las instalaciones,
documentos y personal necesario en la planeacion y ejecucion de las auditorias.
H) Acceso a todos los Niveles Gerenciales.
Acceso del equipo de auditoria a los niveles gerenciales de la organizacion
auditada, que tienen la responsabilidad de auditar para asegurar la efectiva

implantacién de acciones correctivas.
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5.6.- PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA AUDITORIA.
Es muy importante este punto, ya que mucho de la auditoria depende de la

planeacidn y programacién de la misma. Es por ello que a continuacion se describen:

5.6.1. PLANEACION Y PROGRAMACION.

Planear una auditoria implica determinar sistematicamente cuales areas deben
ser auditadas y congue frecuencia, es decir, se debe establecer un catendario
detallado para realizar auditorias. La planeacion de las actividades de una auditoria
en particular, incluye:

A) Conocimiento de las areas a ser auditadas.
B) Seleccion especifica de las actividades / areas a ser auditadas.
C) Seleccion del tipo de auditoria (de Seguridad e Higiene).

D) Determinacién de los recursos humanos.

5.6.2. REQUISITOS PARA PLANEAR AUDITORIAS.

El primer punto para planear una auditoria, es determinar los requisitos
generales contra los cuales esta debe ser realizada, es decir, cuales son los
requisitos basicos que van a ser evaluados en una operacion o actividad. Dichos
requisitos son definidos en documentos tales como, procedimientos de operacion o
manual de operacion, instrucciones de operacion, planos, documentos de regulacioén,

etc.

Una vez que han sido determinados los requisitos basicos de las auditorias, la
persona o personas que realizaran la planificacion de la auditoria deberan establecer
la categoria de la auditoria, asi como la frecuencia de las auditorias y las fechas
tentativas para conducirlas. Estableciendo que estos factores, pueden ser Utiles para
preparar un programa maestro identificando lo siguiente:

A) Operacién a ser auditada.
B) Tipo y categoria de la auditoria.

C) Localizacion, en donde va a ser conducida.
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D) Frecuencia de las auditorias (seguimiento, etc.).

E) Fechas requeridas o tentativas de ia auditoria.

F) Documentos de referencia para auditorias previas o similares registros.

G) Requisitos de calificacion especificos para el personal de la auditoria, cuando sea
aplicable.

[) Namero de miembros del equipo.

5.6.3. FRECUENCIA DE LAS AUDITORIAS.

Las auditorias deben ser programadas tomando como referencia ia importancia
de las actividades para asegurar la adecuacion del Sistema de Seguridad e Higiene, y
conformidad con los requisitos. Es importante sefialar que los ajustes en la
frecuencia de las auditorias deben basarse en los resultados de las mismas y lo
indicado por la gerencia. Si la gerencia es confiable y tiene un sistema de control y

operacién adecuado, se requieren auditorias menos frecuentes.

5.6.4. PROGRAMA DE AUDITORIAS.

Debe ser desarrollade y documentado un programa de auditoria de tal modo
que sea utilizado para dar inicio y permita rastrear los resultados de las mismas. Este
programa debe ser revisado y actualizado periddicamente para ajustarse a los

cambios necesarios.

5.7.- CALIFICACIONES Y RESPONSABILIDADES DEL AUDITOR.

5.7.1. PROGRAMA DE CALIFICACION DEL AUDITOR.

El auditor lider debe ser el responsable de |la organizacién de la auditoria, asi
como también tiene la responsabilidad de calificar al personal estableciendo los
requisitos para el uso de técnicos especialistas para acompanar al grupo auditor. El
personal seleccionado para desempefiar labores de auditoria debe contar con
experiencia o entrenamiento suficiente de acuerdo con el alcance, complejidad, o

naturaleza especial de las actividades a ser auditadas.
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Por otro lado las Normas Nacionales ¢ Internacionales reconocidas para fos
Sistemas de Aseguramiento de Seguridad e Higiene deben ser base para desarrollar
un programa formal de calificacién de auditores que proporcione un método sélido de
entrenamiento, experiencia, continuo perfeccionamiento y competitividad ai ejecutar

funciones relativas a la auditoria.

5.7.2. CALIFICACIONES DEL AUDITOR.

La habilidad del personal para la ejecucion de las funciones de auditoria debe
ser desarrollada por uno o mas de los siguientes métodos:
A) Orientacion - Para proveer conocimiento y entendimiento de la sistemética de las
normas aplicables, guias regulatorias y procedimientos.
B) Programa de Entrenamiento - Para proveer entrenamiento general y especializado
en la ejecucion de auditorias.
C) Entrenamiento de Campo - Guia y asesoramiento bajo supervision directa
incluyendo, planeacion, ejecucién, reporte y seguimiento de las actividades de la

auditoria.

5.8. PRINCIPIOS Y TECNICAS BASICAS DE AUDITORIA.

Antes de iniciar la ejecucion de la auditoria, es necesario entender el rol del
auditor y los conceptos de la auditoria. Se define el rol del auditor como: aquel
conjunto de actividades en las cuales el auditor continuamente evalla el cumptimiento
del sistema, mide la validez de la evidencia presentada, ademas de reunir y
documentar la evidencia objetiva para intentar relacionar cada uno de los hallazgos
con los controles a traves de todo el Sistema de Seguridad, teniendo siempre en

mente la asistencia que un verdadero auditor proporciona a la gerencia.
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Lo que se acaba de mencionar involucra una serie de principios y técnicas,
que van desde un amplio conocimiento de las técnicas de auditoria por parte del
auditor lider, asi como el tener cuidado para asegurar que la auditoria funciona en
forma apropiada, es decir, tener bien definido el alcance de la auditoria, asi como
mantener al auditor informado, es muy importante de que el auditor lider comente

cualquier incidencia encontrada durante la auditoria.

El auditor debe propiciar un didlogo con sencillez pero que no deje de ser
significativo para él, es decir, escuchar, entender y evaluar los hechos de la situacion

con el fin de juzgar adecuadamente a conformidad o propiedad de la situacion.

Es de esperarse completa armonia y sinceridad en una entrevista, la
conduccion de la misma debe ser encaminada para alcanzar los resultados fijados,
para ello deben realizarse las entrevistas en fugares en donde se disminuya la

probabilidad de interrupcién, asi como la presencia de curicsos.

5.9. ETAPAS DE LA AUDITORIA.

Existen cuatro etapas en la ejecucién de las auditorias y el auditor debe
entender la funcién de cada etapa. Estas cuatro etapas son: '
A) Planeacién y Programacion de la auditoria.

B} Ejecucion de la auditoria.
C) Informe.

D) Seguimiento de la auditoria.
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5.10. BANCO DE PREGUNTAS PARA UNA AUDITORIA INTEGRAL DE
SEGURIDAD A UN CENTRO DE TRABAJO.

5.10.1. INTRODUCCION.

Uno de los obstaculos mas grandes es establecer métodos de medicién con la
finalidad de ayudar a la administracion. La complejidad del problema de la medicién,
es aun mas evidente, cuando se desglosa la cantidad de factores que interactian
dentro de cada uno de sus elementos, para producir efectos que tienen influencia en

el sistema general.

El profesional en seguridad y control de pérdidas, puede utilizar un método de
medicion que refleje el resultado de algunas pérdidas.

Es de esperar que este banco de preguntas, ayudara a orientar el pensamiento
de aquellos que estan relacionados con el uso y seleccién de las técnicas de
medicion, hacia un mejor entendimiento del papel que pueden tener las mediciones

en los programas de seguridad.

5.10.2.1. PREGUNTAS PARA LA GERENCIA GENERAL, SUBGERENCIA DE
PRODUCCION O SUPERINTENDENCIA GENERAL.

1. ¢Quién tiene la relacion del personal que ha recibido capacitacion, y que tipo de
capacitacién ha recibido?

¢ Quién puede explicar lo relativo a la inspeccion técnica y seguridad industrial?

. ¢Quien puede explicar lo relativo al mantenimiento en el centro de trabajo?

¢ Existen programas de mantenimiento preventivo 6 correctivo?

AW N

¢Quién puede explicar sobre el procedimiento para desarrollar labores

potencialmente peligrosas?

»

. ¢Quién hace la investigacién de los accidentes?
7. ¢Quién sabe como atacar las emergencias propias de la operacién de la planta?

8. ¢Quién nos muestra los procedimientos y reglamentos del centro de trabajo?
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9. ¢Quién tiene los programas de entrenamiento o capacitacién?

10.¢Quién solicita, revisa y mantiene el equipo de proteccion personal?

11.;Quién tiene los registros o bitacoras de las mediciones que se hacen?
(Temperatura, ruido, explosividad, contaminacion, etc.)

12.¢,Quien nos muestra los registros de las inspecciones preventivas de riesgo?

13.¢Quién desempena los servicios técnicos de proceso?

14.¢Quién nos informa sobre los examenes médicos?

15.¢Quién interviene en la seguridad fuera del trabajo? (Accidentes de transito, en el
hogar & en otras factorias)

16.¢Quién solicita, revisa y mantiene el equipo de proteccion personal?

17..Se toma nota de las cosas anormales, nos puede mostrar algunas de estas
anotaciones?

18.¢Se tienen controles de incidentes y accidentes por escrito?

19.¢ Conque frecuencia se realizan inspecciones generales?

20.¢Se cuentan con los siguientes documentos?

. - Programas de inspeccion

. - Procedimientos escritos de operacién

- Programa de entrenamiento

- Estandares de equipo de proteccidn personal

- Controles de higiene

* - - Controles generales
. - Programas de juntas de grupos
. - Control de accidentes

21.¢,Se ha comunicado en forma oral y escrita a los trabajadores sobre la necesidad
de informar algun peligro?

22.;Se reciben y enlistan las quejas de los trabajadores para dar solucién a las
mismas, manteniendo informados a los trabajadores del seguimiento que se lleva
para llegar a |a solucion de la misma?

23.iSe le lleva seguimiento al cumplimiento de los trabajos solicitados por la
Comisidn Mixta de Seguridad e Higiene Local?

24.;Se realizan simulacros contra incendio y como se califican estos simulacros?
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25.,En una actividad de simulacro de emergencia participa todo el personal?

26..Se tiene un listado de las fallas repetitivas, sus anaiisis y recomendaciones para
solventar dicha falla?

27.¢Se cuenta con un programa de difusion acerca de los programas de seguridad?

28.4 El personal que aqui labora es fijo o cambia constantemente?

29.;De quien es la responsabilidad de que las plantas operen a mayor o menor
capacidad de la de disefio, de la subdireccion de produccion o de la gerencia del
centro de trabajo?

30.;Si se requiere hacer una modificacién en la planta que procedimiento se sigue

para obtener la autorizacion?

5.10.2.2. PREGUNTAS PARA LA SUBGERENCIA DE PRODUCCION ©O _

SUPERINTENDENCIA DE ELABORACION.

1. ¢Se cuenta con un coordinador para desarrollar y administrar el plan general de
emergencia?

2. ;Se tiene un plan de emergencias por escrito, que trate todas las emergencias
posibles?

3. ¢Se encuentran incluidos en el plan de emergencia los siguientes puntos?

¢ - Control de materiales peligrosos.

» - Proteccién de equipo y materiales.

» - Ladesignacién de un area de control central.

» - Procedimientos para notificar al personal sobre emergencias y definir su
participacion.

» - Evacuacion del personal a areas de seguridad predeterminadas.

e - Instrucciones detalladas y bien documentadas sobre incendio, paro de
emergencia y otros procedimientos de emergencia en cada departamento.

4. ;Se conocen y estan enumerados en una lista todos los servicios, ntmeros de
teléfono y direcciones de emergencia esenciales, tales como bomberos, hospitales,

ambulancias, etc.?
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3. ¢ Se revisan y se ponen al dia los numeros telefénicos y las direcciones de los
servicios de emergencia por lo menos una vez al afio?

6. {Son adecuados y se mantienen de acuerdo a normas los equipos v lugares de
primeros auxilios?

7. iSe tiene un programa regular de mantenimiento preventivo para revisar las
valvulas principales de control, con objeto de asegurar que operan correctamente?

8. ;Se cuenta con equipo especial para atender situaciones de emergencia, y se
proporciona algun tipo de capacitacion para el uso de este equipo?

9. ¢ Cuentan con personal capacitado en primeros auxilios durante las 24 hrs. ?

10.¢ Cuales son las variables que podrian provocar una situacion de alta emergencia?

11.¢Existe un programa para la rotulacion de valvulas de control maestras,
conmutadores y otros controles, de acuerdo al cédigo de colores?

12.;Existen acuerdos de ayuda mutua, con organizaciones externas para prestar
auxilio con personal y equipo en caso de una emergencia?

13.¢ Cuentan con servicios de comunicacion especiales, disponibles, para usarse en
caso de interrupcion de los sistemas normales en una emergencia?

14, Se tienen los cuartos de control dentro de norma?

15.¢ Se cuenta con un programa de paro de planta para su respectivo mantenimiento?

16.¢Se tienen los planos de los drenajes por tipo de producto (pluvial, quimico y
aceitoso)? '

17.;Se cuentan con detectores de gas, de tdxicos y de fuego en las instalaciones?

18.;Cual es el tanque de productos combustibles o de téxicos de mayor capacidad
en el centro de trabajo?

18.¢Que les afecta mas en la produccion, los problemas externos o internos?
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5.10.2.3. PREGUNTAS PARA LA SUPERINTENDENCIA DE INSPECCION

TECNICA, SEGURIDAD INDUSTRIAL, CONTRAINCENDIO Y ECOLOGIA.

1. ¢ Se tienen reglas de seguridad e higiene en el centro de trabajo, seleccionadas de
acuerdo al area en el que sé este operando?

2. ¢ Todos los trabajadores cuentan con un reglamento de seguridad e higiene del
centro de trabajo?

3. ¢(Se han colocado algunos articulos importantes del reglamento de seguridad e
higiene del centro en lugares visibles para todo el personal?

4. ¢Se han hecho estudios y procedimientos por escrito para determinar las reglas
para trabajar en areas especiaies?

9. ¢Los trabajadores que desempedian directamente los trabajos estan capacitados
para desarrollarlos?

6. ¢Cuando se contrata un trabajador de nuevo ingreso se le da una introduccion
sobre los trabajos que va a desempefiar y del area donde va a trabajar, indicandole
las reglas de seguridad que debe cumplir?

7. ¢Se tiene una politica disciplinaria por escrito como guia para tratar los problemas
de incumplimiento de las reglas de seguridad y del trabajo?

8. ¢ Se usa una politica de felicitacion por escrito para los trabajadores que cumplen
con las reglas?

9. (Se realizan inspecciones para verificar que se cumple con los requisitos legales
de sefalamiento y codigo de colores, asi como del cumplimiento de las
recomendaciones al respecto de las inspecciones anteriores?

10.;,Con qué frecuencia se realizan evaluaciones imparciales en la planta de proceso
para determinar las revisiones necesarias a las reglas que deben cumplir los
trabajadores, comunicandose los resultados a la administracién?

11..,Se tiene un cuestionario para identificar las partes criticas de cada pieza de los
equipos, materiales, estructuras y materiales o sustancias peligrosas, a través de
una revision sistematica?

12.;Se cuenta con una lista de todo el equipo dindmico y materiales que se manejan?
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13.;Existe un programa escrito de la informacién de las condiciones anomalas o
peligrosas que han reportado las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene, los
supervisores y los trabajadores, asi como de su seguimiento para su
cumplimiento?

14.; Tienen un programa escrito de todas las inspecciones requeridas de acuerdo a
los requisitos legales?

15.¢Conque frecuencia se revisa y se pone al dia la lista de las inspecciones
requeridas?

16..Han recibido los administradores y los supervisores, cursos formales de
capacitaciéon en seguridad y salud, de acuerdo a los trabajos que se desempenan y
productos que se manejan en el centro de trabajo?

17.¢,Han recibido los administradores y los supervisores, cursos formales de
capacitacion en seguridad y salud, de acuerdo a los trabajos que se desempefian y
productos que se manejan en el centro de trabajo?

18.,Con que frecuencia se llevan a cabo los analisis completos de los trabajos
criticos donde se tienen procedimientos especificos?

19.¢,Que tan adecuadas son las medidas de prevencién que se usan para controlar
todos los peligros potenciales de salud identificados?

20.; Se aplican controles de compra, manejo, almacenaje y distribucion de cada uno

de los materiales peligrosos?

5.11."RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD PARA OPERADORES DE
PLANTAS"

En este apartado se enumeran una serie de recomendaciones de seguridad
para el personal que labora en las plantas de proceso. Estas recomendaciones son
de caracter general enfocadas hacia los problemas mas comunes que pueden

presentarse en cualquier planta de proceso.
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Es importante que la “conciencia de seguridad” debe imperar en toda aquella persona
que pretenda ser operador y en aquéllas que, ya siéndolo, tengan la intencion de

ascender a un puesto de mayor responsabilidad en la planta que laboran.

5.11.1. OPERACION EN CASOS DE EMERGENCIA.

Como la operacion en cada planta representa condiciones particulares, existen
instructivos que sefialan las secuencias de las medidas a ejecutar, cuidadosamente
estudiadas, para los diversos casos de emergencia que puedan presentarse, de
manera similar a las recomendadas para poner en operaciéon los equipos y que los
operadores deben conocer para proceder conforme a esos instructivos en caso de
emergencia. La simulacion del mayor nimero de emergencias posibles,
proporcionara a los operadores seguridad en las situaciones dificiles y reducira a un
minimo el nimero de errores, que en estas condiciones son mds peligrosos. Para
realizar estos simulacros de emergencias es recomendable el uso de etiquetas de
varios colores, las cuales indicaran: PARAR, ARRANCAR, ABRIR, etc. Estas
etiguetas se colocaran en los sitios adecuados, sobre los equipos de operacién y
proteccion.

Las causas mas comunes que provocan emergencias son las siguientes:

A) Falla del suministro de agua para enfriamiento.

B) Falla de suministro de corriente eléctrica.

C) Falta del suministro del vapor.

D) Falla de aire de instrumentos.

E) Falta de alimentacion de combustible a los quemadores de los hogares.
F) Fallas de los instrumentos y aparatos de control.

G) Fallas de las bombas.

H) Fugas en el equipo (bridas, registros, purgas, sellos mecanicos, estoperos, etc.).
I} Sismos.

J) Fenémenos naturales (ciclones, tormentas eléctricas, etc.)

K) Incendios.

L) Actos inseguros
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Cuando la emergencia provoque un aumento de presién en el equipo, las valvulas
de seguridad desfogaran, pero deben tomarse medidas adecuadas para corregir tal
situacién, ya que no deben prolongarse por mucho tiempo. Las fallas de las bombas,
repercuten muy seriamente en la operacién, especialmente en el caso de suministro
de flujo a los calentadores, calderas, reactores, cambiadores de calor, etc. Cuando
esta situacion se presenta, en ciertos casos debe inyectarse vapor de agua al hogary
apagar los quemadores y, ademas, soplar los recipientes con vapor en los casos de
quemadores de aceite. Estas operaciones, u otras semejantes, deben ser ejecutadas
con la mayor rapidez, pues en caso contrario se quemaran los tubos de los hogares,

o se deformaran a causa del sobrecalentamiento otras piezas del equipo.

En condiciones de emergencia los operadores pueden ponerse nerviosos y
ejecutar malas maniobras que aumentan las consecuencias del descontrol. Un
operador responsable debe ajustarse a las instrucciones recibidas de antemano y, en

todo caso, proceder con diligencia, pero con seguridad.

Durante los sismos, el personal de |a planta debe tender a reunirse en el cuarto
de control, desde este sitio observara las condiciones de operacién de la planta y, en
caso de falta de corriente eléctrica, vapor, agua o aire, se pondran de acuerdo para
realizar las operaciones necesarias. Una vez pasado el sismo, debera realizarse una
inspeccién muy cuidadosa de todo el equipo, poniendo especial atencién a las partes
bajas de éste, como son las bases, anclas, primeros anillos de torres y chimeneas;
también debe revisarse las uniones de las tuberias, sobre todo si estan formadas por

tramos cortos o si estan ancladas a intervalos cortos.

Cuando se anuncie la llegada de un ciclon, en los lugares en donde esto
suceda, deberan revisarse los techos y estructuras, las chimeneas y las plataformas,
las puertas y'ventanas, con suficiente anticipacion para tomar las precauciones
debidas. El personal debera estar preparado para poner fuera de operacién las

plantas, en el momento en que reciba instrucciones de hacerlo.
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Cuando se presenta un incendio, el personal de operacién de la planta puede
tomar generalmente ciertas medidas para controlarlo; por esta razén debe actuar con
serenidad y llevar a la practica los procedimientos previamente estudiados y
practicados para casos de emergencia. Si se produce un incendio debajo de un
recipiente, debe tenerse en cuenta que el producto contenido en éste se vaporiza a
causa del calentamiento, generandose asi grandes volumenes de gases que pueden
aumentar la presidn del recipiente. Por este motivo es muy importante enfriar
exteriormente los recipientes expuestos al fuego, siempre y cuando, al hacerlo se
prevea que no se origine un riesgo mayor. Otra causa de explosién de los recipientes
en los incendios es la presencia de agua en el fondo, cubierta por los hidrocarburos.
Cuando el agua llega a su temperatura de ebullicién, rapidamente se generan muy
altas presiones. En estos casos es conveniente purgar el agua hasta donde sea
posible.

En algunos tipos de incendio la utilizacién oportuna del sistema de vaciado
{blow down) de una planta, puede conjurar rapidamente el peligro. Es muy
conveniente que todo el personal se encuentre familiarizado con el funcionamiento de

este sistema.

Todos los tipos de calentadores cuentan con sistemas contra incendio, qué
consisten de tuberias de vapor al hogar, tuberias de vapor para vaciado, compuertas
en los ductos de la chimenea y tuberias de desfogue para vaciar el contenido del
serpentin, que se encuentran conectadas a depdsitos adecuados a través de valvulas
facilmente accesibles. Las valvulas de las tuberias de vapor contra incendio de los
calentadores a una distancia apropiada, permiten sofocar el fuego, por lo cual el
personal debe encontrarse absolutamente familiarizado con esta situacion y con la

funcién que van a desempenar.
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Es peligroso apagar un incendio cuando no se tiene la seguridad de que se
terminara la fuga o derrame de la sustancia que se esta quemando. Los incendios de
substancias gaseosas o liquidos facilmente vaporizables, no deben extinguirse sin
antes enfriar los puntos calientes y verificar la maniobra que elimine la fuga. Cuando
se trata de incendios de productos mas pesados, que no desprenden gases
inflamables y que dificilmente se volveran a prender una vez apagado el fuego, puede

extinguirse éste, pero convendra mantener el area cubierta con niebla de agua.

5.11.2. REPARACION GENERAL.

Durante las reparaciones generales de las plantas es necesario abrir los
registros de los recipientes que han contenido productos inflamables o toxicos, o bien
desconectar bridas en lineas que normalmente manejan materiales de esas clases.
Aun cuando se tome toda clase de precauciones para que al efectuar las operaciones
mencionadas se encuentren sin presion y vacios los recipientes o lineas
correspondientes, ocasionalmente se desprenden pequefas cantidades de los
materiales contenidos, que hacen necesario proteger al personal que efectia el
trabajo, mediante el uso de mascarillas de diversos tipos. Las mas comunes de estas
mascaras tienen un bote quimico (cancer); a través del cual el aire pasa poniéndose
en contacto con una sustancia quimica adecuada para eliminar o absorber el
producto que contamina la atmésfera en el sitio donde se encuentra el operador.
Siempre que se use una mascara debe anotarse el tiempo de uso en el registro
correspondiente, procurando registrar también las condiciones bajo las cuales fue
utilizada.

Al dejar fuera de operacidn los recipientes y lineas, deben efectuarse pruebas
de explosividad en su interior, utilizando el aparato conocido como exposimetro, a
medida que se destapen los registros o se desconecten las bridas. Es muy
conveniente liberar el interior de las lineas y recipientes de gases de combustibles,
antes de abrirlas a la atmésfera. Es muy importante siempre que sé este reparando
cualquier equipo cerrar todas las vaivulas que llegan a él, y liberar completamente el
contenido de su interior. Es necesario llevar un control de la reparacion a la cual fue

sometido el equipo.
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Todos podemos tener nuestra nocidén de como estan funcionando las cosas,
pero sabemos que.estas nociones pueden ser erréneas si no contamos con
evidencias necesaria. Que nos digan que las cosas estan funcionando bien, no es
suficiente es importante constatarlo, es por ello que una buena auditoria proporciona
precisamente eso, y junto con la participacion y la preparacion de todos resultara

mucho mejor.

En general, los planes para la seguridad del personal, equipos y medio
ambiente; son muy importantes como ha visto en este trabajo, ya que esto involucra

costos, proteccién ambiental y sobre todo las vidas humanas.

5.11.3. LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EN NUESTRO PAIS

Los drganos gubernamentales que tienen como objetivo principal promover las
mejoras de [as condiciones fisicas y ambientales en que se desempefia un trabajador
en nuestro pais es la Secretaria del Trajo y Prevision Social (STPS), la cual tiene el
compromiso de proporcionar normas que tienen como fin generar un medio ambiente
seguro, en el ambito productivo, asi como abatir los indices de riesgos de

enfermedades y accidentes.

Por lo anterior es importante tener programas activos y amplios para hacer
frente a los problemas de seguridad que pueden llegar a suscitarse en una empresa o
establecimiento. Las estadisticas son importantes para establecer programas
eficientes de prevencion de accidentes en el trabajo ya que ayuda a evaluar la
eficiencia de las medidas de prevencion y de esta manera incrementar el bienestar de

la salud de los trabajadores y asi disminuir costos de primadse seguros.

Todo-pais debe contar con un programa de estadistica sobre la seguridad y la
salud del trabajo, identificando las ocupaciones y actividades econémicas en donde

se producen lesiones:

%=STA TESIS NO SALE
DE LA BIBLIOTECA
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La practica de la seguridad industrial, enfatiza la importancia que tiene el costo
y el control de los accidentes en el trabajo, de esta manera se someten a auditorias
que fija la ley, por lo cual ha disminuido los accidentes y por ende los costos que en
ellos repercute. Queda mucho por hacer en este rublo, y sobre todo en la industria
mexicana, ya que gran parte de ella, es pequefia y/o mediana empresa y carece de
infraestructura adecuada, por lo que es importante seguir mejorando en los cuidados
y equipos de seguridad dentro de la empresa o actividad en la cual se desempefien

trabajos que presentan riesgos para el personal que en é| laboren.
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CONCLUS10 RS

Es importante dedicar tiempo y esfuerzos para prevenir accidentes

y lesiones dentro de una empresa, para ello es indispensable que la
empresa cuente con programas de entrenamiento, Qque estén
encaminados a crear conciencia del significado de la seguridad, el cual
es; estar alerta a todo lo que hacemos y sucede a nuestro alrededor, ya
que la seguridad es responsabilidad de todos. Debemos entender que
uno mismo debe eliminar todo acto inseguro en nuestro trabajo, ya que

esto provocaria condiciones inseguras.

Es por ello que toda administraciéon es responsable de capacitar a
todos sus empleados y tener los procedimientos de operacion y
seguridad por escrito, los cuales deben estar disponibles a toda persona
que este involucrada con el proceso, la redaccion debera ser adecuada
para que sea entendido y sobre todo que se cumplan con las actividades
que se desarrollan en el area correspondiente, para que de esta manera

se eviten actos inseguros.

La administracidon debera reconocer que el orden y la limpieza
ayuda en gran medida a tener un |ugar seguro, asi como también
reconocer la importancia de la Seguridad e Higiene en la empresa; donde
cuenten con programas de capacitacién para los trabajadores, dotacion
del equipo de proteccion personal adecuado a cada uno de los

empleados, ya que este uitimo, es un complemento de la seguridad
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integral del trabajador donde se previenen lesiones, desde este punto de
vista, el equipo de proteccion personal es una barrera entre el trabajador

y los riegos que implica desarrollar su actividad.

Las auditorias son de suma importancia, debido a que contribuyeri
a medir cualitativa y cuantitativamente las mejoras o deficiencias que se
han alcanzado al adoptar una medida de Seguridad e Higiene, también
da la pauta para mejorar las condiciones de trabajo y eficiencia del
trabajador, donde este Uitimo obtiene beneficios al aumentar su

productividad y por ende sus percepciones econdmicas.

Los parrafos anteriores demuestran la necesidad de fomentar una
cultura de prevencion de accidentes, no solo a nivel industrial sino en
todo lugar donde se encuentre un riesgo asociado a una actividad, ya
que con ello se disminuye el costo de la prirha de seguro, pero sobre todo

se protege la integridad fisica del trabajador y bienestar social.
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» Safety Management Strategy and Practice
Roger Pybus. Buteer Worth Heinemann
Firths published 1996

Great Britain.

» Psicologia Industrial.

B. Von Haller Gilmer :
Instituto Carnegie de Tecnologia.
Mc Graw Book Co., Inc., New York.
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Curso

Seguridad en el Trabajo por la Observacidon Preventiva (STOP)
Para empleados de Dupont

DuPont Nemours & Co. (Inc.)

Wilmington, Delaware 1989.
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