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INTRODUCCION



I,-INTRODUCCION

El desarrollo industrial en México durante los 4lti
mos aﬁQa ha tenido un impulso enorme; la planta industrial
ha crecido y se ha diversificado de manera tal que ha deja-
do atr&s por mucho, sistemas y programas de seguridad que
hasta hace no muchos afios eran considerados como eficaces y

que afin se utilizan en un gran ndmero de industrias.

Para explicar este atraso que en materia de aequri~-
dad padecemos, se pueden anqtar las siguientes causas prin-

cipales:

a) La constante innovacién en tecnologfa e importa
cifn de la mispa (induatrializacién)

b) Las tendencias comunes a aplicar sistemas de se~
guridad importados sin adecuarlos al medio

c) Falta de profesionales con formacién en el campo

-—

de seguridad

d) Ausencia de textos y bibliograffa recientes y de
aplicacién local de acuerdo a las caracteristi~
cas que privan en una comunidad determinada

e) Falta ds capacitacién y entrenamiento al perso~
nal operante

£} Ausencia de programas de prevencién
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Se consideran estas causas como las mds importantes,

éin em§argo se pueden agregar la falta de interfs de loareg
presarios en cuestiones de seguridad y la falta de concien-
tizacifn de los trabajadores sntre otras que se ir&n identi

ficando a 1o largo del presente trabajo.

La reunifn de los factores mencionados en las 1~ -
neas anteriores son la causa de que las estadisticas que a-
continuacidn se anotan se hayan hecho realidad; cifras ver-
daderamente preocupantes, ya que su incidencia eana,produc-
tividad del pafs es obvia y el dafio social que provocan es-
irreparable: México perdis en el afioc de 1984 més de mil mi
liones de pesos (enorme cifra que arrastra sufrimiento y --
muerte) a causa de los accidentes de trabajo, que en s6lo~--

una década se incr taron en forma alarmante, pues si en-

1970 se producfa un accidente laboral cada 2 minutos, en ~-

1980 ocurrib uno cada 57 segundos.

pDe acuerdo a estadfsticas proporcionadas por el --
IMSS, en 1984 en 403,781 empresas aseguradas se presenta~--
ron los siguientes hechos:
47,714 accidentes de trabajo
7,116 Accidentes en trayacto
54,931 Riesgos de trabajo terminados

1,055 Incapacidades totales permanentes



858,573 Dias subsidiados por riesgos de trabajo
16.7 bias subsidiados por cada riesqo de trabajo
il Accidentes de trabajo por cada 100 trabajadores ex-
puestos.
1,91§ Casos de invalidez.
114 Defunciones
$ 30'446,281,131.00 de pérdidas econfmicas de los empresa--
rios.eﬂ comparacifn con $81,437 pesos de costo por-
cada accidente siendo 54,931 accidentes en el afio -
de 1983,

35 Incapacidades permajentes por dfa.

En el afic de 1980 se perdieron en n@meros redondos-
en nuestxo pafs 85 millones de horas-hombre para el trabajo;
52 trabajadores quedaron con incapacidad permanente diaria-
mente y & fallecieren durante cada uno de los dfaa labora--

les promedio,

éstos datos reales nos permiten apreciar el heche -
palpable de la insuficiencia e incapacidad de 1os programas
de sequridad aplicados hasta el momento, y son tambisén los-
gque han motivado la reallzacian del presente trabajo, con -
el cual se pretende cooperar en la formidable y colosal la-
bor que debe desarrollarse con el prop8sito de dar a la se-

guridad industrial un avance acorde a la evolucifn de nues-

tro pais.
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Es urgente la aparicidn de textos "especializados”™~

en seguridad asi como la adopcién de los programas conse-—--
cuentes & fin de erradicar y prevenir los accidentes labora
" les que afectan, como ya se mencionf, la salud de la pobla-~
cifn y repercuten negativamente en la productividad de las~
empresas limitando por tanto iaa posibilidades de todos los

mexicanos a alcanzar mejores niveles de bienestar.

Estableciendo prioridades, la principal atencifn de
be ser encauzada al bienestar social en general, pero tam--~
bién debemos considerar el aspecto econfmico como de vital-
importancia ya que golpea a todas las clases sociales sin -
distincién. Por lo tant&, més que nunca en ésta &poca de -~
crisis y dificultades econSmicas, se impone la necesidad de
planear, dasarroilar y aplicar soluciones a los problemas -
que son causa de sangrias econfmicas y que, resueltas en --
conjunto, ayudarfn sin duda a aliviar considerablemente el-
preocupante d8ficit que en el Indice de productividad nues-
tro pafs arrastra como unc de sus pr@héipales males.

.
1

A lo largo del presente trabajo se harf relevante -
el emplec de diversas técnicas, métodos y estudios propios-
de la ingenierfa industrial. Estos han sido herramientas -~
muy importantes en la elaboracidn de los diversos capitulos

del mismo.
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Se copsidera adecuado sefialar la importancia que re

viste en el contexto de la seguridad industrial la protec--
.n adecuada de las instalaciones industriales, la cual no
ha sido realmente objeto de estudio en nue;tro pafs y que -
en este trabajo se ha abordado por separado, debidq a la --
creciente necesidad de contar con informacién definida y -~

prictica.

Por Gltimo se reitera que'el obietivo principal -~
que persigue el presente trabajo de investigacién es presen
tar una metodologfa préctica y lo mfs sencilla posible, a -
fin de poder adaptarla en condiciones diferentes a las que-
se utilizaron como referencia. Esto a fin de hacerla de - -
aplicacién general y esperando cumplir 1o mejor posible con
los principales fundamentos y pr&cticas de seguridad en - -

c ualquier tipo de empresa.
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II.-GENERALIDADES
II.1 CONCEPTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

" La seguridad industrial puede ser definida como el-~
conjunto de técnicas aplicadas al trabajo tendientes a la -
reduccidn, control y eliminacifn de los accidentes; incluye
la investigacién de causas reales y la previsifn de causas-

potenciales que pudieran aparecer en un lugar de trabajo,
II1.2 CONCEPTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Dado el £in dltimo de la ingenierfa industrial, po-
demos definirla como un conjunto de métodos y t&cnicas ten-
dientes a aumentar la productividad, es decir, a aumentar -
la relacifn de ganancias obtenidas al desarrollar una deter
minada actividad (resultante) contra lo que invertimos o --
que gastamos para que dicha actividad pueda realizarse (in-

sumos) .
resultante outout
productividad = heuTcs - nEat

Existen sistemas y métodos sofisticadcs que aplica~
dos permiten el aumento de la productividad., La manera m&s-

prictica de hacerlo consiste en disminuir al mAximo posible



los gastos por insumos y en este renglén quedan inclufdos -
‘obviamente, los costos atribufdos a los accidentes de traba

jo.
II.3 LA SEGURIDAD INDUSTRIAL EMN MEXICO.

Marco Histérico

Se considera adecuado presentar una sfntesis de la-
evolucifén gue la seqguridad ha tenido en nuestro pafs, a fin
de establecernos una idea de los principios de seguridad so

cial gue rigen actualmente,

Al redactarse la Constituci6n de 1857, surgen los -
artfculos 48 y 58 como garantfas de libertad y trabajo, y =

concretamente para trabajar y recibir un salario.

" Bl partido Liberal Mexicano publica en 1906 sus - -
principios ideol8gicos, anunciando el contenido de la Revo-
lucidn y proponiendo reformas a la constituci6n polftica -~
del pafs, con el fin de establecer limitaciones a la propie
dad individual y modificar sustancialmente las relaciones -

entre patrones y obreros.

Esta es la primera definicidn verdaderamente revolu

cionaria de los derechos sociales y la fuente de inspira- -
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cibn m&s cercana de lo gue habrfan de ser dentro del nuevo-
régimen las luchas sindicales, y la legislacién del trabajo

4+ seguridad social.

Don Fco. I. Madero al levantarse contra el ré&qimen-
Porfirista, ofrecif a los trabajadores de la ciudad y el ~--
campo expedir leyes que mejoraran sus condiciones lahorales

y de vida en general,

En diciembre de 1912, siendo gobernador de Coahuila
Venustiano Carranza, expidi6 una ley de accidentes profesio
nales, y ya como ptimer jefe del ejército nacicnalista, cop
forme sus hombres iban ocupando diversas regiones de la Re-
plblica, éstos expedfan leyes y decretos que establecfan sa
larios mfnimos y medidas protectoras en favor de los traba-

jaderes,

En Yucat&n, el Gral. Salvador Alvarado promulad en-
1915 la ley de trabajo, y dispuso que el Estado organizara-
una sociedad mutualista mediante sistemas de cotizacifn pa-
ra amparar a trabajadores contra los riesgos de vejez y - -
muerte; disposicifn considerada justamente como la primeia-

que establece en el pafs un sistema de sequros sociales.

Los mandatos contenidos en la Constitucién Polftica
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de los Estados Unidos Mexicanos por 1o que se refiere a las
relaciones entre el capital y el trabajo, a la garantfa de-
asociados profesionales, a la jornada méxima, al salario mg
nimo, al descanso obligatorio, a la prohibicién de trabajo-
a menores y limitaciones del mismo en las ﬁujeres, asf como
la higiene en las fdbricas, a la indemnizacifn por riesgos-
profesionales y a las prestaciones sociales en favor de los
trabajadores y.a cargo de los patrones, constituyen el mar-
co jurfdico del sistema de seguridad e higiene en nuestro--
pafs y es en la Ley Federal del Trabajo donde est#n asenta-

dos los principios juridicos que lo rigen,

En el afio de 1325 se present6 un nuevo proyecto le-
gislativo en cuyo capftulo respectivo a los accidentes de =
trabajo y enfermedades profesionales se sefialaban indemniza

ciones casi dobles.a las de la legislacién vigente.

En 1931 se celebrd en la entonces Secretarfa de In-
dustria una convencién obrero-patronal, cuyas ideas reforma
ron el proyecto y formularcn uno nuevo. En los afios poste--
riores a la promulgacifén de la Ley Federal del Trabajo, las
asociaciones de trabajadores lograron aumentar considerable
mente el volumen de los derechos y medidas de proteccién a-
los trabajadores. Esta ley fue objeto de varias reformas y-

ampliaciones durante el tiempo que durf su vigencia. La re-
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forma m&s importante de los Gltimos afios fue la creacién ~~
del Instituto Mexicano del Sequrc Social en el afic de 1942~
cuya principal fipalidad ha sido la protecgidn de las cla-~
ses laborales., Este tomé como bases los fundamentos del hu~
manismo social caracterfstico de los tiempos modernos, y cu
. ya esencia se encuant?a la justicia que nos demanda proveer.
por medio de institucionas polfticas, econSmicas y sociales,
una vida digna y un mfnimo de bienestar para todos los hom~

bres.
II.4 SITUACION ACTUAL.

Actualmente en nuestro pafs se observa un severo -~
atraso en el conocimiento’y manejo de los problemas de sequ
ridad e higiene en el trabajo a pesar de que se cuenta con~
los resultados de las investigaciones realizadas en otros--
pafses, asf comc con el testimonio del &xito logrado con 1s
aparicisn de las t#cnicas en seguridad existentes, el nivel

alcanzado hasta el momento es muy bajo.

Todo esto nos coloca afios atrés de los adelantos ig
grados en los pafses industrializados, y se refleja en im--
presionantes diferencias con los resultados obtenidos en la
prevencibn de los accidentes. Asf{ por ejemplo, el indice de
frecuencia (lesiones reportadas/horas-hombre laboradas) re-

portadeo en 1978 en E.U.A. fue de 8.87, gue comparado con el
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33.22 reportado por el I.M.S.5. para el mismo afo, y los da
43.05 y 46.85 para los afios de 1979 y 1980 respectivamente,
..us muestran el atraso mencionado, y lo que es mfs preocu~~
pante afin, la tendencia ascendente en el Indice de acciden-

tabiligdad.

Asi pues, en atencién a la urgente necesidad de aba
tir el nfimero de accidentes de trabajo, existe deade 1573 -
el Plan Nacional de Prevencifn de Accidentes an el Trabajo-
formulado por expertos de los sectores oficial y privado.
Este plan contempla el accidente como un problema multifacé
tico para cuyo control es necesario poner ep forms eguili~--~
brada y sinérgica tanto los recursos de la ingenierfa, que-
tienen como principal objetivo la eliminacién de los peli-~-
gros flsicos, ambientales y de adaptacién, como los recur--
sos de las ciencias humanas aplicadas al trabajo. Este plan
pretende que tanto loa Indices de frecuencia como los de --

ravedad se vean abatidos paulatinamente.

Los organismos que dentro de sus funciones estable-
cen programas y reglamentaciones abocadas a atacar el pro~-

blema de seguridad e higiene industrial en México son las ~

siguientes:
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I) Secretarfa del Trabajo y Previsién Social:

Esta dependencia oficial vigila el cumplimiento de-
las medidas de higiene y sequridad industrial en las indus-
trias de jurisdiccién federal. Con este fin, a través de la
Direccifn General de Inspeccifn, en coordinacién con las Di
recciones Generales de Previsifn Social y de Medicina del -
Trabajo, programa visitas que incluyen las siguientes Sreas
b&sicas:

a} Trabajo de mujeres y de mencres

b} Higiene del trabajo

c)} Seguridad en el trabajo

Teniendo en cuenta que existen en el pafs mas de 15
mil establecimientos industriales @e jurisdiccién federal,-
aesta labor de prevencién es pricticamente imposible ée cum=-
plir adn contando con el apoyo del Departamento de Comisio-
nes Mixtas que promueve el buen funcionamiento de &stas, es
tableciendo un servicic permanente de asesorfa y adiestra--

miento para los representantes de las comisiones,

2) Instituto Mexicano del Seguro Social:

El Instituto tiene facilidades para proporcionar -«
gervicios de carfcter preventivo individualmente o a través

de procedimientos de alcance general & las empresas. Asf{ ~-
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mismo, realiza campafias de prevencisn de accidentes en cooxr
dinacifn con la Secretarfa del Trabajo y Previsién Social;-
lleva a cabo investigaciones sobre riesgos y sugiere a los-
patrones- técnicas y pricticas convenientes 5 fin de preve--

nirlos.

Establece los grados de riesgo en las empresas de -
acuerdo a sus estadfsticas registradas (grado de siniestra=-
bilidad). Existen alrededor de 250,000 empresas de todo ti-
po adscritas al Instituto por 16 cual es £4cil suponer que-

el personal con que se cuenta es insuficiente.

3) Secretarfa de Salubridad y Asistencia:

A través de organismos dependientes de la SSA se --
aplican los reglamentos de ﬁigiene y seguridad en las indus
trias de jurisdiccién local del D.F.;*a su vez, los servi--

cios coordinados tienen una funcifn en todos los estados.

Existen dependencias que cuentan con sus propios de
partamentos de higiene y sequridad tales como Pemex, Ferro-
carriles Nacionales, etc., asf como también existen organig
mos de asesoria privados muy importantes como la Asociacién
Mexicana de Higiene y Segquridad de Jalisco y el Departamen-

to de Seguridad Industrial dependiente del ITESM.
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Se estima que el nfimero de empresas que reciben ase

sorfa privada son alrededor de 1000.

Actualmente, las Comisiones Mixtas de Higiene y Se-
guridad representan el esfuerzo conjugado de los sectores =
gubernamental, obrerc y patronal en prevencién de riesgos -
de trabajo. El problema, sin embargo, es que el nfmerc de -
empresas que en" nuestro medio s6lo se conforman con cumplir
con la creacién de las Comisiones Mixtas tan s8lo como un -
requisito es muy grande, siendo del conocimiento de todos,-
que en las empresas en que las Comisionas funcionan, las ta
sas de frecuencia y gravedad son bajas. Se calcula que apro
ximadamente s8lo en un 208 de las empresas las Comisiones -
funcionan correctamente. Sin embargo, dada la imnortancia -
de éstas, a su creacifn y funcionamiento, se le dedicard es

pecial atencioﬁ en este trabajo.

por flltimo, hay que hacer notar la importancia que-
ha tenido la Direccifn General de Normas al desarrollar nor
map mexicanas siendo importante .entre otras, el C8digo de--

Utilizacién de los Colores en seguridad.

Asi pues, estos organismos son los principales ele-
mentos con que se cuenta para la eficaz realizacifn del - -
Plan Nacional de Prevencifn de Accidentes, el cual, hasta -

el momento, no ha rendido los frutos esperados, por lo que-



.16

es degeable que los objetivos y funciones de estos organis—
‘ mos se coordinen y apoyen de mejor manera en los campos de=-
planeacién e investigacién; pero sobre tode en la aplica- -

cién adecuada de prevencién.

Los primeros pasos estfn dados ya. Sin embargo, son
indispensables la cooperaci8n y el apoyc en todos los nive-
les a través de trabajos, como el presente, que aporten nue
vas ideas, establezcan otros ériterioa y auxilien en campos

concretos de la industria,
II.5 SITUACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICQ -

El sector textil estd integrado por cerca de 2500 -
compaiifas, las cuales en conjunto emplean a cerca de - - --
350,000 personas que representan el 9% de la poblacién eco-
némicamente activa en la industria manufacturera. Paralela-
mente a esta importante industria, existe alrededor de - -~
7,000 comercios que dependen directamente de la produccifn-

textil.

. La industria textil mexicana, no obstante de ser la
pionera en LatinoamSrica, ha tenido largos perfodos de es--
" tancaniento en su proceso de mecanizacién y modernizacifn.

8in embargo, durante la pasada administracifén . la inver--

sién en plantas textiles ha sido muy dinémica.
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De 1976 a 1981, la inversifn crecié a una tasa pro-

medio del 17% anual (de 34,000 a 75,000 millones de pesos)-
que comparado con el.Bs que present6 de 1971 a 1976 muestra
perfectamente la din&mica del aéctor. Esteves un crecimien-
to importante, pero afn es bajo en comparacién con la tasa-
promedio de inversién privada en la industria de la trans--

formacién, y qﬁe fue del 268%.

La produccidn textil no obstante los problemas por-
los que atraviesa actualmente, muestra una tendencia a la -
alza. Durante los pasados seis afios, la produccién creci8 -
a un ritmo del 6% anual. El grueso del volumen producido --
por la industria textil es absorbido por el mercado interno
{actualmente el consumo textil per cfpita es 6.2 Kgs. en --
1970). Unicamente un excedénte'que no sobrepasa del 4% del-~

total de la produccifn se exports.

Como muchas otras industrias, la textil ha tenido -
resultados muy limitados en el terreno de la exportacién, y
es adecuado apuntar como causas principales, la dilllnucldn
de la demanda externa como resultado de la recesién mundial;
la p8rdida de competitividad debido al incremento de los --
costos de produccién (inflacién), y la reduccién de exceden
tes para la exportacién como resultado de una ptﬁduccidn in

terna menor.
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En cuanto a las necesidades de importaci®n, las ci-
fras muestran gue casi todas las materias primag utilizadas
e¢n la industria textil son completamente nacionales; sin em
bargo, no obstante el pequefio porcentaje que representan -~
los componentes importados (3% del total), son todavia in--
dispensables para el proceso productivo del sectoé de las -

fibras celulfsicas y no celulfsicas, lana y algodén.

Aunque estd visto que el porcentaje de los materia-
les importados es relativamente bajo en la industria textil,
existen otros compromisos contratados en el extranjero que-
hacen inevitable la demanda -de divisas como son el pago de-
créditos por maquinarias y equipo para reforzar las plantas
manufactureras, la compra continua de refacciones y acceso-
rios para que los equipos importados continden operando, --
entre otros. Asf Rpues, un nuevo problema se agrega a los --
tradicionales en la industria textil como son el incremento
.2 costos de prodﬁccidn, la falta de competitividad para ex
portar, los problemas fiscales, administrativos y laborales,

el exceso de acecidentes, la escasez de divisas, etc.

Perspectivas:

Como todos los sectores productivos, la industria -
textil atraviesa por un perfodo de ajuste debido a la diff-

cil situvacidn econ6mica por la que atraviesa nuestro pafs.
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La contraccién de la actividad econfmica a nivel na

cicnal ha forzado a 1os industriales a revisar sus progra--~
.4 de produccién. Asf en 1982, la produccién anual decre--
ci® un 20% con respecto a 1981, u en consecuencia el porcen
taje de utilizacibn de la capacidad de la planta productiva

decay$ al 60%.

El futiro inmediato de la industria textil depende-
rd de la poiitica econbmica sequida por el actual régimen,-
asf{ como de los mecanismos de que se dispongan para obtener
las divisas necesarias para continuar con el proceso produg
tivo, el aumento de la productividad, el control de la in--
flacién y las adecuadas negociaciones entre patrones, Go- -

bierno y trabajadores.

1I.6 MODELO DE PLANTA TEXTIL.

La planta utilizada como referencia para el presen-
te estudio de las condiciones de trabajo y sequridad, es =--
productora de hilo de diversos calibres partiendo de la pA-
ca de algodfn, y presenta las condiciones cldsicas de sequ-
ridad que privan en el medio; caracterfsticas que permiten-
la aplicaci6n de mé&todos y soluciones en otros tipos, insta
laciones e industrias. Lo anterior es debido a que el obje-
tivo fundamental de este trabajo de tesis no consiste en im

plantar un sistema particular de sequridad, sino permitir -
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que los conceptos y sugerencias aquf vertidos puedan ser —-
utilizados en otras plantas con operaciones, maquinarias y-

condiciones semejantes.

Es por &sto que los temas y capfitulos son manejados
de manera objetiva y amplia. La planta, por su tipo, presen
ta problemas de manejo y almacenamiento de materiales, de--
uso de equipo tecnolfgicamente avanzade de importacifn, fal
ta de capacitacifn, motivacién e impulso en materias de se-
guridad al personal en general, dispositivos de seguridad -
inapropiados, procedimientos de seguridad poco efectivos en
el manejo de m&quinas semi y completamente autom&ticas, fal
ta de programas de mantenimiento preventivo y poca atencién

en el aspecto seguridad en trabajos mec&nicos en general.

También se aprecian la falta de atencién en el de--
sempeiio de la comisifn mixta de segquridad, asf como siste--
mas de ventilacién inadecuados para evitar las partfculas -

de materiales en suspensién.

II.6.1 Presentacién del proceso de fabricacién de hilo de

algodén.

En este proceso intervienen varias maguinarias com-
plejas y sofisticadas cuyos principios de funcionamiento no

forman parte del objetivo medular del trabajo, razfn por la
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cual no se hari hincapié en sus particularidades.

+ROCESO:

a) Recepcifn de pacas de algod6n.--- Se clasifican las pa--
cas de acuerdo a procedencia, calidad, madurez y humedad --

principalmente, asf como grado de limpieza.

b) Almacenamiento de materiales.--- El algodén debe reposar
a temperaturas constantes aproximadamente durante 24 horas,
a fin de obtener una humedad determinada de acuerdo al tipo

de algodfn.

¢) Transporte del almacén al carrousel.--- Se realiza por -

medio de montacargas.

d) Carrousel.--- Es una mfguina que mediante accién mecdni-
~a y neumitica gira y alimenta un conducto central en donde

el algodén es desmenuzado y limpiado.

e) Aero feed.--- Es un dispositivo que mediante aire compri
mido compacta el algod6n y alimenta las cardas. El transpor
te del carrousel al aerofeed se realiza a través de un sis-
tema neumitico llamado aero-mix, que aparte de transportar-

separa otras impurezas y desperdicio o "hueso" del algoddn.
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f) Cardas.--- En la carda el algod6n se "peina" y se cepi--
lla {mediante accién horizontal) y asf se obtienen 6 "ve- -
los" muy finos de fibra de algod6n los cuales se hacen gi--
rar form&ndose de &sta manera una "mecha" o mecate que se -

deposita en botes.

g) Transporte de cardas a un primer paso de estirado.--- Bl

movimiento se realiza a trav8s de montacargas.

h) Estirado primer pasc.=--- La tfquina de estirado funciona
por succidn, jalando y estirando la mecha para posteriormen
te mediante giro .se compacten y uniformen las fibras de la-
"mecha". De 8 botes provenientes de carda se obtiene en es-

te estirador s6lo 1 bote. " (El giro es de 1400 R.P.M.)

i) De estirado primer paso a estirado segundo paso.--- El =

transporte es via montacargas.

j) Estirado segundo paso.-=-- Este paso del proceso se reali
za en una miguina iéual.a la utilizada en estirado primer -
paso. La mecha se estira ﬁor succién, pero ahora la veloci-
dad de giro a 1la que se obtiene la mecha resultante es de 3000~
R.P.M. Obviamente, la mecha resultante es mucho mfs f£ina ca
da vez. En este segundo pasc de estirado de cuatro hotes --
provenientes de estirado primer paso se obtienen dos hotes~

de mechas. En este paso la mecha adquiere resistencia y con
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sistencia uniforme.

k) El Gltimo paso del proceso de fabricaci6n del hilo es el
denominado "open end" (o fin de la apertura del algodén}.---
Es en‘este paso donde la mecha que proviene de estirado se-
gundo paso se convierte en hilo de diferentes calibres. La-
miquina utilizada para dicho fin, consiste en una serie de-
rotores que giran a velocidades de 30,000 a 60,000 R.P.M, -~
{dependiendo del calibre deseado). Un bote de mecha se colg
ca en un rotor (la capacidad dé la miquina es de 6 rotores),
los rotores succionan la mecha y el giro mec&nico forma el-

hilo en carretes.

1) Los carretes se acomodan por calibres y se almacenan en~

bodega.
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PLANEACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD



III.~ PLANEACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD.

El 8&xito al poner en marcha cualguier sistema de
pende en gran parte de la claridad con que se establezcan - -
las et;paa o partes en que dicho sistema va a integrarse.

En general, las etapas fundamentales que un sistema presen-
ta son:

Planeacién

Disefio

Organizacién

Implantacién

Control

Evaluacién

La planeacién én su sentido m&s general, consis-
te en prever.. el funcionamiento de un sistema, poniendo es-
pecial anasis‘en las dificultades y problemas que afectan-
el funcionamiento actual suprimiendo todas aqhellau causas-

que ios pudiesen provocar.

Es por &sto, que en la planeacién de sequridad y
prevencifn de accidentes en la planta, nos basamos en el co
nocimiento de las causas que hasta el momento han mermado -
el éxito del sistema de seguridad y la mejor manera de lo--
grarlo es madiante la investigacién de los accidentes-inci-

dentes ocurridos en un tiempo razonable.
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III.1 INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES-INCIDENTES.

Diferencia entre accidente e incidente: Acciden-
te "Es un acontecimiento no deseado que da como resultado -
un dafio ffsico, lesién o enfermedad ocupacional a una perso
na, o un dafio fisico a la propiedad y que interrumpe la ac-

tividad laboral."

E]l incidente "Es también un acontecimiento no dg
seado que bajo circunstancias un poco diferentes pudo haber
resultado en un daifio ffsico, lesifn, enfermedad ocupacional
o dafio a la propiedad; un incidente puede ser llamado tam--

bién un cuasi-accidente."

0 sea que todos los accidentes son incidentes, -

pero no todos los incidentes son accidentes.

La definicifn gue establece la Ley Federal del -
Trabajo (Art. 474) es: "Rccidente de trabajo es toda lesifn
org&nica o perturbacifn funcional inmediata o posterior, o-
la muerte, producida repentinamente en ejercicic, o con mo-
tivo del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiem-
po en el que se preste. Quedan inclufdos en esta definicién
los accidentes que se produzcan al trasladarse el trabaja--
dor directamente de su domicilio al lugar de trabajo y vice

versa."
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La investigaciSn de los accidentes es un an&li--

8is, evaluacibn e informe de los mismos, basada en la infor
macién reunida por el responsable (posteriormente veremog--
que la persona id&nea para realizarla es el superviser). Pa
ra que esta investigacifn sea completa debe inclufr la eva-
lvuacién objetiva de todos los hechos, asf como tambifn un -
plan de accifn para evitar y controlar ocurrencias simila--

res.

La investigacién de los accidentes tiene como --
principal objetivc la eliminacifn de éstos, y para lograrlo,
la investigacifn completa debe inclufr:

a) Definicién de la pirfmide de causas
b) Elaboracidp del plan de” correcciones
c) Aplicacién sistemfitica 'de’ las correcciones

d) Establecimiento de la responmabilidad de los resultados.

a) La pirfmide de las causas se construye a par-
tir del hecho principal (que es el accidente o incidente) =
sefialando la causa general inmediata. Esta tiene conexifn -
directa con otras subcausas, os decir, la pirfmide de las -
causas es una red a través de la cual se va construyendo el
accidente y que nos sirve para determinar los posibles reco
rridos de los efectos de los accidentes y asf poder sefialar

los caminos a la prevencidn. Es adecuado sefialar en esta pi
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rdmide el tipo de causa y su naturaleza, con el fin de ubi-

carla en el drea preventiva correspondiente y analizar su -

~rigen,

La experiencia muestra que un procedimiento efi-

caz para investigar los accidentes y construfr la pirsmide-

de las causas no debe prescindir de los siguientes pasos:

1)
2)

3)

4)

5)

7

8)

Ir de inmediato al lugar del accicente~incidente.

Hablar con la persona{s) invliucrada{s) de ser posibla.
Hablar con los testigos e insistir en que lo que se bus=
ca es conocer los hechos y no culpar a alguien.’

Animar a las perscnas a eXponer sus apiniones (de prefe-
rencia en privado).

Analizar las causas posiblei {condicionss y actos insegy
ros).

Conferenciar cdp todas las personas interesadas de las ~
posibles solucicnas.

Redactar un informe (de preferencia debe axistir un. for~
mulario impreso).

Estar al tanto de las gestiones y resultados, para naqu.
rarse que las condiciones son corregidas y notificar a -
todo el personal involucrado,

Dar a conocer cualquier medida que se haya tomado para -
evitar la repeticifn del accicente y gue la experiencia-

sea aprovechada por todos.
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Es muy importante para que el procedimiento ante

rior sea v&lido, no olvidar dos puntos esenciales:

- a) Que la mayorfa de los accidentes se deben tanto a condi-
ciones inseguras como a actos inseguros.
“b) Que el objeto de toda investigacidn es evitar que los ac

cidentes se repitan, no hallar culpables.

Por dltimo dentro del tema de investigacién de -
accidentes veamos el porqué de mencionar al supervisor (en-
algunas plantas cambia esta dentminacién, pero se entiende-
que nos referimos al encargado de un departamento y de cier
to nfimero de operarios que laboran directamente en las 1{--
heas de produccién) como el investigador id6neo de los acci

dentes.

En principio, el supervisor es quien debe cono--
cear mejor a la qenée as{ como las condiciones de trabajo; -
es quien ve afectados directamente la ssguridad, calidad, -
produccién y costos del departamento; es quien debe desper-
tar la mayor confianza en su peraonal, lo cual le facilita-
la labor de obtener la informacién y es quien deber8 poner-

on préctica las medidas correctivas que se determinen.

Es importante recalcar que los beneficios que re

cibe el supervisor o encargado del departamento al realizar
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€1 mismo las investigaciones, son muchos y variados. Alqu~-

nos de ellos pueden ser:

1) Como resultado de la investigacifn de accidentes del su-
pervisor, @ste mejora el equipo, materiales y el ambien-
te evidenciando su preocupacidn sincera por el bienestar
de los trabajadores.

2) Una buena investigacifn de accidentes reduce 1los costos-
de operacidn al reducir el nfimero de incidentes.

3} La imagen del supervisor que realiza esfuerzos persisten
tes por establecer medidas significativas que reduzcan -
los accidentes es inmejorable ante los trabajadores y -~
los motiva.

§4) La investigacién de accidentes-incidentes hoy, aumenta -
el tiempo disponible para producir el trabajo de mafana,
elimina y controla las obstrucciones y las causas de - -

tiempo relacionadas con la interrupcién del trabaje, ete.

Asf, en términos clarcs, el supsrvisor debe in--
vestigar todas las causas posibles de accidentes, tanto con
diciones inseguras o de peligro como a las persSonas y acep-
tar su regsponsabilidad de controlarlas. Para ésto es necesa
- rio auxiliﬁrse de formularios impresos para informar lag --

consecuencias (dafios o lesiones} para esclarecsr las causas

verdaderas de la situacién.
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REPORTE DE IMVESTIGACION DE ACCIDENTES.

ace #
en ano fiscal
Nombre Edad Telé&fono
bireccién
Depto Puesto Supervisor __ acc ¢

en el ano
fiscal.

LQué lesidn presenta el Accidentando?

Fecha en que se le impartid la atencidn Paramédica

tora Por

Fecha en que se le impartieron los Axuilics Mé&dicos

Hora Por Costo Bstimado §

2El trabajador quedS imposibilitado para sequir trabajando?
s1 NO

¢D6nde qued6? S.MEDICO LAB .CHOPO C.LONDRES

IM8S MUERTO___

Clasificacién de la lesifn: Con pérdida de dfas sin ==
pérdida de dfas Fecha de la lesifn/dafio/exposicidn

Tiempo de la lesifn/dafio/exposicifn_

Fecha de la investigacifn Hora de la Investigacidn

¢Era necesaric que se utilizara Eq. de Seguridad para su -~

trabajo? SI no
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(Lo trafa puesto? SI NO ¢Lo estaba usando? SI ~~

NO Lugar del accidente

Testigos del Accidente

Nombre del Eq, & herramienta que intervino en el Accidente

C6mo intervino o causé la lesién el objeto? (Causa inmedia

ta)

Conclusiones/Nombrar tres Causas Bdsicas para gue se produ-

jera el Accidente

Accion tomada o planeada para prevenir la recurrencia de ég

te tipo de Accidentes

Parte del cuerpc dafiada ___ .Antigfiedad __ Sexo

Bdad Bxperiencia Departamento
i : en el trabajo
Naturaleza de la lesién Pueasto
Dfa de la semana Sindicalizado__
Tino de acci~
Condicidn insegura Empleado
dente D
Planta
Acto inseguro
Eventual

Origen de la

lesién
JEF, DEPTO MIEMBRO GFE. GRUPO ING. SEG. GIE. PLAMTA

QMHS,
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I11.2 CAUSAS Y CONSECUENCIAS DE LOS ACCIDENTES-INCIDENTES.

Los accidentes-incidentes conutiguyen una conse-
cuencia de las condiciones imperantes en el ambiente de tra
bajo, Estudios recientes demuestran la relacién estrecha --
que existe entre los {ndices de frecuencia y gravedad de --
los accidentes con las condiciones del equipo y maquinaria.
Como resultado de &sto, resulta posible medir, determinar y
evaluar la magnitud da las coﬂdiciones de trabajo no favora
bles, ademfs de predecir en base a esos datos el grado de =
riesgo a que estdn expuestos los trabajadores, En términos-
matem8tico-probabjlisticos:

a) Los factores de riesgd forman un potencial de causas que
se interaccionan probabilf{sticamente.

b) El potencial de los factores de riesgo actdan al azar y-
en cualquier momento.

c¢) La realizacién del riesqo, implica que las causas, acto-
inseguro y condicifn peligrosa (que abordaremos un poco més
adelante) estén cuantificados por una probabilidad pondera-
da simultdneamente por ambos, y de tal magnitud que pueda -
dar lugar a esa realizacifn, aungue por ser un fenSmeno en-
que interviene el azar pueda no realizarse.

d} El recurso preventivo planeado por el hombre para implan

tarlo representa la resistencia al suceso del accidente.
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reali;acién - Limite F (potencia de riesqo)
del riesgo resistencia preventiva

¢Como se realiza el riesgo?

El accidente o incidente ocurre cuando el poten-
cial de causas crece y la interaccifn de &stas se realiza -
al azar. Esto implica que las medidas preventivas adoptadas
permiten una accifn total, ya que el azar separa al conoci=-
miento cierto de cuales sucesos definidos y posibles han de
acontecer. El riesgo inicia su iqtensidad y el tiempo trang
curre acerc&ndose el momento del incidente; este lapso y es
te intervalo marcan el lfmite de la oportunidad para ejer--

cer la prevencién.

El azar puede ser considerado comc una caja ne--
gra al cual no tenémos accesc, Yy que determina si sucede o-
no el accidente cuando hayan tenide convergencia el acto in

seguro y la condicién peligrosa.
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Gr&ficamente:
F—- Condicién Condicién falla del
mental fisica material o
equipo
) S
Acto Condicidn
inseguro peligrosa
———
2 ! Caja negra
Accidentes
Efectos al hombre Efectos materiales
Importancias:
humana, social, econSmica,
3 -'T técnica é——l’revenciﬁn 4

1 Etapa probabilfstica de formacién
2 Creacifn del potencial del riesgo y su realizacién.
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) Establecida anteriormente la . ingencia que tie-
ne el estado de los equipos, maguinarias, ete., en la reali
zacién de los incidentes, es necesario entender que también
s presentan circunstancias de uso inadecuado de dichos - -
equipos, maquinarias, etc. En consecuencia, y teniendo en -
cuenta que la clave de la prevencisn de los accidenteg eB==
determinar "las causas exactas" que pueden dar origen a un-
incidente podemos clasificar las causas o factores gue in--
tervienen en el incidente-accidente como:
a) Factor humano (acto inseguro) y,

b} Pactor trabajo (condicifn insegura)

a) Factor humano o acto inseguro.--- "FEs la accifn personal
que se desarrolla sin pracaucidn ni prevenciSn y que oca
siona el accidente (el ‘trabajador no sabe, no puede, no-

guiere).

A fin de identificar de manera més clara loa ac-
tos inseguros, podemos clasificarlos en dos grupos: actos--
inseguros de causas directas y actos inseguros de causas in

diractas.

De causas directas:
--- Obrar sin autorizacién, o sea, usar equipo, maquinaria-

o vehfculo sin tener autorizacif6n para hacerlo.
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P:escindir del equipo de seguridad.
Hacer caso omiso de avisos y sefales.
Realizar operaciones con excesc de veloccidad o sin pre-
caucién.
Inutilizar los dispositivos y equipos de sequridad esta
blecidos.
Utilizar sguipe inseguro.
Operar de modo inseguro.
Trabajar sobre equipo inléguro o en movimiento.

Distracciones en el trabajo.

De causas indiractas:
Falta de conocimientb, habilidad,
Motivaci8n impropia; slgunas motivaciones inadecuadas -
propician que se adopten formas inseguras de trabajo a~
£fin de ahorrar tiempo, evitar incomodidad, etc.
Incupucidad mantal o £fsica que influye en la ejecucién
Problemas personales que propician falta de concentra--
cién,

Insatisfaccifn en &l trabajo.

b) Factor trabajo.--- Se le llama también condicifn insegu-

ra y s aquella condicifn mecdnica o f£isica que por de--
fecto o imperfeccifn precipita el accidents. Las condi~-

ciones inseguras las podemos clasificar en siete grandes

grupos:
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Guardas, resguardos o protecciones de maquinarias y su-
perficies en condiciones no Sptimas de utilizacién.

Objetos tales como materiales, herramientas, maquina- =

rias y superficies en condiciones no Sptimas de utiliza

cién.

Sistemas de alarm;s‘defectuosoa o inexistentes.
Almacenaje defectuoso.

Procedimientos o sistemas de trabajo anormalaes.
Ventilacién, iluminacién y ruidos inaprooiadcs.

Equipo personal de seguridad en mal estado o inexisten-

tes.

La manera idfnea de evitar las condiciones inse-

guras por el hombre no es s8lo elimin&ndolas, sino previ- =

niéndolas. Esto significa que es necesario cdupaz a cada ==

trabajador sobre este particular. Todo &sto es muy importan

te sobre tedo en nuestro medio por la marcada actitud de re

-hazo a todo lo que es equipo de proteccidn personal.
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IIX.2.1 CONSECUENCIAS DE LOS ACCIDENTES.

Las consecuencias acarreadas por los accidentes=-

son muchas y muy variadas; incluyen desde problemas psicold

gicos en los trabajadores hasta la disminucién de la produc

tividad.

Si ros referimos exclusivamente a las consecuen=-

cias materiales de los accidentes podemos limitarnos a lo =~

que son las lesiones, los dafics a la propiedad y las fallas

productivas.
Esquemfiticamente:

CONSECUENCIAS DE LOS HKCCIDENYES
DARO FISICO

Tlesi®n o entermedad)

-Leve

-seria

-Informable

=Compensable

-Incapacitante, tiempo gerdido
o seria

=Muerte

-Catastr8fico (muertes mfltiples)

DARO A LA PROPIEDAD

~Menor

~Serio

=Mayor

-Catagtréfico (la clasi-
ficacién de los dadios -
varfa con los valores -

eastablecidos 1oca1mente)
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ASPECTOS HUMANOS ASPECTOS ECOMOMICOS

~Dolor o incomodidad ffsica -Costos asegurados: gastos

-Pena y angustia asociada con ‘médicos, pagos de compen-
la pérdida de aerei queridos sacifn.

-Ptobl;mll mentales, ffsicos y ~Costos a los dafios a la -

sociales gque acompaiian a las propiedad sin asequrar:
" desfiguraciones o incapacida dafio al:edificio, a equi-
des permanentes. pos, a productos, y mate-

=Dificultades inesperadas y pb riales, demoras en produg‘

degeadas e inconvenientes pa- - cifn. ]
ra todos. ' -Costos nisceldneos sin --
-Posibles consecuyencias psico- asegurar: tiempo perdido-

16gicas en el lesionadd y sus por trabajadores, costo -

compafieros. . del sobretiempo, tiempo -
extra de supsrvisores, --
costo de entrenar nuevos-
trabajadores, tiempo de -
sdministracidn,

De acuerdo al cuadro anterior, los costos de los
accidentes son considerados consscuencias importantes de -=
l1os mismos, y el establecerlos y comprobarlos son argumen--
tos valiosfsimos cuando se trata de justificar la implanta-

cifn del sistema de seguridad,
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Una presentacién general de los elementos que ==

forman los costos de los accidentes:

LESIONES
DRROS
RENGLONES DE
QOSTO DE 105 = cmsmeme
ACCIDENTES
ADMINISTRATIVO
QTROS

~Primeros auxilios
~Hospitalizacién
-Cperaciones
~-Madicinas
-Prétesis
~Rehabilitacifn

—
=-Productos
-Mataria prima
-Maquinaria
-Instalaciones

-Mebles
=~Pquipos de oficina
L-mﬂdm

-snhrio por sustitucifn
~Ventas
=perosdo

~Afectacitn al sonal
=-Baja productiv

~-Presti
e
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Camw conclusifn podemos afirmar que el conocimien

to de los costos, su integracifn y control son de interés -
fundamental ya que, aln y cuando existan costos asegurados;
éstos no cubren muchos otros factores ni tienen la funci6n-
de disminufr los accidentes que son su origen; tampoco un -
seguro resuelve los problemas humancs que afectan la produc

tividad e integracién del personal de la empresa.
III.3 Evaluacién de los accidentes.

Siendo la prevencién de accidentes un problema -
intangible hasta cierto punto, es diffcil realizar evalua--
¢iones realistas y satilfdctoriqs. Asf pues, para evaluar -
tendencias y ocurrencias de los accidentes y por tanto los-

. problenas de seguridad, seé utilizan una serie de cflculos -
astadfsticos que se han desarrolladc con este fin. Los més-

usuales son:

1.~ Indice de frecuencia
2.~ Indice de gravedad
3.~ Indice de siniestrabilidad

4.~ Crdficas de control de calidad.

1.- Indice de frecuencia.--- El Indice de fre--
cuancia permite comparar dos operaciones similares o la mis

ma operacifn en diferentes 8pocas, tomando en cuenta las -~
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fluctuaciones en el nGmero de operarios v la exposicién al-
riesgo. Asf pues, considerando dos operaciones que tienen -
el mismo grado de exposicién al riesgo, el.tndice de fre- =
cuencia indicarf cufil de ellas se encuentra relativamente -

en peores condiciones ds seguridad.

El Indice de frecuencia se calcula:

I1fm No. lesjiones incapacitantes X 1000,000
horas-hombre de exposicidn al ziesqo

El ndmerv de lesionea incapacitantes es el nfme=~
ro total de accidentes con incapacidad registrados en el pe
rfodo de que se érata. Las horas-hombre de exposicién al -~
riesgo son al nlmerc real de horas-hombre trabajadas en la-
planta, de acuerdo & los registros de la compafifs y sus lis

tas de raya.

Nota: El I.M,8.S. utiliza un concepto distinto:
"pl fndice de frecuencia conceptualmente, es la probabili-
dad de gue ocurra un sinieastro en un dfa laborable. Se ob--
tiene de dividir el ntmero de casos de riasgo de trabajos -
terminadas (nfimero de accidentes) entre el nimerc de dias -
trabajador de exposicién al riesgo, en el lapso ques se ana-
lice, excepto recafdas y los de modificaciones:a las valua-

ciones por incapacidad permanente."

n
If= §5560



44

N = NGmero de trabajadores promedio expuestos a los riesqgos

n = Nomero de casos de riesgo de trabajos terminados (ndme-
ro de accidentes) .-

300 = Nfmero estimado de dfas laborables por afic.

Este sistema tiene la desventaja de no tomar en-
cuenta las horas exactas, las faltas por enfermedades, per-
misos etc. y que no se acumulan en las listas de raya de -

las compaiifas,

2.- Indice de gravedad.--- El Indica de qravedad
permite evaluar los accidentes de acuerdo con la gravedad -

de las lesiones que provocan y se calcula de la siquiente -

forma:
1 No, dfas cargados X 1000
9 = TorasTorbre de GpoiiclEn al e
En donde el nﬂmar& de dfas cargados se obtiens -
sumando:

a) Los dfas calendario perdidos por el obrero en los cuales
no trabajd a consecuencia de un accidente de trabajo.
b) El nfmero de dfas asiqnados por la Ley & consecuencia de

capacidades permanentes, parciales o totales, o muerte.

Nota: Bl I.M.5.5. utiliza la siguiente defini- -
eién: "El fndice de gravedad conceptualmente, es el tiempo-

perdido en promedic por riesgos de trabajo, y se obtendrd -
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de dividir los dfas perdidos para el trabajo debido a inca-
pacidades temporales, permanentes, parciales o totales, y -
.:funciones, entre el nfimero de casos de riesgos de trabajo

terminados en el lapso que se analice."

§x300 4 (1o x 25 x 365 + (D x 25 x 365)

n

Donae:

§ = Total de dfas subsidiados a causa de incanacidad tempo
ral.

I = suma de los porcentajes de las incapacidades permanen-
tes, parciales y totales,

D = N@mero de defunciones.

365 = Nfmero de dfas naturales del afo.

25 = puracién promedié de vida activa de un individuo aue-
no haya sido vtctima de un accidente mortal, o de una
1ncaéacidad permanente o total.

n = Total horas-hombre trabajadas.

La relacidn Ig/If muestra el promedio de dfas/-

lesisn incapacitante.

3.- Indice de siniestrabilidad.~-- El fndice de
siniestrabilidad es el producto de utilizar los fndices de

frecuencia y gravedad. Constituye la base para calificar -
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las primas en porcentajes y los grados de riesqo.

]
.. a5+ 0.25 x 1+ 25 x D 1000,000

N

Dondes

N = Total de horas-hombre trabajadas,

1000,000 = Ponderacifn que permite la lectura sencilla y --
aplicacién del I s.

4.~ Indice de contro; de calidn&.--- En vista de
que los fndices de frecuencia son eficaces y hasta cierto -
punto précilol cuando se calhﬁlun para perfodoe mayores de-
un millén de horas hombre trabajadas, y que muchas compa- -
fAfas deben trabajar una cantidad muy grande de dfas reales-
para acumular esa cantidad de horas trabajadas, se han desa
rrollado otros sistemas mfs adecuados phrl la evaluacién --
menaual o semestral de los trabajos de seguridad. Estos sis
temas no son mfs que aplicacionea pré&cticas de sistemas es~-

tadfsticos de control de calidad sl problema de los acciden

tes industriales.

Grifica de méximos y minimos:

Esta grifica se utiliza para evaluar un programa
de seguridad en t8rminos de las fluctuaciones mensuales de-
los accidentes en la compafifa, partiendo de la base de que~

ia misma, durante un perfodo no menor de 5 afios y trabajan-

o,
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do en condiciones semejantes, ha tenido un promedio mensual
de X accidentes totales (con ¢ sin incapacidad). Utilizan-

do el sistema de limites méximos y mfnimos que se aplica en
el control de calidad de los artfculos, para determinar si-
un lote estf dentro de 108 est#ndares o tolerancia permiti~
dos, podemcs determinar si las variaciones mensualas de los

accidentes son normales o se deben a condiciones especiales.

Con la constante Ni 2N, donde N es el nfmero pro
medio de accidentes totales por-mes en los Gltimos €0 meses,
se elabora una tabls que nos fijard un limite méximo (N+2N)
y un lImite mfnimo (N=-2N} de accidentes mensuales dentro de
los cualesvlls variaciones pueden considerarse naturales.
Si en un mes se detecta que al tbtal de accidentes ocurri--
dos es mayor que lo establecido por el 1fmite méximo de la-
tabla, con precisién se puede determinar que ese mes hubo -
una falla en los sistemas de pravencifn de accidentes esta-
blecidos en la compaiifa, siendo necesario, por tanto, averi
guar las causas de la variacifn anormal y tomar las mefiidas

necesarias para corregirla.

Para utilizar este sistema hay que considerar --

ciertos puntos:

a) Deber8 calcularse el promedio de accidentes considerando

por lo menos 60 messs.



b)

c)

d}

e)
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Deberd&n tomarse en cuenta todos los accidentes.
Deberd calcularse un nuevo promedio para cada afio a par-

tir de la fecha en que se empez8 a usar la gr&fica para-

‘reflejar en ellas las variaciones debido a los programas

de seguridad.

8i la compafifa sufre cambios estacionales que afecten el
nfimero de obreros que se encuentran trabajando, debersn-
construirse ‘tantas gr&ficas como sea necesario para sepa
rar dichos perfodos.

En caso de que factores externos cambien las condiciones
de trabajo (nuevos sistemas, aumento de personal, otra -
administracién, etc.), deber&n construirse nuevas gr&fi-
cas sin tomar en cuenta la experiencia anterior al cam--

bio.
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III.4 REGLAMENTO INTERIOR DE SEGURIDAD,

Para entender la importancia que tiene en la ~ -
planta la existencia del Reglamento Interiér de Sequridad,~-
es importante recordar que en ella todos est&n expuestos al
desarrollar sus labores, a riesgos de accidentes si no se ~
observan las reglas de seqguridad que se establezcan. Estas-
reglas de seguridad deben ser presentadas clara y concisa~-
mente en un Reglamentodeugéguridad gue abarque disnosicio~~
nes generales mfnimas para todos los departamentos de la -~
planta. El RIT se convierte asf en actor fundamental en la-

prevencifén de accidentes.

El objet;vo bisico del Reglamento Interior de Se
guridad es responsabilizar a todas y cada una de las perso-
nas (sindicalizadas y de confianza) que laboran en la plan-
ta, a respetar y hacer respetar los puntos que el Reglamen-
~n contiene a fin de preservar la integridad ffsica del per

soenal y salvaguardar los equipos e instalaciones.

En témminos generales el Reglamento Interior de-

Seguridad debe contempldr y establecer normas especfficas -
para cumplir por lo menos con los siguientes puntos:

1) Disposiciones generales, que expliquen la obliqatoriedad

del reglamento asf como la prevenciédn de situaciones pe-

ligrosas, entre otras cosas.



2)

3)

4)

S)

6)

7

8}

9)

10)
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Prevencifn de accidentes, donde se establecen las reglas
generales de pravencisn 4e accidentes.
Rccidentes de trabajo; aquf deben mencionarse los respon
sables de las investigaciones de accidentes, el procedi-.
miehto a seguir en caso de que ocurriera alguno v otras-
obligaciones relacionadas.
Herramientas de trabajo, en donde debe recordarse la im-
portancia y responsabilidad del uso adesuado de ellas --
asf como su estado. ‘
Permisos de sequridad para trabajos especiales; aquf se=-
derén a conocer cullles son los trabajos considerados co~
mo peligrosos, y las obligacicnes del percsnal sindicali
zado, supervisores y ‘gerentes ante Csto:.
Equipo de protecciftn pcrsonli; este punto establece las~
labores, zonas y personas gue requieren del uso de equi~
pos de seguridad.
Reglas qeneialeu: diléolicionea varias inherentes a los~
diferentes departamentos que integren la industria.
Manejo de materiales; reglas para el uso y trabajo sequ~
ro de las materias y los equipos para transportarlas.
Reglas bSsicas de seguridad; recomendaciones para traba-
jar adecuadamente.
Higiene; disposiciones obligatorias tendientes a conser-

var el ambiente de trabajo limpioc y agradable.
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11) ComisiBn Mixta de Higiene y Seguridad. En este punto de
ben establecerse las obligaciones y derechos de dicha -
Comisién, .
{La integracifn de ella, dada su impo;téncia, la trata-
remos en el capitulo siguiente como punto aparte).
12) Sanciones; en este punto deber&n aparecer las medidag-~
disciplinarias gue habridn de tomarse en caso de no res-

petar el Reglamento Interior de Higiene y Seguridad.
ITI.5 PLANEACION DEL SISTEMA,

Es obvio que la planeacidn adecuada del sistema-
de seguridad es necesaria no importan@o el tamafio de la em-
presa en la cual vaya a aplicarse. La experisncia demuestra
gue si no existe la planeacién necesaria, se presenta el --
problema de tener que eltur_tesolViendo a cada momento pro=-

blemas y situaciones aisladas de seguridad.

Existen muchas otras ventajas al realizar una -~
planeacifn adecuada del sistema de seguridad. Algunas de --

las m&s importantes pueden ser:

1) Prever la impgsicifn e implantacién de précticas y con-

diciones de seguridad.

2) Prever el buen funcionamiento del equipo y la eleccifn -

adecuada del mismo.
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3) Facilitar la labor de los supervisdres para desarrollar

los programas.

Ahora bien, en la planeacifn del sistema no debe
mos pl;l: inadvertidas las liguienﬁel recomendaciones de ca
pital importancia:

1) La seguridad de los trabajadores y las operaciones de la
empresa son una necesidad vital.

2) La sequridad tendrs priori&ad sobre la rapidez y la bre-
vedad,

3) Es una obligacién hacer Fodo lo posible por disminuir ia
posibilidad de ocurrencia de accidentes.

4) La disponibilidad de’la admigistracidn por cumplir con -
todas las normas de neguridné debe ser patente en todo -

momento.
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DISERO DEL SISTEMA DE SEGURINAD Y PREVENCION
DE ACCIDENTES.



IV.~ DISENC DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y

PREVENCIOM DE ACCIDENTES.

E} disefio del sistema de seguridad conmsiste en -
la aplicacidn de las herramientas y conocimientos y prédcti-
cas que permitan el logro de los objetivos de prevencién de

accidentes.

Esto incluye obviamente toda la informacifn esta

distica acerca de los accidentes de que se pueda disponer.

Secuengia en la implantaci&n de un sistema de se
guridad: '

1} Conocer la planta sujeta de éatudio {modelo)

‘2) Establecer y definir las condiciones en gue se haya tra-
bajado anteriormente, {invertigacién de los accidentes)-
para planear un sistema mis adecuado.

3) Disefiar el sistema m8s adecuadé utilizando las técnicas-

m&9 jidbneas (métodos y técnicas)

4) Implantar y utilizar el sistema.

5) Controlarloc y evaluarla..

IV.1 METODOS Y TECNICAS APLICABLES EN LA PREVENCION DE LOS
ACCIDENTES. .

La Ingenierfs Industrial nos auxilia con un gran
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nimerc de métodos que ‘aplicados de una manera adecuada cop
ducen a un aumento de la prodﬁctividud. En este capftulo -
se propone la utilizacién de un conjunto de m&todos o téc-
nicas cuyo valor es reconocido ampliamente én el A&rea de -
productividad, pero ahora enfatizfndolos directamente al -
aspecto seguridad. Este conjunto de técnicas seleccionadas

es el estudio del trabajo.

Se entiende por estudio del trabajo, generalmen
te ciertas técnicas, y en particular el estudio de m&todos
y la medicién del trabajo, gque se utilizan para exuminar -
al trabajo humanc en todos ;ul contextos y que llevan sis-
temiticamente a investigar todos los factores que influyen
en la eficiencia, economifa (y léguridad) de la situacién -
estudiada, con sl £in de efectuar mejoras.
tPero cuflles son las razones para adoptar el estudio del -

trabajc come la base del disefio del sistema de sequridad?

- Es un medio de aumentar la sequridad y productividad de-
1a instalacisn mediante la 6rg|nizlc16n adecuada del pro
ceso o trabajo, requiriendo poco o nulo desembolso de ca

pital.

= Porgue es sistemitico, de manera que no se puede pasar -
por alto ninguno de los factores gque influyen en la sequ

ridad y eficacia de una operacifn ni al analizar las - -
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pr&cticas existentes, ni al crear otras nuevas.

- Las mejoras (en seguridad} resultantes de la aplicacién-
correcta del estudio del trabajo comienzan de inmediato-
Y continfan mientras duren las operaciones en su forma--

mejorada.

- Es un instrumento utilizable en todas partes, da resulta
do donde se realice un trlbijo manual o funcione una ins
talacién,

1 Estudio de métodos

Estudio del
trabajo .2 Medicién del trabajo

1) El estudio de métodos es el registro y examen critico y=-
‘sistemitico de los modos exigtentes y proyectados de rea
lizar un trabajo, como medio de disefar y aplicar méto--

dos més eficaces y seguros.

2) La medicisn del trabajo es la aplicacifn de técnicas pa-
ra determinar el tiampo que invierte un trabajador cali-
ficado en llevar a cabo una tarea definida efectuéndola-

segin una norma de ejecucifn preestablecids.
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Esquematicamente:

ESTUDIO ESTUDIO DE METODOS

DEL _-9 Para simplificar el trabajo
TRABAJO

e idear métodos mfs econdmicos

y segquros de hacerlo.

MEDICION DEL
TRABAJO

Para determinar el tiempo

que debe llevar

MAYOR PRODUCTIVIDAD
MAYOR SEGURIDAD.

‘B estudio de métodos y la medicidn del trabaio
se componen a su vei‘de té&cnicas diversas. De las cuales -

las mfs vinculadas al logro del trabajo seguro son:

ESTUDIO a) Recorrido y Manipulacién de materiales
DE

METODOS b) Desplazamiento de los trabajadores.
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MEDICION a) Estudio de tiempos
DEL

TRABAJO b) Muestreo de actividades con valoracibén

e) Evaluac;&n analitica.

Antes de hacer referencia a cada una de estas ~--
téenicas ¥ la importancia atribufda desde el punto de vista --
de aeguridud,lan necesario conocer @1 procedimiento bisico pa-
ra la realizacién de un estudio del trabajo completo y gque sea
aplicable a todos los estudios; sea cual fuere la operacifn o-
proceso de gue se trate:

1) Seleccionar el trabajo o procesp a estudiar {(de acuerdo a -
su importancia, evaluadndo"i o8 la gque mSs cuesta por su -
duracibn, :epethibn -] caus; de accidantes).

2) Registrar por observaci8n directa cuanto sucede.

3) Examinar los hechos rogiltradOl\con egpiritu critico pregun
tindose si sa justifica lo que se hace segtn el propdsi:o--
de ls actividad: el lugar donde se lleva a cabo; orden en -
que se ejecuta; quifn lo ejecuta y los medios empleados; ~-
a8l como los posibles riesgos inherentes a la actividad.

4) Idear el método mfs adecuado por economfa, segquridad, etc.)
tomando en cuenta todas las circunstancias.

5) Medir la cantidad de trabajoc que exige el método elegido y
calcular el tiempo tipo pars realizarlo.

6) Dafinir el nuevo método y el tiempo correspondiente para -

gue pueda ser identificado en todo momento,
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7} Implantar el nuevo mé&todo como préctica general aceptada
con el tiempo fijado.

8) Mantener en uso la nueva préctica mediante procedimien--

tos de control adecuados,

Iv.1.1 ESTUDIO DE METODOS.
IV.1l.1.1 RECORRIDO Y MANIPULACION DE MATERIALES.

La mala disposicifn de los locales puede hacer -
aumentar mucho la duracidn total del trabajo, pues origina-
movimientos innecesarios del material y con;ume el tiempo y
energfa de los trabajadores sin aportar ningfin adelanto ;1—
trabajo y sf generando una mayor probabiiidad de que se pre

senten evantos peligrosocs.

Las empresas, de acuerdo a sus necesidades pue--
den estar dispuestas de d4dos ﬁnnerul, por proceso ¢ por pro-
ducto (o serie): "

La disposicién por proceso es la gque agrupa to--

das las miquinas o piocolou del mismo tipo.

La disposicién por producto es la que agrupa to-
das las mSquinas o procesos destinades a fabricar el mismo-
producto ¢ una misma serie de productos. En el caso que se-

estudia la disposicifn de la planta es por producto (en se-
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rie), como se podrs observar en el cursograma analftico.

Sea cual fuere la disposicién de la f&brica (por
proceso © por producto) deberd facilitar todo lo nosible la

progresidn del trabajo por los locales.

El elemento m&s prdctico y usual para revisar el
recorrido y manipulacifn de los materiales es el diagrama -

de recorrido.

El diagrama de recorrido es un plano de la f&bri
ca m&s o menos a escala, con sus miquinas puestas y zonas -
de trabajo indicadas en sus respectivos lugares. A partir -
de cbservaciones realizadas se trazan los movimientos de -~
los materiales o productos objetos de estudio, auxilidndose
en ocasiones de un cursograma analftico. As{ pues, tléilmea
te en un diagrama he recorrido se pueda visualizar si los -
materiales son desplazados longitudes demasiado grandes o -

un ndmero de veces innecesario.

Es preciso estar consciente de que con objeto de
evitar probabilidades mayores de riesgo y aumentar la pro--
ductividad, es necesario eliminar toda manipulacifn que no-
sea abgolutamente imprescindible.

Las siguientes son normas indispensables para resolver pro-

blemas de manipulacién:
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Procurar gue los materiales estén a la .altura en que =
se va a trabajar con ellos. Cada vez que se recoge o de
posita algo, existe la posibilidad de evitar manipula--
cidn. ‘
Acortar siempre en lo posible las distancias gque recor-
rra el material manipulado.
Aprovechar la fuerza de gravedad a fin de ahorrar cos--
tos y evitar manejo (siempre peligroso) de equipos de -
transmisién mecnica.
Acarrear siempre la carga a granel (llevar un montacar-
gas con 5 pacas en vez de 5 viajes de a um plc;).
No tratar de reducir ci nimero de peones que recogen y-
acarrean los materiales si hay riesgo de que el perso--
nal de produccién deba hlc;r mis manipulaciones (excep-
to cuando el operario esté desocupado durante ol funcig
namiento de la mfquina automftica).
Mantener despejados los lugares de paso. Por seguridad-
Yy para lp:ovcchir los costosos equipos de manipulacién-

(montacargas, transportadoras, etc).

Por dltimo se haca notar que ademfs de la técnica del -

diagrama de recorrido y cursograma pueden aplicarse los mo-

delos a escala reducida, plantillas y otros a fin de detec-

tar

_fdcilmente los problemas de manipulacion,

A continuacifn el diagrama de recorrido disefiado para -

la planta textil.
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CURSQGRAMA ANALITICO DEL PROCESO BASADO EN EL MATERIAL

1)

2)

3)

4)

6)
7

1]}

9)

10)

11)

12)

13)
14

FABRICACION DE HILO DE ALGODON DIVERSOS CALIBRES

DESCRIPCION SIMBOLOS

Recepcifn de algodén
y clasificacion

Almacenamiento de al
godfn a temperatura
constante .

Transporte a carrou
sel .

Limpieza y desmenuzado
de) algodfn en el ca-
rrousel

Separacién de impurezas
y mezcla de algodén
faeromix}

Transporte a aerofeed
Compactacién del algo-

dén y alimentacién de
cardas (asrofesd)

Peinado, cepillado yob | -

tencifén de la "mecha"
{cardas)

Transporte a estirado
primer paso

obtencidn de mechas &
1400 R.P.M, (Estirado
primer paso)

Transporte a estirado
segundo paso. -

ObtenciSn de mechas a
3000 R,P.M) (estirado
segundo paso)

Transporte open end

>0ID

IV,

4

‘\, _J» 1L
\ g

Obtenci6n de hilos de

diferentes calibres 30,000
a 60,000 R.P.M. {open end)

- OBSERVACIONES

Montacargas

A traves del
aeronmix (aire)
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IV.1.1.2 DESPLAZAMIENTO DE LOS TRABAJADORES.

_Esto es otra técnica que forma parte del estu--
dio de métodos y se constituye como un gran auxiliar paré-
prOpiéiar el desenvolvimiento m&s seguro y eficiente del -
trabajador en la planta, sobre todlo teniendo en cuenta que
trabajando con maquinaria semiautomitica y automstica es--
preciso evitar al méximo el tr&nsito innecesario por las -
dreas peligrosas, asf como eQitar trayectos muy largos y -
pesados en la planta textil (asf como en muchas otras) los

movimientos ﬁln observados a los trabajadores son:

l.= Ihtroducgn Yy retiran material a granel (pa-
cas de algodén) al proceso contfnuoy'.lo depoaitan.

2.~ Alguncs atienden varias miquinas

3.= Llevan material hasta las miquinas y luga--

res de trabajo y retiran los objetos trabajados.

La forma mfs cSmoda y objetiva de realizar un -
astudio de desplazamiento de trabajadores en una frea es -

con diagrama de hilos.

El diagrama de hilos es un modelo a escala en -
que se sigue y mide con un hilo el trayecto del (los) tra-
bajddor (es), de los materiales o del equipo durante uwna--

sucesisn determinada de hechos. Es dtil con el personal =-
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productivo y de abastecimiento. Pero por experiencia es muy
necesario con el personal de mantenimiento.

Como resultado de la aplicacién del diagrama de hilos obte-
nemos resultados que nos pueden indicar disposiciones erré-
neas de magquinarias, distancias demasiado grandes entre - -

equipos, y total de esfuerzo ffeico del trabajador.
IV.1.2 MEDICION DEL TRABAJO.

La importancia de la.medicién del trabajo radica
principalmente en tenexr aesténdares de tiempo para calcular~-
los mSximos lapso.l gue deben emplearse en el desarrollo de~-
una labor. La experiencia ha demostrado que gran parte de ~
IOI‘COIOB de accidentas que se registran son provocados por
presiones y exigencias propias o ajenzs para cumplir los ~~
trabaijos en un tiempo menor al racomendada, Esto se observa
sobre todo en las maniobras de mantenimiento. Asf pues la -
madicifén del trabajo conlleva una responsabilidad muy gran~
de y dehe ser realizada por profesionales con amplia expe~~

risncia.

El caso particular de la planta textil exigi8 -~
por sus caracterfsticas, una mediciSn del trabajo utilizado
particularmente la técnica de la evaluacidn analftica, sin-
emba;go de manera muy general mencionaremos el estudio de -

tiempos y el mueastreo de actividades con valoracidn.
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1v.1.2.1 ESTUDIO DE TIEMPOS.

El estudio de tiempos es una técnica de medici6n

del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de

trabajo correspondientes a los eleméntou de una tarea defi=

nida, efectuada en condiciones determinadas, y para anali--

zar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para =

efectuar la tarea segdn una norma de ejecucidn preestableci

- da,

Lag etapas del estudio de tiempos son:

Obtener y registrar toda la informacifn posible acerca de
la tarea, del operario y de las condiciones que puedan in

fluir en la ejecucién del trabajo.

Registrar una descripcién completa del método descompo- =

niendo la operacifin en "elementos”.

Examinar ese delélble para verificar si se estén utilizan

do los mejores métodos.

Medir el tiempo con cronfmetro, y registrar el tiempo in-
vertido por el operarld en llevar a cabo cada elemento de

1a operacifn.

peterminar simultfneamente la velocidad de trabajo efecti

va del operario por correlacién con la idea que tenga el-
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analista de lo gue debe ser el ritmo tipo.
- Convertir los tiempos-observados en tiempos bdsicos.

- Determinar los suplementos que se afiadir&n al tiempo bisi

co de la operacifn.
= Determinar el tiempo tipo propic de la operacidn.

Es muy importante al determinar los tiempos tipo
tener en consideracién que un trabajo excesivamente rfpido-
o complicado puede provocar la existencia de maniobras inse

guras.
Iv.1,2.2 MUBSTREO DE ACTIVINDADES CON VALORACION.

En al muestreo de acti&idudel con valoracifén se-
aplica un cosficiente a cada slemsnto de la tarea para po--
der determinar su contenido de trabajo, ademis de ‘la propor

cién.de tiempo dedicada a otras actividades y esperas.

Este método es fitil especialmente cuando se quie
re estudiar el trabajo de un egquipo. El procedimiento con--
siste en un muestrec de actividades, en donde cada vez que-
se o£servu un operario se toma nota de la actividad que es-

t8 ejerciendo y se evaldan la velocidad y eficacia con que-

la reaiiza.
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Cuando el tiempo activo y el improductivo se dis-

tinguen claramente, el muestreo con valoracifn puede utili-
zarse con ciertas tareas manuales para obtener normas de --
tiempo que, en esencia, son iguales a las de el egtudio de~
tiempos. Si es diffcil evaluar lo que se ha producidc (ej.-
producto de mano de obra indirecta) el mé&todo permite esta-
blecer al Indice de desempeno del operario estudiado duran-
te el perfodo de observacifn y esas mediciones pueden hacer
se con un grado conocide de seguridad, a condicifn de que -

se hayan hecho suficientes observaciones.

Esta técnica exige muchfsima experiencia y no de
be ensayarse sin afuda de un perito, a excepcifén de que se-
use para formarse una impresifén general de un taller o de--
partamento, a fin de dar indicaciones aproximadas de los -~
tiempos de inaccién o espera y del nivel general de desemps

fio dal personal.

IV.1.2.3 EVALUACION ANALITICA.

La evaluacifn ‘analftica es una técnica de medi--
cién del trabajo con gue se determina el tiempo requerido -
para efectuar elementos de una tarea segln una norma dada -

de ejacucifn a partir del conocimiento y experiencia précti
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ca que se tiene de esos elementos, Fijar normas de tiempo-
suficientemante exactas en la industria siempre ha sido di
ffcil, y hacerlo a través de un estudio de tiempos es con-
frecuencia antiecondmico. A su vez, el anﬁiquo sistema de-.
fijlcibn de tasas no era més que una negociacifin en que --
ninguna de las partes disponfa de datos objetivos s8lidos-
en qué basarse y en que cada uno sflo podfa refutar la opi

nién ajena con la syua.

La evaluacién analftica es un término medio en-
tre la fijacifn de tasas por negociacidn y el estudio de -

tiempos. Sus cnr,cter!-tlcal eseanciales son:

- La evaluacifn es hecha por trabajadores del oficio, cali

ficados y con experiencia prictica.

- Dichos trabajadores obtienen asf una excelente formacién
en estudic del trabajo, en los 2 aspectos del estudio de
métodos y dal de tiermpos. Es importants que sspan recono
cer el ritmo correspondients al desampefio tipo.

- Se obtiene desde las etapas iniciales un estudio de méto
dos de 1la tarea con sl méximo de detalles que permite el

costo econdmico.
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- La tarea se descompone en elementos, para cada uno de los

cuales se determina un tiempo basado en el desempefio tipo,

- Una vez determinados todos los tiempos de los elementos -
segn un ritmo valorado en 10fb se totalizan y se calcula
el tiempo bfsico total de la operacifn. Se afiade a dste -
un porcentaje por concepto de suplemento de descanso, asf
como otros suplementps pertinentes como lo pueden ser - -
tiempos adicionales si la tarea represenﬁa algtn riesqo -

particular.

La evaluacidn analftica se utiliza mucho para =-
los trabajos de conservacifn o mantenimiento y reparacidn -
sactor que facilita particularmente la pl.nificacidn de los
programas de conservacién preventiva, y siendo c;to tipo de
trabajos de mantenimientc en donde la incidencia de eventos
peligrosos desgraciadamente es mayor y de consecuencias més

graves.
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IV.2 IMPORTANCIA PE LA ACTITUD DEL SINDICATO EN EL DISERO
DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y PREVENCION DE ACCIDENTES.

Alrededor de todo el mundo, en pﬁhes industria-
lizados o en vfas de desarrollo, existen organizaciones for
madas por representantes de los dos factores b&sicos de la-
produccifn: los trabajadcores y los emprasarios. El objetivo
fundamental de dichos Srganos consiste en conseguir y pre--
servar las condiciones m!ni.mala de higiene y sequridad en =-
los centros laborales. Aquf en M8xico reciben el no-mbre de-
Comisionas Mixtas de Higiene y Seguridad.

Estas comisiones encarnan el interés manifiesto de los em--
presarios, trabajadores 'y' Gobierno por lograr una mejora --
sistemftica en el rengldn-ds seguridad e higiene tan olvida
do a menudo en la mayorfa de las industrias, principalmente

pequefias y medianas.

En el presente trabajo hamos detalladc la impor-
tancia del interés del trabajador (en forma individual) por
su seguridad; hemos visto c8mo beneficia al empresario una-
planta segura y hemos detallado también las disposiciones--
que el Gobierno ha dictado sn aras de fomentar la seguridad
e higiene en el trabajo. En el siguiente capftulo veremos -
a detalle la formaciSnde Comisiones Mixtas, su funcionamien

to y responsabilidades, donde se pondrf de manifiesto la im
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portancia gue tienen la actitud, preparacién y respeto que-

el trabajador debe tener por ta seguridad, y es precisamen=-
te aquf, donde surge la necesidad de establecer en el pre--
sente tema cSmo debe influir positivamente ;l sindicato en-
sus agremiados, a fin de ir fomentando mds y m&s el interés

por la seguridad.

A través de la historia de la industria se pue--
den identificar etapas, tendencias y logros importantes e -
irreversibles, que han dado forma e impulso al progreso del
hombre. En su momento, algunas medidas no son justificadas-
o bien vistas por algunos g;upol, mds al transcurrir el ---
tiempo, éstas se perfeccionan, se utilizan y encuentran su-
cauce. Este @8 ¢l caso de .los sindicatos que en un momento-
dado (y & veces con cierta razén) fueron calificados como -
meras fuentes de tensién e inconformidad, pues no podemos--
negar que en ocasiones el manejo que de ellos se hizo no --

fue ei adecuado.

En ciertos momentos, los sindicatos han sido bas
tiones o equiroles que presionan en forma por demfs aguda.
Sin .mb;rgo, on la actualidad, la tendencia muestra una ma-
yor responsabilidad y control de las exigencias de los gre-
mio-r Lo deseable es que esa presidn de que hablamos sea- -
encauzada a fines decorosos e importantes como lo son la mo
tivaéidn de los trabajadores, la capacitacifn y educacién -

en general.
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Aquf es donde quiero hacer hincapi& en que los -~

sindicatos y sus dirigentes deben reconocer su responsabili
dad por proteger a sus miembros, no sflo dg los patrones y-
medidas tomadas por &stos sino de si mismos. Inculcar el es
plritu de seguridad y cooperacifn, la idea de participar en
6rganos tan importantes como las Comisiones Mixtas, el de--
szo0 de mejorar las condiciones y prfcticas de trabajo, en -
£in; son tantas’ las maneras en que 108 dirigentes responsa-
bles y honestos pueden influfr entre los agremiados que - -
cualquier espacio puede result;r insuficiente para enunciag

las.

En resumen, a continuacifén se enumeran los pun--
tos que los sindicatos no deben olvidar al establecer sus -
planes de trabajo y al presentar sus iniciativas en bien de

sus representados:

1) Fomentar el interés por la capacitacién.

2) Coadyuvar en el estudic de los reglamentos internos y le
yes.

3) Organizar seminarios y curscs de seguridad.

4) Motivar a los integrantes de las Comisiones Mixtas.

S) Facilitar los medios de comunicacién a fin de realizar

campafias de seguridad y establecer frgancs oficiales de

informacién.

6) Reforzar el comportamiento seguro.
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7) Negociar con la empresa mejores condiciones de trabajo--
as!{ como campanas de incentivos y mbtiVacién al personal
que demuestre ser m&s responsable en el aspecto seguri--
dad, '

8) Elcéger los representantes y delegados idsnéos que pue--

dan predicar con el ejemplo.
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IMPLANTACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD



V) IMPLANTACION DEL SISTEMA DE SEGURIDAD.

Para implantar un sistema cualquiera es necesa--

rio organizar un programa de accifin.

Bisicamente la organizacisn del programa de segu
ridad consiste, en términos generales, en’'la distribucién o
asignacifn de actividades-responsabilidades entre los ele--
mentos que integran la pl.ntl} una adecuada asignacisn ga--

rantizarf el éxito de la implantacién.

La importancia d; la Comisidn Mixta de Seguridad
an este punto, radica en' que debe intervenir con autoridad-
en la distribucibn y asignacidn de responsabilidades, sien-
" do un factor psicolégico determinante en el £nimo de los -~
trabajadores el hecho quea, por unh lado ae las otorqua un pa
pel active definitivo en 1a toma de decisiones en lo que a-
seguridad respecta, y por el otro les demuestra el interds~

que por ase aspscto la empress tiens.

El Reglamento Interior de Trabajo es parte funda
mantal en la implantacién del sistema ya que determina de ~
mansra objetiva y concreta las normas minimas de sequridad-

a seguir, mostrfndolas como de préctica obligatoria incluso

bajo sanciones severas.
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V.1 ORGANIZACION DEL PROGRAMA DE SEGURIDAD.

Es indudable lo esencial que es contar con el in
terés y la partiéipacién activa de la direcéién en todas -~
las cuestiones de seguridad, La direccifn debe aceptar la -
responsabilidad directa del control general de la seguridad
e higiene de la planta; debe existir una lf{nea neta de res-
ponsabilidad y mando desde la supervisién inmediata (situa-
da en un punto clave) hasta la alta direcci6n, aunque ya se
ha mencionado que la seguridad no es prerrogativa exclusiva
de 1la direccifn y que es necesaria la plena cooperacifn y =
participacifn de todos los t;abajadores. Para que 8stos - ~
acepten su plena responsabilidad, deben participar en la -~
elaboracién y evaluacifn de las medidas de seguridad en el-
lugar de trabajo. Como ya se mencioné anteriormente, 1{l Co
migiones Mixtas de seguridad e higiene deben tener un papel

.

realmente activo y no séle simbSlico,

Antes de entrar de lleno a la organizacifn del ~
programa de seguridad, es adecuado tener en cusnta algunos-
puntos:

--- En un sistema proﬁuctivo la seguridad debs ser un fac--
tor tan importante como el resto de los factores que lo
forman.

--- Para que un programa de seguridad esté debidamente rea-

lizado deben fijarse objetivos y politicas bien defini~

das.,
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As{ debemos mencionar que el primordial objeti-
vo de la seguridad lo constituye la prevencién de los mis-
mos ya gque:
a) + accidentes + Coatos - Produccifn - rendimiento del --
trabajador = inseguridad.
b) =Accidentes ~ costos + produccién + rendimiento del tra
bajador = seguridad industrial.
¢) = seguridad industrial = mejor imagen de la empresa pd-

blico, trabdjadores, consumidores y competencia.

Es necesario reconocer que la o:qnnizacién de -
la seguridad indqltrial en il empresa representa una serie
de gastos diversos como 1o son: compra de equipo de seguri
dad, protecciones a maquinarias, campafias e incentives a -
los trabajadores, cursos de capacitacidn, por mencionar al
gunos. Sin embargo, como ya lo hemos comprobado; &stos gas
tos no se equiparan a lo ganado con el aumento de producti
vidad, la disminucitn de incidentes, el ambiente de seguri
dad, etc. Es decir, hablando en términos econSmicos, puede

considerarse como una inversidn rentable.

Definiremos el programa de seguridad como un --
plan de alistamiento y mantenimientc del apoyo da todo el--
perscnal (altos funcionarios, supervisores y trabajadores)

en la prevencién de accidentes.
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El an8lisis de la organizacifn de los programas

de seguridad en las industrias modernas, muestra una ten--

dencia a elaborarlos alrededor de estos elementos bAsicos:

A.

D.

Direccién
(a) Asuncifén de regponsabilidad

{b) Declaracifn de las politicas

Asignacifn de responsabilidades
{a) Altos funcionarios

(b} Directores de seguridad

{c} Supervisores

{d) Comités

Mantenimiento de las condiciones seguras de trabajo.
(a) Inspecciones
{b) Ingenieria

{c) Compfal.

preparacifn en seguridad
{a) Supervisocres

{b} T;abajadoren

Registro de accidentes
{a) Registro
{b) Investigacifn

{(c) Costos
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F. Servicios de salud y primeros auxilios
(a) Ex&menes de ingreso
{b) Tratamiento de heridos
(¢} Primeros auxilios

(d) Ex&menes de salud peri6dicos

G, Aceptacibn de responsabilidad por los trabajadores

(a) Mantenimiento del interés

Estos elementos o pr}ncipios de la prevencién de
accidentes son los mismos en cualquier industria o planta,-
grande o pequefia, a pesar de ﬁue, como veremos posteriormen
te en este miamo'capttu;q, los tipos de organizacién varfen
de una a otra, asf como también varfen en los métodos usa--

dos.

A continuacidn se presenta una breve exposicién-

de los elementos:

A. Direccifn: )

Es indispensable que la gerencia tome parte acti
va en el desarrollo y cumplimiento del programa de sequri--
dad, si 1a gerencia est& convencida de la necesidad del pro
grama de seguridad, lo apoyarf y el convencimiento lo logra
rd 86lo cuando comprenda las p€rdidas que causan los acci--

dentes, realmente c8mo &stas afectan la eficiencia del tra-
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bajo, lo que la prevencién de accidentes significa en térmi

nos de produccifn, mejoramiento de la calidad, etc.

Los funcionarios m&s altos son los dnicos que --
pueden poner en préctica un programa de prevencifin de acci-
dentes s6lido, por lo cual deben llegar a comprenderlo en -

su totalidad, asf como sus motivos.

A fin de iniciar el programa, es esencial contar
con el acuerdo de la gerencia, analizarlo y bosquejarlo por
escrito, a fin de tener una polftica a sequir por los jefes

supervisores y trabajadores.

Aparte de la redaccién y puesta en préctica de -
un programa de seguridad, es necesarioc que la gerencia tome

la direccién, y mantenga el inter&s siempre vivo en:

~-- Revisidn de registros de sequridad y aaopciﬁn de medi-~
das de acuerdo a los mismos.

--- Asistencia a las reuniones de seguridad.

--~ Tomar las medidas pertinentes en los departamentos que-
tienen tanto buenos como malos records o registros de -
seguridad, a través de entrevistas personaleé con los -
jefes de los departamentos. '

--- Impresién de reportes, circulares, boletines, etc., co-

mentando los registros de accidentes y otras actividades.
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--- Dando ejemplo. !7+f“¢,§_’

B. Asignacifin de responsabilidades;

Como también es com@in en todos los departamentos
las actividades de seguridad deben tener una gufa y direc--
cidn, por tanto es de mfxima importancia que la gerencia --
asigne definitivamente la plena responsabilidad de seguri--
dad a un individuo. La decisifn relativa a la adecuada asig
nacidn de la responsabilidad deberd estar basada en la mag-
nitud de la compafifa y en el carfcter de sus éperaciones.
La persona a quien se haga responsable de administrar el --
programa de seguridad puede conocerse como director de segu
ridad, ingeniero de seguridad o supervisor de seguridad, de
pendiendo del tamano de la organizacién, de la naturaleza -
de los deberes asignados, de sus calificaciones personales-

y de la clase de ayuda que se le da.

Cualquiera que sea el tftulo, el jefe de seguri-
dad tendr$ que resolver los problemas principales, como eli
minar los riesgos fisicos de la planta Yy cmo sustituir las
précticas inseguras de los trabajadores por précticas segu-

ras.

Es importante hacer notar que su encargado de sg

guridad y su organizacién deben de contar con personal ade-
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cuado y con autoridad suficiente para entrar en contacto -
con los diferentes niveles de supervisidn, asf como el he-
cho de que la efectividad del programa de seguridad es di-
rectamente proporcional a la jerarqufa y résponsabilidad -

que se le conceda al mismo,

Una medida oportuna para poder obtener los re-~
sultados antes mencionados consiste en hacer gque el direc-
tor de seguridad dependa directamente de un miembro de la~
gerencia que esté interesado en los programas de seguridad
y que tenga autoridad para ordenar la ejecucitSn de las ta-
reas propuestas.

Como ya hemos mencionado en el capftulo III, el
supervisor es el hombre clave en cualquier programa de pre
venci8n de accidentes, la mayor parte de lo gue es planea-
do y pensado por la gerencia llega al trabajador a través-
del supervisor, por lo cual &ste dltimo debe estar total--
mente interiorizado can el programa y contar con el apoyo-
y asistencia completa de la gerencia y del director de se-

guridad.

Los comités de seguridad tienen como funcifn b3
sica el crear y mantener el interés activo en la sequridad

y en reducir los accidentes.
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Al formar el Comité& deben establecerse por escri
to los procedimientos y las polfticas a seguir, las instrug
ciones escritas deben inclufr indiscutiblemente los siguien
tes puntos:
1) ExténsiGn de las actividades del Comité
2) Alcance de la autoridad del Comité
3) Procedimientos

a) Lugar y hora de las reuniones

b} Frecuencia de las reuniones

c) Orden de los asuntos a tratarv

d) Registros que se llevaron

@) Requerimientos de asistencia

El plan b&sicodel comité seri el de llignai res-
ponsabilidades especfficas a sus componentes (como lo mues-

tra el esquema de obligaciones siguiente):
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COMITE DE SEGURIDAD

DIRECTOR - Obligaciones

SECRETARIQ - Obligaciones

MIEMBROS - Obligaciones

-disponer el lugar de reuni6én

~notificar a los miembros de
las reuniones

-disponer los programas

~horarios de las reuniones

-revisar material y minutas
de reuniones anteriores

-preparar acta de las reuniones
-distribucién del acta
-informacién sobre el estado de
las recomendaciones (puede asu
mir las responsabilidades del
director)

-Informar sobre condiciones
inseguras

-asistir a las reuniones del
comité

~informar e investigar todos
los accidentes e incidentes

~contribuir con ideas y suge
rencias al mejoramiento de
la seguridad

~influir sobre todos los tra
bajadores para c:aba:nr con
geguridad,

~hacer innpeccionea.
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La estructuéa del Comit# de Seguridad depende --

del tamafio, de la planta, de los peligros existentes, del -
contenido del programa de seguridad, etc. Pueden existir de
acuerdo a lo anteéior, diferentes tipos de Comités de Segu-

ridad, los comunes son:

1) comité para toda la compafifa o para las distintas plan-
tas

2) Comité de la planta central o directivo

3) Comité departamental

4) Comité& de supervisores

5) Comit&€ integrado por gerencia-trabajadores

6)Comité& de inspeccibn

C. MANTENIMIENTO DE LAS CONDICIONES SEGURAS DE TRABAJO.

Inspeccionas,~=-=

En seguridad las inspecciones son elementos bf-
sicos; primero para 10cn11:l¥ la causa de los accidentes y
posteriormente son pr&cticas de seguridad y prevancldﬂ de-

accidentes.

Las inspecciones ayudan a hacer populares entre
los trabajadoras los programas de seguridad, ayudan a cong
cer y descubrir condiciones que pueden mejorar la calidad-

de la producci6én, aumentan la eficiencia y descubren las -
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pricticas inseguras entre los trabajadores,

Las inspecciones las expondremos mis a fopdo en

el tema de control del sistema de seguridad.

Ingenierfa.---

Es obvio que si se quiere que una planta, proce
so o mdquina sean los m&s seguros y eficikentes posibles, -
se deberdn contemplar acuciosamente los requisitos de dise

fio y construccibn asf como los métodos de operacifn.

La Gltima meta de una ingenierfa perfecta debe-
r8 incluir, en el planteamiento, medidas que logren los si
gulentes objetivos de prevencién de accidentes (por orden-

de efectividad y ‘preferencia):

1) Eliminacifn de 1los riesgds de las miquinas, materiales-

y estructuras de la planta.

2} Proteger, o al menos disminuir los peligros si éstos no
pueden ser eliminados.

3) Uso de equipe protector personal si el peligro no puede

ser eliminado o resgquardado en su fuente.

Todas estas medidas de seguridad deber&n ser --
contempladas por Ingenierfa, sin descuidar la calidad y --

eficiencia de la produccién.



8

Es también responsabilidad de Ingenierfa consi--

derar los siguientes puntos bisicos relacionados con la - -
planta: drenajes, transporte de personal, salidas, pasillos,
pisos, escaleras, rampas, facilidad de almacenaje, ilumina-
cifn, equipo de manipulacifn de materiales, equipos de pre-

si8n (calderas), ventilaci8n, control de ruido y vibracién.

Categorfas de Produccibn.---

Una produccibn eficiente y segura podr8 ser al-
canzada s6lo cuando se le brinde la adecuada consideracién
a los siguientes doce factores referentes a equipos, mate-

riales y gente:

EQUIPOS MATERIAL GENTE
+ seleccifn + seleccién + ue;ecc}dn
+ arreglo .+ ubicacifn + ubicacién
+ uso ' + maneijo + instruccién
+ Mantenimiento + proceso + gupervisifn

Un accidente es el resultado de alguna falla“en-
1a aplicacifn de estos doce factores, y por lo genaral, cau
sa de otros problemas de operacifn. Al identificar y corre-
gir la falla se elimina la posibilidad del accidente y los-

problemas de produccién.
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Maquinarias,-=--
Ocupan el cuarto lugar en las causas de acciden-
tes con incapacidad total permanente y el tercer lugar en las

de incapacidad parcial permanente.

Los principios bdsicos para una operacién segura
son:
1) Colocar las maquinarias en lugares gque eviten el conges-
tionamiento del tréfico.
2) Proveer lo necesario para mantener y reparar las miqui--
nas.
3) Proveer espacio para reparaciones mayores
4) Proveer espacio para reemplazar partes,
5) Proveer lugar para el trabajador y para el manejo de los
materiales.
6) Preveer iluminacién adecuada.
7) Remocién del polvo, vapores, humcs, desperdicios, etc.
8) Proveer espacio'para lubricar.
9) Proveer inspeccifn.
10) Instruir y colocar las instalaciones de operacién en

lugar visible.

pisefios y especificaciones,=-=
Es responsabilidad directa del director de sequ-

ridad y del departamento de ingenierfa el control cuidadoso
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de todos los disefios y especificaciones.

Los puntos importantes y dignos de tenerse en --
cuenta en este renglén son todos aquellos relacionados con-
las comodidades necesarias en el lugar de trabajo (supre---
si6n de polvos, ruido, etc.), eliminacién de todos los rieg
gos posible inherentes a las miquinas y sus partes (princi-
palmente las méviles), la manipulacién de los materiales, -

equipo de proteccifn, etc.

.Métodos de mejoramiento.---

Durante el desar;ollo de las operaciones es nece
sario establecer métodos mejorados a fin de eliminar los pe
ligrqs y mejorar la eficiencia de la produccifn; (estudio -

de mftodos, capitulo 1V).

Combras.---
El papel del comprador es muy importante ya Que-
puede evitar que la Eompaﬁ!a "compre" accidentes al comprar

los productos, refacciones y materiales.

Es responsabilidad del comprador:
1) Cooperar con el director de seguridad y él programa de =~
p;evencian de accidentes,
2) Conocer las causas y tipos de accidentes que ocurren en-

la planta.



3)

4)
5}

6)
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Informar al director de seguridad sobre los datos y ma=~=
teriales de los equipos de seguridad y asistir en la com
pilacifn.de las especificaciones de compra de los mismos.
Seleccionar materiales de sequridad y coﬁfianza,
Preparar &Grdenes de compra con todos los detalles, des--
cribiendo ampliamente el material a ser comprado, indi--
cando la forma de embalaje y envio y obteniendo las ga--
rantfas aplicables.
Al considerar los precios deberd tener en cuenta: Ries--

gos de manipuleo, utilidad, duracién del preducto, etc.

Ahora bien, el comprador debe contar con cierto-

tipo de asistencia y cooperacifn por parte del director de-

sequridad; asf pues, algunas responsabilidades de &ste filti

mo
1)
2)
3)
4)
5)
6)
]

8)

serdn:

Invitar al comp;ador a las reuniones de seguridad.
suministrar detalles completos para las compras.

sugerir formas de embalaje v envio.

par muestras de equipos adecuados e inadecuados.

Invitar al comprador a dar su opinifn

Invitar al comprador a las visitas a la planta.

Hacer llegar al comprédor los informes de accidentes que
incluyan fallas de equipos o materiales.

Permitir que el comprador asista a las investigaciones ~

de los accidentes.
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D. Preparacién en seguridad;

La educacifn es necesaria en cualquier esfuerzo-
tendiente a prevenir accidenteg, ya que la seguridad depen-
de de los hombres. Los actos y las condiciones insegquras --

son ambas el resultado de fallas humanas.

El trabajo inmediato en la prevencién de acciden
tes recae sobre el supervisor, exista o no exista en la com
paiifa un programa de seguridad.‘'Los trabajos del supervisor
son los mismos a través de los cuales se lleva a cabo 1la --
prevencidn de accidentes. Estos son:

1) Establecimiento de métodos de trabajo

2} Impartir instrucciones ®n el trabajo

3) Asignacién de tareas

4) Supervisor de los trabajadores

5) Hnntenimienio de los eéuipos y de los lugares de trabaio
es importante que el supervisor acepte la responsabili--
dad en la prevencién de accidentes como ﬁnl parte de su-

trabajo y no como. una :olponlnbllid.ﬂ»ldlcionnr.

Entrenamiento de seguridad a los supervisores.---
Antss que nada es importante establecer los obje
tivos de un entrenamiento para los supervisores. Los objeti

vos generales deberfn consistir en:
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2

-

3)

4)

5)

6)
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Poner al corriente a los supervisores de la polftica y -
los programas de la compafifa en prevencién de accidentes
Puntualizar que el propésito de los programas de preven-
cién de accidentes es prevenirlos y n§ culpar por los ac
cidentes que pudieran ocurrir.
Hacer entender al supervisor su responsabilidad vy la de-
los dem&s en la prevencién de accidentes.
Proporcionar:a los supervisores informacidp sobre las -~
causas de los accidentes.
Permitir gque los supervisores expongan posibles solucio-
nes basadas en su experiencia.
Ayudar a los supervisores a ganar habilidad en las acti-
vidades de prevencién de accidentes tales como: instruc-
ciones en el trabajo, investigacién de accidentes, andli’

sis de los trabajos, reuniones, buena supervisién.

. Cursos bfsicos para supervisores.---

Los puntos indispensables que deben ser inclui--

dos en este curso son:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Principioi de la prevencifin de accidentel,

Costos de los accidentes y sus efectos en la produccién
El lugar del supervisor en seguridad

Causa de los accidentes y m8todos para prevenirlos
Resguardos de las miquinas

Manejo de materiales




7)
B)
9)
10}

11)
12)
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Limpieza para seguridad
Factores personales en seguridad
Problemas de los trabajadores que causan accidentes
Instrucciones sobre el trabajo y la supervisién para lo-
grar seguridad.
Accifn cooperativa para lograr seguridad.

Primeros auxilios; prevencién y control de incendios.

Es importante pari €sto el uso de material éudig

visual, asf como, de ser posible, echar mano de ejemplos --

pricticos en la planta.

Algu..os métodos dtiles en la educacién en sequri

dad de los supervisores pueden ser:

1)
2)

3)
4)

5)

Instruccibn personal y discusiones

Proyectos de trabajo asignados a un supervisor o grupo -
de gupervisores, tales como procedimientos de inspeccién
desarrcllados en su departamento o planta, papsl de los-
libros, instrucciones de seguridad, estudio de los cos--
tos de accidentes, procedimientos de trabajo, etc.
Cursos fuera de la compaiifa

Se espera que cada trabajador informe de las condiciones
inseguras a su supervisor.

Se espera que siga las instrucciones de trabajo dictadas

—emnmd gor,
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Se espera que ningfin trabajador realice un trabajo inse-
guro.

Se espera que informe de teodas las lesicnes.

Los cursog de seguridad son tal vez los que mis-

motivan a los trabajadores; un curso b&sico debe incluir:

1)
2)

3)
4)
5)
€)
7
8)
9)
10)

Método de prevencién de accidentes

Causas de atcidentes. Actos inseguros y sus causas macd-
nicas y ffsicas.

Buen orden y limpieza

Manejo de materiales

Proteccifn de las miquinas

Prevencién de cafdas

Usos y prop8sitos de los equipos de proteccién personal
Prevencifn de incendios

Higiene pezsongl

Seguridad fuera del trabajo

Otros métodos en el entrenamiento de los traba--

jadaores:

1)
2)
3)
4)

Cursos de primeros auxilios
Reuniones de trabajadores
Instrucciones y discusiones personales

pesignacifn en laos Comités de Seguridad y briocadas con-

tra incendios.
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5) Instrucciones sobre el trabajo
6) Buena supervisién
7) Publicaciones de seguridad, carteles, pelfculas, ayudas

visuales, etc.
E. Sistema de registro de accidentes:

Los registros de accidentes son tan esenciales
para prevenir accidentes eficientemente, como los registros
de produccifn, costos, ventas son esenciales para tener éxi

to en los negocios,

Las bases para estos registros se aplican a cual
quier industria: "registrar y medir la experiencia en lesig
nes de trabajo®, "compilacién de causas de las lesiones in-

dustriales, seleccifn de lesiones industriales”.

Los buenos registros de accidentes pueden ser --
usados también para:
1) Crear interfs en la prevencifn de accidentes.
2) Determinar las fuentes principales dé accidentes
3) suministrar informacifn sobre los actos y condiciones in
seguras.

4) Juzgar la efectividad de los programas de seguridad.
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Los seis pasos bdsicos en el desarrollo de infor

macién acerca de los trabajos y experiencia en accidentes-

son: obtener un informe sobre cada accidente incluyendo los
casos de primeros auxilios; registrar los datos sobre prime
ros auxilios; informes de los supervisores sobre accidentes;
registros individuales de los trabajadores; sumario mensual
de los accidentes; informe anual y andlisis sobre las gr&fi

cas de accidentes.

Dada la importancia que tienen los registros de-
accidentes con la evaluacifn y el control del sistema de sg

guridad, éste tema se abordard mds profundamente.

La investigaci®n de los accidentes, como ya he--
mos visto es de gran importancia ya que como resultado de -
la misma se pueden tomar las medidas necesarias para evitar

la repeticifn de los mismos.
F. servicios de salud y primeros auxilios.---

Los propbsitos de los servicios de salud y de --
primeros auxilios en la planta son promover y mantener la -
salud ffsica y mental de todos los trabajadores. Es también
oportuno recalcar que los servicios de salud son indispensa

bles para:

-—- Averiguar mediante un examen la aptitud fisica y mental
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de los trabajadores as{ como de los candidatos.
—---mantener y aumentar la eficiencia de los candidatos
---gducar al trabajador en prevencién de accidentes e higie
ne personal
---reducir el tiempo perdido y ausentismo como consecuencia

de enfermedades y/o lesiones.

Para poder cumplir con lo anterior es necesaria-
la existencia de un cuerpo médico organizado dentro de la -
planta, o por lo menos contar coh la supervisién de un pro-

fesional para ser llamado cuando 'se necesite.

Ahora pien, si 'es conveniente y deseable, como =
ya se dijo, contar con profesionales idfneos para atender -
adn las lesiones menores, muchas veces no es pr8ctico, ni -
se justifica en pequefias organizaciones contar con aquellos
profesionales, ademfis que en algunos casos, la frecuencia -
aGn de lesiones pequefias es minima. En este caso, una sala-
de primeros auxilios y una persona convenientemente entrena
da bajo la supervisién o direccién de un médico es una solu

cién acertada.

AdemSs de personal especialmente entrenado para-
prestar primeros auxilios es conveniente ensefiar &stos, a -

tantos trabajadores como sea posible.
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G. Aceptacién de responsabilidad personal por los trabajade

regs.,---

La aceptacifn de responsabilidad personal por --
los trabajadores es necesaria si se quiere que la preven~- -
cién de accidentes tenga éxito. En el proceso de planeacién
e implantacifn del programa de seguridad se ha creado un in
terés que debe 'ser mantenido y &sto puede lograrse con habi
lidad, inventiva y nuevas ideas. El encarqgado de sequridad-
deber8 saber qué es lo que m&s llamard la atencibn a los --
trabajadores, y el contacto directo de aquél con 8stos pue-
de ayudar considerablemente al mantenimiento del interés.
Asf mismo es responsabilidad del director o encargado de se
guridad el uso y organizacién de carteles, avisos, grd&ficas,
felicitaciones a grupos distinguidos; concurscs de seguri--
dad, premios, as{ como el sistema de sugestiones o sugeren-

cias.,
V.2 COMISION MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE.

Las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene son
drganos legales que reflbjan la respcnsabilidad cbrero-patro
nal compartida. Su finalidad dltima es contribuir a la pro-
teccidn de la salud del trabajador, entendida &sta no s8lo-
comd la ausencia de enfermedad, sino como el mds completo -

astado de bienestar fisico, psfquico y social.
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En el inicio de este capftulo se mencion6 la im

portancia que la Comisifn Mixta tiene, ya que manej&ndose-
apropiadamente puede y debe constitufrse en un elemento --
clave en el logro de la implantacibn, control y mejoramien

to del sistema de sequridad.

Lo m&s importante en la actualidad, es romper -
con la afieja costumbre de hacer tan s8lo por cumplir, y --
aceptar el reto que las Comisiones deben fijarse: el esta-

blecimiento de la seguridad total.

con el presente éema, no pretendo enumerar las-
bases legales en iaa que se fundamenta la creacifn de las-
Comisiones Mixtas, ni tampoco tiproducir los artfculos o -
estatutos para su funqionlniento; para ;lto baste decir --
que las dltimas disposiciones al respecto pueden consultar
se en el Diario Oficial de la Federacifn de fecha de Agos-
to 19 de 1981.

Mi intencifn consiste en elaborar una guifa prig
tica y sencilla que permita conocer objetivamente qiuf es -
una Comisién Mixta de Seguridad e Higiene, los lineamien--
tos generales de funcionamiento, sus principales bases le-
gales y los objetivos y beneficios que debe cumplir y ofre

cer.
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A) Las Comisiones.-~-- Organismos previstos en la
Ley Federal del Trabajo y que en cada empresa debersn de in
tegrarse por igual nfimero de representantes de los trabaja-
dores y del patrén. Deben investigar y prevenir los acciden-
tes y enfermedades laborales. Cada Comisi®n debe vigilar el

cumplimiento de las medidas dictadas.

B)¢EB obligatoria la instalacién de las Comisio-
nes?.--- 5{, la Ley Federal del Trabajo lo establece en sus
articulos 509 y 510. Sin embargo, no deben cumplirse sélo--
como un formulismo legal, sino para reunir una utilidad in-

dividual, social y laboral.

c) Miembros de la Comisidn.--- Para eleqir el nf
mero de miembros de la Comisi6n es necesario considerar la-
cantidad de trabajadores de la planta, la complejidad de --
las operaciones laborales, el nfmero de riesgos potenciales

' tamafio de las iﬁntalaciones, etc. En todos los casos el-
nfimerc de los miembros debe ser suficiente a juicio de am--

bas partes, para cubrir todos los turnos.

El patrSn designa a sus représentantes, los tra-
bajadores son designados por los sindicatos titulares o en-
caso de no existir sindicato, por voto directo. Los requisi

tos principales para formar parte de la Comisidn Mixta son:
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Saber leer y escribir, ser trabajador de la empresa o repre
sentante patronal, poseer responsabilidad, instruccifn y ex
periencia mfnimas para el buen desempefo del cargo, no ser-
asfduo a las bebidas alcoh8licas, drogas o juegos de azar,-
tener autoridad moral y gozar de la estimacién general de -
los trabajadores, de preferencia ser jefe de familia y de -
ser posible, ser electo mediante algfin concurso de aptitu--
des técnicas o humanas. Los comisionados pueden permanecer-
en sus cargos al) arbitrid de é;s representados de acuerdo -
al desempeiio logrado. Sin embargo, no es aconsejable cam---
biar constantemente a los comisionados aptos, ya que ésto--

les impide adquirir experiencia.

D) Registro de la Comisién.--- Una vez elegidos --
los regresentantes, se envia el acta constitutiva al Depar-
tamento de Seguridad e Higiene, de la Direccifn General de-

Medicinas.

B} Funciones de la Comisién de Seguridad e Higie--
ne.--- Las funciones de la Comisién se refieren a la ejecu-
cifn de actos y adopcién de medidas que permitan prevenir y
evitar los accidentes y enfermedades en los centros labora-
les. ?arn cumplir estas funciones, las comisiones estable--

cen medidas preventivas y de vigilancia, y que podemos resy
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mir principalmente en las siguientes obligaciones:

1}

2)
3)

4)

5)

6}

7}

8}

9}

Investigar las causas de los accidentes y enfermedades ~
del trabajo.

Adoptar las medidas preventivas para evitarlos.

Vigilar el cumplimiento de los reglamentos de seguridad-
e higiene.

Instruir a los trabajadores en materia de prevencién.
Informar de los accidentes de trabajo mediante las for--
mas correspondientes al Departamento de Comisiones de Se
quridad e Higiene,

vigilar el cumplimiento de las medidas preventivas dicta
das por las propias Comisjiones.

Hacer del conocimiento del patrfn y de los inspectoras-
y otras autoridades del trabajo que procedan, las viola-
ciones s las disposiciones dictadss, a fin de prevenir -
los accidentes y enfermedades,

pProponer ante la Direccidn General des Medicina y Sequri-~
dad en el Tr.blfo y ante la Comisidn Nacional de Seguri~
dué e Higiene de la rams industrial correspondiente, las
medidas que se juzgue pertinentes para reducir los ries-
gos en esa frea industrial.

Promaver y desarrollar en conjunto con los organismoms =-
correspondientes, actividades recreativas y culturales -

con el prop8sito del mejor empleo del tiempo libre de -~

los trabajadores,
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- F) Desempefio de lag funciones de la Comisifn.---
Los miembros de las Comisiones desembeﬁan sus actividades -~
gratuitamente y dentro de las horas de trabajo {artfcule 50
.de la Ley Federal del Trabajo). La hora en éue las labores-
de la Comisidn se lleven a cabo serd fijada de mutuo acuer-

do entre las partes.

G} Investigacidn de las causas de los riesgos --
del Trabajo.~~~ Para inveatiq#r las causas de los rieasgos--
laborales, las Comisiones evaluar&n las condiciones de segu
ridad e higiene en los centgos laborales, las caracterfsti-
cas peligrosas como maquinaria, equipo y materiales. En ca-
808 necesarios, podré&n sblicitl; asesoria técnica para la -
investigaciln y prevenciém de los riesgos al Departamento -
de Comisionas de Seguridad e Higiene de la Direccifn de Me-
dicina y Sequridad en sl Trabajo.

H) Actividades de la Comisién.--- Las Comisiones
deben proveer adiestramiento sohre prevencisn des riesgos, y
para ello deben promovar la imparticidn de cursos a los tra
bajadores. Asf mismo analizar&n los riesgos especfficos, --
los problemas cotidianos y estudiarsn las observaciones de-
los trabajadores, abordando de asta manera ptoﬁlemal reales

de sus centros de trabajo.
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Fomentar&n las Conferencias de Sequridad, Higie-

ne y Medicina del Trabajo dirigidas a los trabajadores por-
parte de los técnicos de la empresa o expertos en la mate--
ria, asf como la publicidad y propaganda dé temas aulsivos-

a )a seguridad.

1) Labores de vigilancia de las Comisiones de Trabajo.---

1) La vigilancia de las Comisiones consiste principalmente-
en velar por el cumplimiento de los reglamentos respecti
vos; 6stos debera&n indicar las medidas preventivas de se
guridad e higiene, y sefialar las obligaciones del traba-
jador en el desempefio de sus labores,

2) Para asegurar el cumplimi;nto de las disposiciones pre--
ventivas, las Comisiones vigilarfn mediante recorridos -
periddicos de obsetyacidn las condiciones de seguridad -
en los lugares de trabajo. Acto seguido, se levantarf el
acta mensual asentando loé riesgos encontrados y las me-
didas dictadas o sugeridas para evitarlos.

3) Es conveniente gue las Comisiones elaboren programas de-
sequridad permanentes, den instruccifn a los trabajadores
'y fomenten las reuniones perifdicas y ordinarias de sequ
ridad, tanto a nivel Comisidn Mixta como a nivel general.

4)- Los Departamentos de Seguridad e Higiene de la empresa -
y sindicatos serfn independientes de la Comisifn; sin em
bargo, es deseable que se complementen entre sf, y en ca

80 de diferencias entre ellos, éstas serdn resueltas por
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las autoridades laborales,

5) AGn cuando los riesgos de trabajo son diferentes, las me

didas preventivas m&s importantes para la Comigién son -

las siguientes:

Viéxlar la implantacién de las medidas de proteccifn ge
neral recomendadas.

Revisar periddicamente el estado de maquinarias, herra-
mientas e instalaciones en general.

Cuidar que las Sreas de trdnsito estén libres de obsté-
culos y riesgos inminentes de cafdas o deslices.
Revisar las condiciones higiénicaé en los puntos necesa
rios (comedores, bebedeéos, bafios, etc.).

Recomendar al personal medidas rutinarias de aseo y pro
teccién personal. - '

Vigilar la existencia 'y buen estado de ios equipos in--
dispensables contra incendic y que el personal esté - -
adiestrado en su manojo: advertir el uso de alarmas, y-
en generai la conducta personal necesaria an casos de -
siniestros.

Vigilar las condiciones propicias del medio -en el cen--
tro de trabajo (temperatura, ruido, iluminacifn, venti -
lacibn, etc.).

Cuidar que los trabajadores dispongan del equipo de se-
guridad necesarico, asi como la existencia de los servi-

cios médicos requeridos seqgin las circunstancias.
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~-- Instruir y motivar al personal de nuevo ingreso en las-

ta

1}

2)

3)

prdcticas de seguridad necesarias en el desempefio de -~

sus actividades.

J) Otras actividades propias de la Comisifn Mix-
de Seguridad e Higiene.---
Cooperar en la elaboracién de estadfsticas de accidentes

y enfermedades de trabajo a través de un registro de los

-mismos, asi como estudios gue permitan adoptar medidas -

preventivas,

Cooperar con dependencias gubernamentales en la realiza-
cién de campafas de sequrjdad y campafias anticontaminan-
tes.

Asesorfa a sindicatos y empres;s en la formacién de con-
tratos colectivos de tfabajo, Yy en general, mantener con

tacto constante con las dependencias afines.

K) Tipoé de actas y documentos tramitados por al

Comisidn Mixta de Seguridad e Higiene.--~

1)

2)

Actas:s Las Comisiones levantarfn actas de instalacién -
de los cambios en su integracién y de sus ssambleas, en-
ellas se asentar&n lo8 locales de trabajo notificando de
1os accidentes que hubiesen ocurrido durants el mes.

informas de accidentes;Para los informes de accidentes -

se utilizan formas impresas; en caso de accidentes se an
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viardn copias al Departamento de Seguridad Industrial de
la Direccifn General de Medicina y Seguridad en el Traba
jo de la misma Secretarfa, y la Comisqu conservard una-
copia para su archivo.

Credenciales: los comisionados de Seqguridad e higiene se
identificar4n por medio de la credencial expedida per la

Direccifn General de Medicina y Seguridad en el Trabajo.

L) Apoyo a las Comisiones Mixtas por parte del -

Departamento de Comisiones de Seguiridad e Higiene de la Di-

reccifn General de Medicina y Seqguridad en el Trabajo de la

Secretarfa del Trabajo y Previsién Social,---

1)

2)

Este departamento registra, vigila y controla el funcio-
namiento de las Comisiones; asesora a los comisionados;-
proporciona reglamentoi y material informativo; organiza
cursos de capacitacifn y adiestramiento por rama indus--
trial, etc.

Previa solicitué, envia formas y machotes para actas ; -

informes, estudios especfficos de toxicologdi y otros.

Ahora bien, como una recomendacifn meortnnte'cqg

gidero que los comisionados y personas interesadas en el as

pecto legal de la seguridud e higiene, deben conocer a fon-

do los siguientes documentos:

1)

La Constituci6n; principalmente el Artfculo 123 fraccio-

nes XIV y Xv.
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2) La Ley Federal del Trabajo; Art{culos 509, 510, 132, 134

.y 135 principalmente.
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Vi. CONTROL DEL SISTEMA DE SEGURIDAD.

En todo proceso administrativo en cualquier pro-
grama o sistema debe preverse la existencia de un mecanismo
de control que brinde a los responsables los elementos nece
sarios de evaluaci6n del funcionamiento del sistema en con-
junto y en caso de ser necesario, llevar .a caho las adecua-

ciones necesarias.

Asi pues, en este caso la fase de control del --
sistema puede definirse como el conjunto de medidas que: fa
cilitan la retroalimentacién, que permiten el mejoramiento-~
y optimizacién del sistema de seguridad de la planta, y que

aseguren el progreso hacia los objetivos fijados.

El cuadro general que gse presenta a continuacién
puede considerarse como la columna vertebral del sistema de
control que se propone; muestra el qué, cémo y conqué debe-
realizarse la labor de control a través de medios tan impor
tantes como lo son las inspeccliones, el registro estadfsti-
co de accidentes y otras funciones importantes de seguridad

que se incluyen en este capftulo:
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Requerimientos Esenciales de Control:

QUE COMO MEDIO
-~ Fijar sistemas de ~=-Precisar datos -Inspecciones
informacién criticos
--Desarrollo de estfn --Fijar las condi -Inspecciones
dares de actuacién. clones que exis

tir&n una vez -
cumplidas las -

normas.

--Medir resultados, <“wFijar el grado -Inspecciones
dae degviacién de Registro estadfs
las metas y de tico de acciden-
las normas apun tes.

tadas.

~-Tomar medidas correc --Reajustar planes, -Inspacciones
tivas. utilizar resulta- Registro esta-
dos y desviacio-- dfstico de ac-

nes. cidlntel.

--Premiar -=Disciplinar

Remunerar.
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VI.1 INSPECCIONES.

Las inspecciones de seguridad nos proporcionan -
uno de los principales medios de control y localizacién de-

causas de accidentes.

Formando parte fundamental del sequimiento de --
las inspecciones, las medidas correctivas recomendadas ayu-
dan al convencimiento y motivacién de los trabajajoressobre -

todo cuando las inspecciones se realizan regularmente.

periédicas
Clases de intermitentes
Inspecciones continuas
especiales

VI.1l.1 INSPECCIONES PERIODICAS.

Son programadas de antemano a intervalos regula-
res y pueden abarcar ciertas operaciones, cierta clase de -
equipo o bien, toda la planta. El planearlas con anteriori-
dad las hace m&s eficientes y provechosas, Pueden subdivi--

dirse a su vez en:
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---Generales: son aquellas que cubren toda la planta a ex--
cepcidén de aquellos lugares o equipos que se revisan fre
cuentemente. Por lo general se realizan cada afio u son -
de particular valor cuando se llevan a cabo después de -
un receso (Ej. Semana Santa, Fin de Anfo, etc). Se procu-
ra cub:;r los sitiocs mds descuidados o inacccesibles y -
no s6lo los sitios en que han ocurrido accidentes o que-
se tienen como de potencial peligroso.

-;-De equipo contra incendio: El sistema de inspeccién de -
este tipo de equipos debe ser muy rigido y controlado es
trictamente. Debe incluig‘todos los elementos que forman
el equipo contra incendio (Tanques de agua, sistemas de-~
rocfo, mangueras, ex€ihguido;es, alarmas, etc,). Es esen
cial llevar un record de lo inspeccionado, as{ como veri
ficar que el equiéo cubra las necesidades actuales, que-
sea el adecuado y que se encuentre ubicado. Dehen inspec
cionarse las salidas, escaleras, corredores o pasillos,-
tiras de fuego, puertas contra incendio, etc.

--~De elevadores y recipientes a presién: Elevadores, calde
ras, compresoras, etc. los inspectores de ségurldld de-~
ben poder determinar si el equipo est& o no en buenas --
condiciones. Sin embargo, la inspeccifn exhaustiva debe-
ser realizada por expertos en la materia.

---de cadenas, cable,cuerdas o cabos: a intervalos requla--

res y frecuentes, sobretodo si eatfn sujetas a
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~~~0Otras: Pisps
Herramientas y aparatos
Gufas
Mentacargas
Vehfculos

Equipo
VI. 1.2 INSPECCIONES INTERMITENTES.

Son usadas mis comunmente seg@n Se presente la -
necesidad. Generalmente se hacen sin previo aviso por parte

del departamento de seguridad.

5u objetivo consiste en mantener alerta al persgo

nal en todo tiempo, sobretodo al personal de supervisibn.

La necesidad y frecuencia de este tipo de inspec
ciones se deduce a travds del sndlisis estadfstico de los ~

datos sobre accidentes.

Las ‘inspecciones intermitentes también pueden --
set llevadas a cabo por los supervisores, comités o comisio
nados (segin el tipo de organizacién que se tenga) y tam- -

bi&n por los operarios a sus respectivos equipos.



VI.1.3 INSPECCIONES CONTINUAS,

Son necesarias en almacenes de equipo, materia--
les y herramjentas sobretodo cuando las materias primas de-
ben guardarse en condiciones y/o con ciextos requisitos = «

esenciales.

Como su nombre lo indica, deben realizarse duran

te todo el tiempo.

En algunas plantas se tiene personal asignado en
forma exclusiva a.esta labor. Muchas veces se les asigna a-
determinado equipo por wn tiempo y luego se les cambia. To-
do ésto forma parte del Prégrama de Mantenimiento Preventi-
vo. Las inspecciones continuas son especialmente recomenda-

das para el equipo de proteccifn personal.
VI.l.4 INSPECCIONES ESPECIALES.

Son necesarias para nuevas instalaciones, nuevos
edificios, remodelado de edificios viejos, campafias de segu
ridad especiales y cuando se preveen situaciones nuevas en-
procesos de fabricacién o manufactura. Las inspecciones es-

peciales mds importantes se marcan a continuacién:
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--~de higiene: Cuando hay riesgo a la salud de los trabaja-
dores: anflisis de la atmdsfera '(gases, polvos, humos)
materiales t6xicos
ventilacién (extraccifn o dilucién)
eximenes médicos
facilidades sanitarias

---En lugares altos: Tienden a proteger la integridad per-
sonal y la integridad de la planta, poniendo especial -
énfasis en los objetos sueltos que pueden caer de lo al
to de edificios, grdas, techos, etc. Deben llévarse a-~-
cabo también cuando existe la necesidad de reparar tra-
galuces, ventanas, gr(as,.alambrado, cableado, etc.

---investigacifn de accidentes.

-~~Otras: herramientas, andamios, equipo de proteccibén per-
sonal, guardas, iluminacién, ventilacidén, execavaciones,

contra construcgiones, etc.

¢Quién debe realizar las inspecciones?

Dependiendo del tamafio y tipo de industria, los
inspectores pueden ser desde los trabajadores de linea has

ta el director del Departamento de Seguridad.

Existen asf mismo inspectores debidamente capa-
citados para realizar esta importante labor, como por ejem

plo los supervisores de linea, los del Departamento de Se-
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guridad, etc sin embargo, personaimente me permito recomen—
dar algo que s8lo la prictica puede enseflar: no existe me--
jor inspeccifn de seguridad que aquella que es realizada --
por los mismos trabajadores cuando €stos se encuentran debi
damente motivados. Esta labor de motivacifn es en gran par=-
te responsabilidad del supervisor de lfnea y es su obliga--
cifn mantener el interés de todo el personal en este tipo -

de labores.

Por filtimo y recordando que las inspecciocnes son
alementos importantfsimos d? retroalimentacién, considera--
adecuado presentar los siguientes criterios generales de --
inspeccifn. Obviamente 8stos deberdn adecuarse seqfn las --
condiciones y necesidades-de la planta de que se trate:

1) Es necesario conocer a' fondo polfticas y reglamentos de-
la empresa.

2) Es importante conocer los antecedentes de accidentabili-
dad.

3) Elaborar previamente listas especiales para facilitar la
labor de inspeccidn {ver ejemplo anexo).

4) Cubrir todo ahsolutamente.

5) Tomar nota de los detalles no especificados en la forma-
de inspeccién.

6) Discutir los resultados con los responsables y asegurar-
se de que se toman las medidas correctivas en caso de --

ser necesario,
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7) En caso de que en el curso de la inspeccibn se presente=-
la necesidad de parar una mfquina o procéso (de acuerdo-
a si existen riesgos riesgos de peligro inminente), de--
ben utilizarse etiquetas de prohibicidn firmadas por el-
inspector. peber4 avisarse al supervisor del hecho y cer

ciorarse de la reparacifn del equipo.
VI.2 REGISTRO ESTADISTICO DE ACCIDENTES.

La estadfstica es una rama matemftica que estu--
dia las caracteristicas de los grupos o de los conjuntos, -
ya sea para saber cfmo son en un momento determinado, o - -
bien cémo ha sido su desarrolle sucesivo durante un tiempo-

y c6mo podrfa ser su situacién futura.

La util@dad de lag estadfsticas consiste princi-
palmente en que al conocerse las caracterfsticas de algfin -
conjunto por medio de los datos obtenidos, es posible anali
zarlo desde diversos puntos de vista y saber si es posible-
establecer bases o formas para modificar su desenvolvimien-
to. Esto 6ltimo se logra actuando principalmente sobre aque
llos factores que repercﬁten con mayor fuerza en los resul-
tados (Ley del 80-20 o Paretto).; asf los datos que se ob~-
tienen en las inspecciones, en las investigaciones de los -

accidentes, en censos sobre capacidad y actitudes para el -



116

trabajo, en exdmenes mfdicos, etc. al ser analizados correg
tamente dan lugar a las modificaciones y adecuaciones en --

los programas.

Los fines principales de un registro y anSflisis-
estadfstico son:

a) Conoégx las caracterfsticas del grupo que se estd traba-
jando y, bas&ndose en los datos numéricos, determinar su
valor general, su homogeneidad, los valores limites y =--
los valores m&s sobresalientes"

b} Comparar el grupo con otros de igual naturaleza, por di-
ferencia o relacién;

c)} Conocer la evoluciSn del grupo a través del tiempo;

d) Establecer la probabilidad de tener ciertos valores de -
acuerdo con un modelo de comportamiento distributivo; y

e) Proyectar valores futuros de acuerdo a los datos actua=-=-

les,

El método para efectuar un trabajo estadfstico -
consiste en:
1) Recopilacién de datos
2) Clasificacidn de los datos
3) Ordenamiento de los datos
4) Andlisis de los datos
5) Presentacifén de resultados

6) Enunciado de las conclusiones
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Este proceso es aplicable a todos aquellos datos
que se puedan valorizar, contar o situar en el tiempo (Ej.~

edades, bienes, produccifn fabril, etc).

El censo o la obtencifn de datos relativo a rieg
gos de trabajo nos ayuda a formar cuadros informativos acer
ca de cudles tipos de accidentes suceden, a quifnes les su-
ceden, en qué lugares, qué partes del cuerpo afectan conqué

frecuencia y en qu8 forma se desarrollan,

Con los datos obtenidos en un cengo o en un re-~-
cuento se puede hacer una primera cuantificacién para prepa
rar un proceso analftico completo describiendo al grupo o ~
seriglpor medio de tablas numéricas, gr&ficas y fiquras que
muést.lran sus particularidades y caracteres m&s notables.
También a fin de escoger las unidades en que se puedan me--~

dir correctamente y en forma completa los acontecimientos.

Las cantidades simples que sirven como datos son
unidades de tiempo tales como: dfa, hora, mes, afo; seres y
objetos que operan, tal como hombres, miguina, pieza, uni--

dad de energfa, unidades de dinero y medidas ffsicas.

Existen unidades compuestas que sirven también -

para andlisis estadfsticos, como son horas~hombre, tonelada-
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kilémetro, costo-pieza y costos cuyo significado real y --

pueda ser base para consideraciones @tiles.

Para hacer una medicién estud!sﬁica se eligen -~
las unidades que se han de aplicar y con las cuales se ha--
rén las investigaciones de datos numéricos que les corespon
da; se eligen por su expresién, por facilitarnos llegar a -
conclusiones porque no presentan duda acerca de ser verdade

ras y porque pueden darnos infé:macién suficiente.

Asf pues, una vez que hemos -establecido las ven-
tajas y condiciones de un registro estadfstico, podemos dar
un paso a la aplicacifn due E&ste tiene en el control del --

sistema de seguridad.

En la actualidad muchas comparifas medianas y - -
grandes apoyan en el uso de micros y mini computadoras para
la creacifén de sus registros estadlsticos de accidentes. Da
da la versatilidad v amplitud en las aplicaciones de las m&
quinas mencionadas, la gama de reportes y estadisticas de -

registros de accidentes es notable.

En realidad la dificultad para la creacifn de -~
los programas que generan los reportes de registro de acci-

dentes es minima, se circunscribe a 1la creacifn y disefio --
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del formato de sa;ida (reporte) v a la creacidn de ;os ar--
- chivos de datos (o base de datos). En la actﬁalidad (princi
palmente en los Estados Unidos) se pueden adquirir paguetes
o programas disefiados para estos fines (software), lo que =
ha venido a reducir los costos de implantacién de este tipo

de sistemas (Ej. apple, radio shack, B-20, etc.).
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Un reporte estadfstico de accidentes debe incluir:

DEPTO.-A ENERO FEB. MARZ. ABRIL MAYO JUNIO
§ ACCIDENTES

DE TIEMPO PERDIDO

# INCAPACIDADES

§ DIAS PERDIDOS
PRIMEROS AUXILIOS
LESION EN:

PARTES DEL CUERPO
CABEZA

CUELLO

TRONCO

EXTREMIDADES
ACCIDENTES DE

TIEMPO PERDIDO
ACUMULADOS

§ DE INVESTIGACIONES
REALIZADAS .

4 JUNTAS DE SEGURIDAD

REPORTADAS.
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Por Gltimo y a fin de poder interpretar correcta--
mente la mayorfa de los reportes, debemos conocer el térmi-

no de dfas perdidos.

Las pérdidas por lesiones de trabajo se calculan--
en términos de dfas perdidos ya sean reales o calculados, y
en términos generales se denominan dfas perdidos. Los dfas-

reales perdidos por lesiones de trabajo se calculan asf:

1) En caso de las incapacidades totales temporales: se cal_
culan los dfas perdidos reales en los cuales el obrero -
dejd de trabajar, incluyendo el dfa en que ocurrid la le

sién.

2) En los casos de incapacidades parciales permanentes: se-
calculan los dfas como en el anterior, y se acumulan los
dfas cargados por la incapacidad parcial de acuerdo con-
los porcentajes especificados por la Ley Federal del Tra

bajo.

3) Para las incapacidades totales permanentes y las muertes:
se calcula s6lo lo marcado por la Ley, excluﬁendo losg --
dfas en que el incapacitado hubiera estado en el hospi--
tal antes de morir, o de que se declare la incapacidad -

total.
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4) Casos especiales: en lo0s casos de incapacidades parcia--
les en varias partes de cuerpo (pérdida de mano y pier--
na, etc.) se acumulardn los dfas de acuerdo con el dicta
men médico emitido por el IMSS o por el médico que aten-

dié al accidentado.

Asf pues, una vez que tenemos analizado nuestro re
porte de accidentes, podemos evaluar las estad{sticas y el-
programa a través de las variables creadas para cste fin; -
de frecuencia, gravedad, de siniestrabilidad, y las cuales-
se trataron a detalle en el Capftulo III, en el inciso Eva-

luacién de los Accidentes.

Indice de frecuencia:

1£= n
N 'x 300

n = nmero de accidentes
N = ndmero trabajadores expuestos (promedio)

300 = nGmero estimado de dfas laborables al afo.

Indice de gravedad:

_ No. de dias cargados x 1000
1 9 = Yoras-honbre de exposicifn al riesgo

No. de dfas cargados = dfas perdidos por el obrero y en los
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cuales no trabajdé a consecuencia de un accidente de trabajo
+ ntimero de dfas asignades por la Ley a consacuencia de in~

capacidades permanentes, parciales o totales, o muerte.

Indice de siniestrabilidad:

1s= 3%_5' + {0.25 x 1) + (25 x D} (19000,000)
N
s = total de dfas subsidiados causa de incapacidad temporal
I = suma de los porcentajes de las incapacidades permanen--
tes, parciales o totales.
D = nmero de defunciones

365 = nGmero de dfas naturales/aho

25 = Quraci®sn promedio de vida activa de un individuo que -
no haya sido vfctima de un accidente mortal, o de una-
incapacidad total permanente.

N = nfimero de trabajadores promedio, expuestos a los riesgos.



MIDITCRIAS DE CAMPORTAMIINID

1.- Todos loa suporvisores oon botas do BOTUTSARd. sususessierirarniariinareiriviorssre
2.~ Todas 1ap quardas on B JUGEE..areressrastirasriosiansrorasesssarssssadosresvesess
.- Todns 1as pucrtas de los tabloros olActricos ONCEITAIORA it iaciocrnns
4.~ Todas 1as rosbaladillas BiN CAYEONOB =, eeercsesrrrrcsetsstsntetirsososasssrscsess

G~ TUdOS 108 depBaitos A DASUrA VACTOB. avivivrisrirastesniosriostventssnsrnrranessns
6.~ Todun las plataformas sin obstAculoB i s iirasrrsrstsestitiisiiasrareiae

7.~ Personal usando las escaleritas correctamente.

8.~ Todo el pergonal caminando en los pasillos

9.~ Todo o1 personal usando la herramicnta adecuada

10.~ Todas las charolas abajo del rodacargas sin bolsas

11,~ Tudos los pasillos sin bloquaar

12.~ Todos los equipos contra incendio sin blogusar

13.~ Se usan los corrugados correctamente (no desperdicic basura)
14.~ Tarimas colocadas corvectamcnte (No. paradas, No. recargadas)
15.- Nrca de rollos limpia

16.~ Carrps de herramienta de cper. en su luger y limpios.

17.- B0 todo el Depto. no existe vasos o enbases de cristal

18.~ Corrugados y cartones largos en su lugar

EEEEELXINS
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'.".!'E:i
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{QONTIRIA PAG. SIG.)

”1




{CONTINUACTION AUDITORIAS DE CCMPORTAMIENTV)}

19,~ Carros de basura en buen estado y vacfos ......‘..............................'.
20.~ Todo el personal ports MABCArillaA. .. ciierenensosrnagiosnrsennne

22.- Visitantss curpliendo las reglas de 8eQUrided vuvevverevnenss
23, Todas las escaleras limpias sin aceite an los travesaios.......
24.- Todo el personal sin alhajas (Reloj, Aretes grbndni, Cadenas) .
25.- Todo el personal con el pelo recogido..cveece cessnssrenonnsns ceseee
26,~ Todo el personal con botas de sequridad. cov.vevscrarsoncsnans
27,~ El doblado de 108 flejes 5 hACC COM GUANLES. .esaeiaserrascssorersessnssssnon
28.- Todas las guardas del MOtOr criba 8N M LUGA ... .suraseossossrresiorensesarnas
29.- los hags trabajando correctamente. (checar temp. humedad) cveveossvresrneassones
30.- Todo el personal oon uniforme ¥y Sin TOPE MUELEA. cveereennsesenirsscsarssotnrnos
31.- El trapeado se haoe can precaucitn, [Usar avisos PSIO MDIAID) . .essseersressreos
32,~ hrea y tarores de goning 1iMplas ...e.oviiiiiicioninisaisiintraiirrerarreriane
33.- Mezzanines linpice y sin obatliculos (cubetas, cOrnumdos, etC.) vivevveierirens
34,~ Bajos de hambres y de mujeres perfectamente Limpios.ce.ieivsieiiersnaniieseenes
35.~ Vidrios de ventanas de offcinks y deptos. LIMDIOB. cieeieeirnnnesrrorsresaraanes
36.~ Plantas de ooldar en su 1ugar ¥ oBbles reCOTIB0B. . ..ieiieeiriiinrieracnritianne
37.- Se harfn limplezas y reparaciones con sviso PELIGRO. H. TRABATANDO...ev.evvesan
38.~ Personas soldando con perniso, extinguidor, CAratss, @LC....evierssrernsatonsss
39,- Bancos del taller limpios ¥ ordenadod..veeeesessrsserans

sesscereserrvens

No. De rFallas
Comportaniento

&

{CONTTMIA PAG. SIGUIENTE)



{CONTTNUACION AUDTTORIAS DE CCMPORIAMIENTO)

40.~ Todo el personal en el tallar mecanico oM Lente... v .cvireserssretiacrsaniareans
41.~ Refacciones y pedacerfa de metales en Su lUGAT COITOPONAIENER....rveeerssrancennins
42.- Todo el taller Limpio de darrares aceito. grasy O PEEEGLED:. . veerserssrsrsessreies
43.~ Toda la herramienta ds banco (Torno, esmeril, etc,) oOn GUAIAA.«vsveriesecerciernins
Ad.- Botes do bagura VACIOS en 8L EALIEFss.reerersrsryerernssissnnossarninssnssyesnsees
45.~ Todas las l&mparas del depto. Sncionan® y prendidas...caiseiiericivnnrieareniies
46.~ Mesas y tuberfss de enpaques 1inplas 8 POIVO ... vessrissiierieoninnienrresisuena,
47.~ Area de vapor lirpis y sin objetoe extraioe (tarimas, cajas, ete.)ieccevvierceerion
49.= Usando 8l vapor oon QUARLES ¥ QOGBS teveesscrivsrssinssrsarssssrasrantansiopsocsses
49.~ Personal del sequrio piso usando ¢l equipo de sequridad...ccecvrvivniirririneiirons
50.~ Todos 1o gquardas de 108 £11tros en M JUJAL .ueeeevrvreratecrirnsarinnisviarerses
51,~ Todos 1os contratistas siguiends los procedimientos de semidad,...ivsvereoriases

AXDITOR lex, 20, 0. TOTAL BUENAS

No. de Fallas

" Camportamiento

971
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SUGERENCIAS NUEVAS E IMPORTANTES AL SUPERVISOR

ACTOS INSEGUROS FECHA SUPERVISOR
CORRECCION  RESPONGAELE

l.-
2.~
3.~
4=
6.~

CNDICIONES INSBGURAS
1.-
2.=
3.~
4.~
S.-
6.~

REQUERDE:

iro.~ Hacer 1a auditorfa un auditor diferente cada dfa.

2d0,- Buscar el miximo de realidad posible y corregir las malas actitu-
des.

3ro,~ Buscar el campromiso de correccidn con el Supervisor,

4to,- Anotar sugerencias si las hay.

5to,- Si existe un problema comentarlo al sypervisor o gerente.

6to,~ Busque siempre la firma del supervisor.

“POR LA SEGURIDAD TOTAL®

Supervisor ler. Twmo ~Supervisor 230, TumMO Rpervisar Jer. TWno
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VI.3 MANTENIMIENTO DE LAS INSTALACIONES,

El mantenimiento y el uso de los colores en las --
instalaciones industriales se erigen como auxiliares, imoor-
tantes en la funcifn de control-del sistema de seauridad.
En la medida en que las instalaciones reciban un manteni- -
miento adecuado, aumentardn las posibilidades de desarrollo
del trabajo sequro; también mostrardn en los procedimientos
de control (inspecciones} una disminucién de los riesqos d§

accidentes.

Tipos de mantenimiento:

Preventivo, prevencidn y pronSstico de fallas

Mantenimiento

Correctivo, eliminacién de fallas,

La tendencia l6gica a fin de evitar complicaciones,
fallas y accidentes-debe ser la de reducir al mfnimo el map
tenimiento correctivo, creando proporcionalmente tiemno - -
asignado al mantenimiento preventivo. Es importante hacer -
notar que el mantenimiento no debe restringirse exclusivamen
te al equipo y miquinas productivas como mucha gente piensa,

sino a todas las instalaciones.
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Para que las instalaciones aumenten su nivel de sg
guridad, limpieza, funcionalidad y por ende, de productivi-
dad, el programa de mantenimiento debe inclufr los siquien-
tes aspectos:
1) MSquinas--equipos-~herramientas
2) Mantenimiento de condiciones en el ambiente de trabajo--
{ventilaci6n, temperatura, humedad, iluminacién, ruido,-
etc.) .

3) Orden y limpisza de las instalaciones.

Es vital la creacifn y sequimiento de proqramas --
estrictos de mantenimienteo preventivo, los cuales deberfn -
establecerse de acuerdo a las condiciones particulares de -
los departamentos en cada instalacidn industrial; estadgs -
dados por la gtecuencia de usc y manejo de equipos e insta-
lacién, el nfmers de personal, la rotacién de materiales, -

etc.

Los planes y programas de mantenimiento estdn suje
tos a las caracterfsticas propias de cada planta, de los -~
equipos gue se emplean an ellas y del uso que ge le da. To-
do lo anterior en conjunto proveerf la informacifn necesa--

ria para la planeacifn de los calendarics de mantenimienta-

mfs viables y adecuyados.



VI,.3.1 USO DE LOS COLQRES,

La seleccifn de los colores se hace estableciendo~
sobre las bases fisiol@gicas del ojo humano una serig de co
lores fundamentales que son fdcilmente distinguibles por la
mayorfa de las personas (visifn normal) y por las sensacio-
nes tales como el frfo, calor, tranquilidad y otras. La bue
na utilizacifn de los colores ayuda a tener orden, limpieza
Yy seguridad. En un recinto de trabajo deben equilibrarse la
iluminacién, los colores de los muros, techos y pisos y los
colores de la maquinaria. Los avisos e indicaciones deben =
llevar colores en forma independiente de los colores genera
les, en ellos debe buscarse facilitar la rfpida lectura e -

identificacifn de las figuras cuando &stas existan.

La prictica general en el uso de los colores npuede

resumirse de la siguicnte manera:

a) Rojo: Usado para indicar peligro, para localizar o hacer
resaltar equipo de emergencia. B&sicamente usado en:

1) Estaciones y equipo contra incendios. v

2) Salidas de emergencia y refugios

3) Hidrantes para incendios en industrias

4) Todo equipo contra incendio

5} Recipientes con combustibles o materiales flameables

6) Sefiales de peligro
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b)

1)

2}
3)

c)

1)
-2}

3
4)

s)

6)

13}

‘Los botones de paro, de emergencia de las m&quinas.

Anaranjado: empleado para designar parteg peligrosas dé-
la maquinaria o partes de un eguipo que‘pueda lesionar.
Se aplica en:

Partes mfSviles no protegidas y accesibles de las m&guinas
Sotones de arranque y manijas

108 extremos de engranajes al descubierto, poleas, rodi--

llos, cilindros, ate.

Amarillo: El color amarillo por su alta visibilidad se em
plea para indicar precaucifn con el fin de evitar golpes,
tropezones, caidns Yy ogrol accidentes. Se emplea para lla
mar la atenciSn sobre los riingos ens

Equipo de construceidn

Sefiales en las esquinas de las picas o estribas de almace
naje.

Cubiertas o piezas de proteccidn para los alambres gufas
Los extremos descublertos y sin proteccidn de plataformas,
pozos O paredes.

Instalaciones que cuelguen a las #reas normales de traba~
jo.

Barandas o pasamanos, escalones iniciales y finales de as

caleras.



7)

8
9)
10)
11)

a)

1)
2)
3)
4)
5)
€)

e)
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Bquipos para transportar materiales (tractores, camiones,
montacargas, etc.)
Columnas, postes, pilares
Pasillos de trdnsito (delimitacifn de)
Seflales de precaucién
Sistemas de tuberfa que contengan materiales peligrosos,

ete,

Verde: Este serf el color b&sico para significar "gequri-
dad" y la colocacisn de los primeros auxilios (que no se-
relacione con el equipo contra incendios). Puede ser uti-
lizado para sefialar el luqar y la colocacidn de los si- =
guientes elementos:

Camillas ¥ lugares donde se guarden

Los gabinetes de primeros auxilios

Los dispensarios

Unidades quirfrgicas

buchas de emergencias

El pizarr8én de avisos de seguridad, etc.

Azul: Se puede utilizar para los lapsos de arranque de -

maquinaria o equipo, sefiales de advertencia, barreras pin
tadas o banderolas, deberfn ser colocadas en las fuentes-
de energfa de la maquinaria y exhibirlas en los siguien-~

tes lugares:
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1) Elevadores;
2) Hornos @ cribas
5) Tanques
4) Estufas y calderas
5) Controles eléctricos
6) Secadores
7) vdlvulas
8) BSvedas
9) Escaleras
10} Andamios

11) seflales en las vfas de ferrocarril, etc,

£) Hofado: para lfgnificqr_peligros o riesgos provocados --
por la radiacidn.

g) Blanco; empleado para indicar el tr&nsito y puede utili-
zarse tAmblén {(como el amarillo) para delimitar pasillos
o calzadas; se aplica en:

1) Los finales sin salida de los pasillos y corredores

2) Escaleras '

3) Senales direccionales

4) Limites de calzadas para vehfculos.

VI. 3.2. TUBERIAS.

Otra utilizacién muy importante de los colores es

la que se refiere a la distincifn de las tuberfas.
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El color adecuado de una tuberfa depende de la na-

turaleza del 1fquido o gas que conduzca, as! como de larpe-
ligrosidad de éstos. Generalmente el color de la tubef!a es
una clave genérica por lo cual debe especificarse poy medio
de letreros sobre la misma el nombre del 1fquido, el sentido

de circulacidn y los datos importantes.

Las aplicaciones m&s frecuentes de colores en las-

tuberfas en la industria mexicana muestran la siguiente uti

lizaci8n:

vapor aluminio

agua azui

combustible negro

combustible diesel café claro

gas : rojo

aire a presién blanco

1fneas elé&ctricas negro o agul eléctrico
particulas suspendidas franjas combinadas
soluciones corrosivas amarillo.

En estos casos, aparte de los colores utilizados, -
los difmetros de las tuberfas, la forma de colocarlas y suje
tarlas, asf como los tipos de vSculas utilizadas permiten la
identificacién de las lfneas de conduccién, aunque siempre -

es conveniente ponerles una clave o figura o letrero que ex-
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plique todo lo necesario.

Por €ltimo, es adecuado recalcar que dentro de los
planes y programas de mantenimiento de las instalaciones de
be considerarse como punto importante el continuo rejuvene-

cimiento de los colores u avisos descritos.

Una recomendacifn: una planta ordenada y "viva® es

una planta mfs segura.
V1.4 EQUIPOS DE SEGURIDAD.

Un estudio mks claro del tema de Equipos de Seguri
dad puede lograrse si establecemos la clasificacién apropia

Personal de proteccisn

Equipos de

Seguridad de proteccién contra incendio
VI.4. EQUIPO PERSONAL DE PROTECCION.

El equipo personal de proteccidn comprende todos -
aguellos dispositivos, accesorios y vestimenta que emplea -
el trabajador para protegerse de posibles lesiones. El equi

po de proteccifn no elimina riesgo alguno y por lo tanto, -
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no debe ser considerado como proteccidn adecuada para la ma

quinaria, operaciones o procedimientos.

El equipo personal de proteccifn es y debe ;onsidg
rarse como una proteccién adicional o secundaria. Es mucho-
nfs efectivo digefar una méquina en la cual se eliminen en-
su propio punto de origen las particulas volantes, que sumi
nistrar anteojos. o gafas a los trabajadores. Este mismo - -
principio se aplica a todos los procesos industriales que -
generan o liberan emanaciones © gases ténicos. Serfa mucho-
mis efectivo encerrar por completo el procedimiento para -~
cvitaf contaminantes en el aire ambiente local, que suminis
trar dispositivos protectores de las vias respiratorias a -

todos los trabajadores.

El uso del equipo de proteccifn debe recomendarse~
ampliamente y m&a eﬁ nuestro medic, pues la experiencia nos
muestra la marcada tendencia negativa de nuestros trabajado
res hacia el uso de los equipos de seguridad. Es pues &ste,

uno de los puntos en que la administracifn dehe insistir y-

motivar mis a su personal.

Uno de los m8todos gue m&s resultados ha rendideo a
fin de evitar la renuencia de los trabajadores a utilizar -

au equipo de seguridad, consiste en permitir que los mismos
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-trabajﬁdores {a través de comisiones especiales o la Cohi——
sién Mixta, por éjémploi, sean quienes seleccionen los edqi

pos de proteccifn de entre un grupo Qariadg pero que reﬁn;n

las caracterfsticas necesarias.

Resumiendo las cualidades que debe reunir el equi-~
po personal de proteccifn incluyendo otras que se relacio--
nan con su construccibn, durabilidad y apariencia, estable-
cemos seis requisitos principales que todo equipo de sequri

dad personal debé cumplir: .

1) El equipo debe suministrar la proteccién adecuada contra
riesgos a los éunlen va a estar expuesto el trabajador.

2) Bl equipo debe proporcionar dllcomfort miximo o el peso-
mfnimo compatible con la eficiencia en la proteccifn. El
peso del equipo debe ser soportado Por la parte adecuada
del cuerpo.

3) El equipo no debe restringir los movimientos del trabaja
dor o los movimientos de la tarea o trabajo que ejecuta-
el mismo.

4) El equipo debe ser durable y en lo posible, debe ser fac
tible que el mantenimiento del misﬁo se haga en la empre
sa.

5) El equipo dehe.ler construfdo de acuerdo a las normas de

fabricaci6n, teniendo en cuenta el trabajo al cual va a-
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dedicarse.
6) El equipe debe tener una apariencia atractiva y dar la -

impresifn de confianza al que lo use.

Como es gsencillo apreciar, el tipo y necesidades -
de equipo personal de proteccifin es muy variable y por lo =
tanto es imposible imponer un est&ndar de usc por industria.
Asf pues, a continuacifn formular& un pequefio cuadro en el-
que se podr§ identificar el tipo de proteccifn para la par-
te del cuerpo, y al cual se puede referir seqdn las necesi-

dades espectficas,



Equipo personal de proteccifn necesario por parte del
cuerpo:

F" Cascose
CRANEO ~=  orros (Cabello)
viseras
ojos caretas
_ lentes y antecjos
CABEZA pantatlas
vias filtro mecnico
CARA: respiratorias mascarillas cartucho quimico
L suninistro de aire puro
Tapones
ofdo
Orejas
Hule
" Fopade :
proteccifn Asbegto
QUERFO
Cinturones de seguridad
Contra irmpacto
Cuerpos calientes (asbesto)
PIES Calzado de .. aislantes

Saquridad eléctrioos conductores
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Vi.4.2 EQUIPO DE PROTECCION CONTRA INCENDIO,

A fin de abocarnos perfectamente al problema de --
proteccifn y prevencibn de incendios, es recomendable recor
dar algunos conCeptos bisicos respecto al fuego y su natura

leza.

Para que el fuego exista, es necesario la conjun--
cidén de tres elementos bfsicos; un material combustible, el
calor suficiente para que los vapores de dicho material lle

guen a su temperatura de ignicién, y el aire (oxlgeﬁo).

Trifngulo del fuego:

Todas las formas de prevencifn y combate del fuego,
para que sean efectivas, debe tender a evitar la formacién--
del trifngulo del fuego. Esto se lograr§ destruyendo o con--

trolando por lo menos uno de los tres elementos.



En esta piramide del fuego se muestran los cuatro
componentes necesarios pora groducir una com-

bustidn corriente E1 fuego se extingue onulando a
cudquiera de @stos,



Protecclén contra incendlos
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manisnimignto deficiente, National Elscieical Cods,
ia meyorts an las nstals-  Enladlecer un  manteni
cionas aldcitic misnlo regular,
interrupton
‘ paries cal R
Friccidn Bujes catenles, desall

“Materiay calrafas

Llamas abierias

El fumar y Jos [Ssforos

Ignicion e

neados © partas de mé-

una causa comon en la
usina leatd). .

Soplatos s contar y sol-
das  (printipal

Peligroso terce de liquie
dos inffamat
tores donde

Saguit un programa 1epu-
lae de inypeccion, manles
Mmiento y lubticecion,

Elirunat Ias sustanciss e1-
ftanas de (0% maisna)
Empleat separedores
magnehcos © de oOfrss
sliminat log
1ahos.

Segur las precauciones
paia sotder eslablacides
MAanichyr loy quemadont
hmpied y tonuciymanty

5. NO usar llamas

Fumar sclamenis en sec
mplear
#piobsdos.

Superhicies catiantes

Chispas de 2
cumbustidn

an Al

s de Que NO s
inlroducen lésforos.

Limpint ios conductds y
ol chimeneds con he-
cuancis, Ehminer din
mnla los  detpergic
Al ol

3, conductos
t‘llcnlll‘

[T
matal calients nn
proceso.

Qusma Ce rasiducs, cubis
undicién, hornot
y chmaras ¢a combuslién,
¥ 9quipos de proceso.

el

alender.

Emplesr Incineredores da
d'seho gprobado. Instglar
parachispas 8 lod escapes.
Manejar cuigadosamanie
hos equipot.




FUtNIES DE

IGHIC ION Meuvioas
rden dr lncwencia Erenrios PREVENTIVAS
dimyndeme}
Recalentamiento de TYemparatura Tensr una  supervision
maletiales de progey. dosa y vh grupe
secaderos. R ttabajadores compelenias,
mignio ce liqudos infla:

Elcuricidad estitica

mabies.

Paligroso en presancis de
vapores inflamsbies. Ocur
e en rodillos fami

canegmoy putomihcol dé
<onirol de  lampatsturs
bisn mantenidos.

Conecisr @ tierrs los squls
pos Empiar lllvrzlﬂdorl‘l

'y de levesimanio o
donde los Kquood tuysn
Aimvie de las caheriae,

atmoslera.

Agapiste ¢0) facrery Mutwd
Ruord delm . VA,




141
Asf las tres reglas fundamentales para la preven--
cién de incendios se basa en el trifnqulo del fuego y son -

las asiguientes:

1) Substitulr materiales combustibles por materiales no com
bustibles o0 menos combustibles. Lo cual no siempre es --

factible.

2) Disminufr la proporci8n de oxfgeno. Generalmente el aire
del medio ambiente no lo podemos eliminar, salvo en ca--
sos especiales {(procesos industriales donde se emélean -
“atm8sferas inertes"), Por tanto, aeste elemanto del - --
trifngulo del fﬁego es muy diffcil de controlar. En el -
combate del fuego, s el'pouiﬁle eliminar el oxf{geno con

los agentes extintores.

3) El tercer elemento, el calor; es el que por regla general
tendremos que contgolar y de ser posible eliminar para -
evitar los incendios. Cuando se trata de combatir el fue
go, en ciertos casos se emplean substancias o agentes --

gue tienden a enfriar los combustibles.

En el siguiente cuadro se ilustran las causas mis-
" com@ines {de acuerdo a las estadfsticag) que originan los in
cendios en las plantas industriales, asf como las formas --

mis sencillas de pravencifn.



Principales causas de incendios:

CAUSAS

1) Falta de orden y limpieza

2) Cigarros y cerillos

3) Lfquidos flameables

4) Bquipos de soldadura

y corte

142

PREVENCION
Obse:vancii estricta de lag
reglas da trabajo y medidas
de seguridad.

Observancia de los reglamen-
tos y normas de seguridad.

golocacidn de carteles pre--
ventivos en las zona; necesa
rias. Creacidn de 4dreas espe
ciales donde se permita fu-~

mar.

Informacidn clara del tipo -
de combustible o lfquido.

Utiiizacidn de los recipien~
tes y lugares de sequridad--
apropiados. Revisién periédi

ca de tuberfas y vilvulas.

Observancia completa de las

reglas de seguridad:



CAUSAS

5) Estufas y calentadores

‘6) Equipo eléctrico.
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PREVENCION

a) Inspeccifn previa del lu-
gar de trabajo.

b} vigilancia estricta duran
te el proceso y revisién-
del 4rea al final del tra
bajo.

Inspecciones permanentes de-
las instalaciones, checando-
su ubicacifn, estado de los-

equipos o refacciones.

Revisién continua de instala
ciones y conexiones. Instala
cién conveniente de mecanis-
mo de proteccién o sobrecar-
ga. Checar que los usos. a ==
que se ha destinado el equi-
po sea el adecuado.

Evitar las instalaciones y -

reparaciones provisionales.



CLASE DE FUEGD

EXTINGUIDORL S

Klase |Tipo de material combustible Agus Sods ¥ Espuma Bidxido | Polvo | Pylvo fAgenies
b 3cido de s Apc | Siner
parhnna’ ciales
Heders, trapos, papel, etc.
A Solldos en general ' . ¢ . L s . X
8 Liquldos flamables o solidos de
baJo punto de fusfén x ¥ . . s . '
€ | tqulpo eléctrien vive : X X X ) . . ]
D | Hetates y materiales especioles X X % X ] [ ] )

o Adecuado para el tlpo de fuego

@ Pucden uldrie

x Mo deben usarse en esa

clase de fuego

TABLA OE CLASIFICACIOR 5.1




T1P0

AGUA

TEORTACIY

LIPUAR

e aplica a fuego
l!ﬂ:‘

Lonbustibles 811
pns: Hadera, peapel
yopa, carbdn

Lonbustibles 3611
fos: Madera, papel
Fopa, cacbén

los y sobre super-fos, liquidos y
fleie de ITquidos {fuegos eléctricos

~POLYO OUINICO
LombustIbles sdli-Fombustibles s6|lJquvldos v en fue=

2100 ARJON

s eléctricos

A A A=) A-B8-¢ A-0-C
ALCANCE PAACTICO | 7 & 10 ALTRDY 7 a 10 RETRUS 7 a_TUFLTROS 1,5 3 & METROS 1.5 RETROS
lriempo de descarga 1.5 Gal, 30 Seg.| 1.5 Gal. 30 Seg.f 1.5 Gal. 30 Seg] 2-5 Lb. 20 Seg. [ 2-5 Lb. 10 Seg.
2,5 Gal, 45 Seg.| 2.5 Cal, 45 seq] 2.5 Gal. 45 Seg. 10 Lb. 30 Seg, 10 Lb. JO Seg.
15 tb. 30 Seq, 15 Lb, 30 Seg,
raduscibn 1-1.5 Gal, 1A 1.25+1.5 Gai, 1AJI.25-1.5 Cal,1A-2H 4-6.5 Lb. 4B-C [1-6 Lb. 10°C
2,5 Gal, 2A 2,5 Gal, 240 2.5 Cal. 2A-ip 7.5 Lb. 68+C 17.5 kb, 28:C
10-15 Lb, 8B-C [10-12 Lb, h8-C
arga y wlementas C100 3uTTUrico y [soluclon de sulla{iolvo de Gicarbo-
de extincién olucién de blcardto de aluminio,sodnatos con agrega- [Aldxido de carbono
Agua alxo de sedio, lucidn de bicarboqdos. {(B-C} mono- IHeuade

hato de sodio ¥
stablilzadores.

fosfato y bifosfa
to de amonlo (A+8

Preslén de tr,hu]h
* Jen Kgy por cm

fror clilndro anexd
wn ¢llindro 59,5,
kn el cuerpo 12,

bor presién perma-
hente 6.4 2 7.7

rodueids por :“n_
16n quimica,l2
(470 Lb/pulg®)

A of cilindro #nea:
ci6n quimica,i3.kfen cliindro 55.5,
(190 Lb/pulg®) en €| cuerpo 28,2

real0n permangn

0 IR
59.5 (850 Lb/pulg®)

Plstribuclén en
los locales se-
gGn grados de
riesgos
(N.F.P.A)

Pedios: Almcén, ¢
Extras: Haders, so

fenda, talleres.
tventes, pintura.

Ligeros: Oflcina, escuela, edificlo pibtico, 1A cada 240n,, o cada 60m entre 81,
1A cada 120m°, & cada 30m entre sf.

1A cada dos unidades 1A,

Inspeccién, verl-
ficacién de partes
¥y recargs,

Descargar aplicénd
doto cada 12 meses

Descargar ap)ichng
dolo cade 12 mese

Descargar aplicin{ Cada 6 meses.

delo cada 12 mese

Veriflcar o) peso
cada 6 meses.

APLICACION GENERAL DC EXTINCUIDORES HAKUALES
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Para facilitar el conocimiento de los equipos de -

combate de incendios podemos dividirlos en dos grupos:

1} Equipos o sistemas méviles (extinguidores)

2) Equipos o sistemas fijos

SISTEMAS DE
COMBATE DE  e=—dq
INCENDIOS

—

Equipos M6viles
(extinguidores) ™

Equipos fijos
{Granadas) T |

de aqua

de soda y &cido

de espuma

de bibxido de carbono

de polvo quimico

de tetracloruro de

carbono (muy téxico)

Manuales

Accibn automftica



VII

IMPORTANCIA DEL SISTEMA DE PROTECCION DE LA PLANTA



VII. IMPORTANCIA DEL SISTEMA DE PROTECCION DE' LA

PLANTA.

La proteccién de las plantas industriales pueda-
definirse como el establecimiento de bases confiables y sis
temfiticas que brinden seguridad a las instalaciones de cual
quier actividad que retarde, suspenda o estorbe el desempe-
fio de las funciones o tienda a alterar el ambiente en que -

se desarrollan las mismas.

La proteccién industrial adquiere relieves impor
tantes en la actualidad debido al creciente nfmero de inci-
dentes violentos. Estos ge deben principalmente a las difi-
cultades econfmicas a las que nos enfrentamos y que a su —-
ver han dado lugar al surgimiento de grupo-'de inconformes=-
y grupos de presifn, a un creciente n@mero de desempleados,
a grupos de marginados, etc. A estas probleméticas podemos-
agregar otras de origen social, provocadas‘principalmente -
por la explosifn demogr&fica, el aumento de farmacodepen---
dientes y adictos a las drogas, el aumento de la criminali-~

dad, etc.

Desgraciadamente todos los parf@metros utiliza- -
bles en estudios sobre la materia parecen marcar una tenden
cia adbendqnte en 1la evolucifn de los problemas sociales y-

econSmicos antes descritos, lo cual hace necesario enfren--
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tar esta realidad y establecer bases razonadasg, rcales v --
pricticas a fin de preservar y garantizar el desarrollo de-
las actividades en las plantas industriales y centros labo-

rales,
VII.1 PROTECCION A LA PLANTA.

Podemos dividir la proteccifn de las instalacio=-
nes industriales en dos partes principalmente; los sistemas
de proteccifn exterior y los sistemas de proteccifn inte- -

rior.
VII.1.1 SISTEMAS DE PROTECCION EXTERIOR.

El sistema de proteccifn exterior debe constitu-
ir un obst8culo firme para evitar las posibles intrusiones-
o intromisiones que'pudiesen efectuarse y que repercutirfan
en forma negativa en el desenvolvimiento de las actividades

de la empresa y/o sus empleados.

Los principales elementos con due cuenta, con el
fin de lograr sistemas de proteccifn exterior eficaces son
los siguientes:
a).Barreras perimétricas
b) Alumbrado -

c) Alarmas
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a) Barreras Perim@tricas: las barreras son los -~
medios con que se definen fisicamente los lfnites del Area-
protegida y permiten iniciar el trabajo de protecciSn y con
trol. Estas barreras pueden ser la manera m4£s sencilla y -~
econfmica de proteger un frea, atn y cuando existen ya §i~-

pos muy sofisticados y costosos.

Las bharreras permiten dirigir el flujo de perso-
nas y vehfculos de tal manera ‘que aseguran hasta cierto pun
to, las entradas y salidas a lag instalaciones en forma m&s
controlada, y se constituyen ademds de un obstaculo.inmedig

to £fsico, en uno psicolégico.

Podemos diferenciar dos métodos para el control-
del perfmetro de una propiedad:
---gl pasivo

~~=~g]l activo

Los controles paéivos se efect@an a través del =~
uso de sefiales de advertencia de Areas restringidas o entra
das no autorizadas. La principal ventaja de este tipo de --
controles consiste en crear primeramente una barrera psico-

16gica antes del uso de medios fisicos.

Los controles activos se ejercen a través del -~
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uso de barreras f{sicas que pueden ser naturales o estructu
rales. Las barreras naturales son aquellas presentadas por-
el terreno como riscos y cafiones diffciles de recorrer y --
que pueden inclufr cuerpos agua. las barreras estrucfurales
son las fabricadas exprofeso, como lo son muros, rejas, ven
tanas, puertas, etc, Como es ficil suponer el tipo de pro--
teccibn necesaria depende del tipo de instalacién, su tama-
fio, su ubicaci6én territorial y el tipo de productos que ma-
neje. Es importante sefalar que en la actualidad las barre-
ras perimétricas cada vez constituyen un escollo menor a --
las intrusiones, por lo cual se hace m&fs necesario el uso -
de otras medidas que refuercen las barreras a fin de hacer-

las m&s efectivas.

El tipo de barrera estructural a utilizar serd -
resultado de un anflisis completo que incluya los puntos ya

mencionados (tipo de instalacifn, necesidades, etc.)

Las barreras estructurales mds utilizadas actual
mente son los cercados de tela ciclén y los muros. Los pri-
mercs son los mds econbmicos: su altura mfnima debe ser de-
2.45 mts. y con tres tramos de alambre de pdas espaciadas -~
colocadas en la parte superior de la cerca. Por lo general-
el alambre de pflas se sujeta por medio de brazos que forman
un &ngulo de 45°, La malla cicl6n debe estar asegurada a --

postes met&licos de 3 mts. entre cada uno de ellos.
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Logs muros s6lo son recomendados cuando se hace -

necesario proteger la instalacifn contra ciertos riesgos es
pecificos como inundaciones, fuga de lfquidos, fueqo, etc.

Presentan inconvenientes como lo son el 1m$odir la visifn -

hacia fuera de la zona protegida y el costo.

b) Alumbrado de proteccién:

b.1 Principios de alumbrado de proteccién.--- El
alumbrado de proteccifn debe permitir al personal de vigi--
lancia observar la actividad a su alrededor sin que se deng
te su presencia. La adecuada iluminacifn de todos los acce-
scs a una instalacifn tiene como fin el desanimar las entra
das no autoxizadas'y revelar la presencia de peraonas den--
tro del &rea. Un excelente elumbrhdo debe ser apoyado por -
otros medios como son rondas de vigilancig, cercados y alar

mas. Algunos otros principios de alumbrado son:

==--Un buen alumbrado proporciona luz sobre las 8reas perimé
tricas, deslumbra a las personas que estén fuera del frea -

protegida y emiten poca luz del lado del vigilante.

---Debe poseer un buen contraste entre los sujetos o cuer--

pos iluminados y el fondo.

---Los sistemas b&sicos de alumbrado pueden usarse por sepa

rado o combin&ndolos. El primer sistema consiste en alum- -
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brar los 1f{mites y los accesos; el segundo es alumbrar las

dreas y estructuras dentro de la propiedad a proteger.

b.2 Tipos de alumbrado de proteccién.---
~--Alumbrado estacionario, contfnuo: Arreglo de l&mparas en

trelapadas inundando de luz una Srea continuamente.

---plumbrado de deslumbramiento: se dirigen los haces de --
luz a través del territorio adyacente impidiéndose ver el -

interior de la instalacibn.

---Alumbrado controlado: la anchura de los haces de luz nue
den ser controlados y ajustados a las necesjdades particula
res, disminuyendo en el exterior y aumentando en el inte- -

rior.

~==Alumbrado de apoyo o auxiliar: son l4mparas de alumbrado
continuo pero conectadas s6lo en casos necesarios (manual o

autom&ticamente) .

---Alumbrado movible: consiste en reflectores méviles opera
dos manualmente. Deben ser montados en sitios altos y tener

maniobrabilidad de 360° asi como lateral.

---alumbrado de emergenciat es un sistema que nuede apovar-

a cualquiera de los otros. Su uso se limita a casos de fa--
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1llas eléctricas o emergencias en que el sistema normal de -
alumbrade no funciona. Depende de energfa adicional tal co~

mo un generador port&til o de baterfas.

b.3 Limparas.---

En el disefo del sistema de alumbrado, la selec
cidn del tipo de limparas deben tomarse muy en cuenta dado
que las hay de aplicaciones y para requerimientos muy par-
ticulares, Los elementos que pueden determinar el uso de -
tal o cual tipo de l4&mpara son principalmente: los espejos
cbncavos como reflectores, los lentes refractarios, o com-
binaci6n de ambos, el cono de iluminacién (dg 1° a 100°),~
tipo de distribucifn de la luz (circular, alarqgada, etc.),
dependiendo de la pantalla, etc. Los principales tipos de-
18mparas utilizados en el alumbrado de proteccién son los-
siguientes:

---L&mparas incandescentes: son aquellas en los cuales la-
luz se produce al pasar la corriente el&ctrica por una re-

gistencia de filamento.

---L&mparas de descarga gaseosa: son de tres tipos las 14m
paras de mercurio emiten una luz azul-verdosa causada al -
pasar una corriente eléctrica a través de un tubo que con-
tiene gas conductor. Estas lfmparas son m&s eficientes que

las incandescentes de la misma potencia y se usan amplia--
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mente para alumbrado exterior. Las 1&mparas de vapor de so-
dio se construyen bajo el mismo principic que las de mercu-
- rio. La luz que emiten es de un tono amuri%lo oro. Son mis-
eficientes que las de mercurio y las de haluros de metales.
Las l&mparas de haluros de metales funcionan bajo los mis--
mos principios que las anteriores y emiten una luz amarillo
sa desagradable. Los metales que emplean son sodio, thalio,

indio y mercurio.

---L&mparas fluorescentes: son tubos alargados que proveen-
bastante alumbrade y que tienen larga vida (75000 horas - -
aprox). Son de un costo inicial m&s elevado que las incan--

descentes, pero su costo de operacifn es mfs bajo.

b.4 Arregleos de iluminacién.---
---En lo posible, el cono de iluminacidn dé las unidades de
be estar directamente hacia abajo y lejos de las freas pro-
tegidas. Debe crear un mfnimo de sombras y deslumbramiento-

a los vigilantes,

---La iluminacién debe abarcar ambos lados del cercado peri

metral.

~-==Los elementos de iluminacidn (postes, soportes, etc) no-
deben de proveer ningfn elemento que pudiese facilitar ma--

nicbras de intrusifén o sabotaje.
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b.5 Requerimientos de alumbrado.--- Un alumbrado

de proteccifn adecuado:
--~debe ser usado en todas las entradas para peatones y ve-
'.htculos a fin de facilitar la identificacifn del personal y ‘

carga de vehiculos.

---deberi ser utilizado sobre barreras perimetrales s8lo --
cuando éstas se encuentren bajo observacién periddica y con

tinua,

---el alumbrado de protecci$n es muy deseable en las zonas-
© estructuras que por su importancia revisten interés espe-
cial, ain y cuando es pchgica com@n para no llamar la aten
cifn, tener sistema de alumbrado’'especial o de emergencia -

para casos especiales.

~---las freas de estacionamiento deben estar bien alumbradas

para evitar riesgos o asaltos,

b.6 Especificaciones del alumbrado.--- Las harre
ras perimetrales que van a ser respaldados por el alumbrado

de proteccifn se clasifican como sigue:

---cercado perimbtral aislado: lfineas de cercado que distan
30 6 més metros de las &reas de proteccifn y donde el Area-

de acercamiento est& libre de construcciones por lo menos -



154

30 mts. fuera del cercado. Aquf se recomienda la ilumina- -
cién de deslumbramiento o iluminacién controlada. En ambos-
cagos las casetas y los rondines de los vigilantes deben =--

permanecer sin alumbrado.

---cercados perimetrales no aislados: son aquellos adyacen-
tes a las dreas de operacifn y donde toda clase de personas
pueden transitar libremente en el exterior. Aquf la anchura
de la banda de luz dependerd de las zonas libres. No es - -
préctico mantener los rondines de vigilancia en la obscuri-

dad,

~--entradas activas para peaténes y vehfculos: todas las en
tradas deben contar con dos o m&s l&mparas bien localizadas
para facilitar la inspeccién. Las entradas semiactivas o --
inactivas deben contar con el mismo grade de alumbrade con-
tinuo, asf{ como el iesto del perimetro de la propiedad, Ne-~
be contarse con alumbrado auxiliar utilizable en caso de -~
que estas entradas se convirtieran en activas. Deben tener-
un nivel bajo de alumbrado interior para que a los vigilan-
tes les sea f&cil y clara la vista al exterior.
-

---fachadas de los edificios perimetrales: son aquellas fa-
ckadas que se encuentran a seis o menos metros de la lfnea-
perimetral y en donde el pdblico puede acercarse a los edi-

ficios., Los vigilantes pueden estar dentro o fuera del edi-
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ficio, Los salones, pasillos u oficinas que dan hacia la fa
chada deben mantenerse apagados a fin de evitar que se pro-

yecten las sombras o siluetas de los vigilantes.

DEFINICIONES:

- Candela: cantidad de luz emitida por una candela interna-
cional. Un centimetro cuadrado de platino incandescente a

1769°C tiene una brillantez de 60 cd.
~ Pie candela: es la iluminacifn' producida a una superficie
que se encuentra a un pie de distancia de una fuente uni-

forme de una candela.

1 pie candela = 10.764 lumenu/mz

lumen = {}.7958 cgndelaa
lumen = 0.001496 watts
lux = 0.0929 pie-candela

= Lumen: cantidad de luz requerida para iluminar un &rea de

un pie cuadrado a una candela.

“ - Brillantez: es la intensidad luminosa de cualquier super-
ficie en una direccién dada. La brillantez es unoc de los-
factores fundamentales para la visifn. Demasiada brillan-

tez en el campo visual deslumbra y fatiga la vista. Cuan~
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do los valeres de la brillantez son bajos se dificulta la -
visibn. Para tener buenas condiciones para la visifn la - -
reaccién de la brillantez con respecto al centro de obgerva
cién no debe ser mayor a tres. lLa brillantez se puede medir

en pie—lambe;t por medio de medidores especiales.

- Pie Lambert: es la unidad de brillantez obtenida cuando -
una superficie difusa de brillantez uniforme refleja o --
emite un lumen por unidad de superficie, vista desde una-

direcci6n dada.

-~ Niveles de iluminaci6n: se miden en pie candelas y se de-
terminan sobre el plano horizontal a nivel del piso. Los-
valores que a continuacién se indican, son los mfnimos y se

recomiendan adn bajo condiciones atmosféricas adversas.

Localizacién pie candela sobre

plano horizontal

--- plano horizontal al perimetro 0.02
=== perfmetro de &rea restringida 0.04
--- entrada de vehIculos 1.0
--- 8reas interiores muy sensitivas 0.5 a 0.10
--- freas de almacenamiento exteriores 0.10

--~ freas en construccibn 0.02
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¢) Alarmas de proteccifn:

Son sistemas de alarma y deteccién de intrusos -
a través de medios mec8nicos o elect}ﬁnico;. Existe gran va
riedad de dispositivos de alarma y detecci6n asf como gran-
flexibilidad en sy empleo, por lo cual para una seleccién -
adecuada debe hacerse un anflisis de necesidades de protec-

cifn, capacidad y limitaciones.

Las clases de dispositivos de alarmas se clasifji
can de acuerdo a su forma de ope;ar:
1) Por rompimiento de un circuito eléctrico
2) Por interrupcifn de un rayo de luz (fotocelda)
3) Por deteccibn de sonido y vibtracidn
4) Por deteccifin de movimiento
5) Por cambios en un campo eléctrico o magnéBtico (detecto-

.res de aproximacién)

1) Los dispositivos por rompimiento de un cir--
cuito eléctrico continuo son activados cuando la corriente
llevada a través de un conductor, es interrumpida., Como ==
ejemplo tenemos las cintas met&licas, telas de alambre y -~
contactos magnéticos o relevos de presifin. Necesitan poco-

mantenimiento.
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2) Los componentes bisicos de los dispositivos -~

de rayo de luz, son el transmisar que proyecta un rayo de =
luz a través del 4rea protegida y el receptor que contiene-
el mecanismé para activar una alarma. Bl ravo de luz puede~
ser ultravioleta o infrarojo por lo que es virtualmente in~
visible, y cuando es interrumpido, activa el detector foto-
eléctrico. Generalmente se instalan por dentro de una venta

na, puerta o pared.

3) Los dispositivos de deteccifn por sonido uti-
lizan micrdfonos para captar las ondas de sonido en el drea
protegida y las transmiten a un receptor, el cual activa la
alarma, Pueden ser utilizados para proteger espacios cerra-
dos o perfmetros, para lo cual deben ajustarse para comnen-
sar el ruido normal del exterior y evitar as{ falsas alar--
mas. Los detectores de vibraciones son utilizades comunmen-
te gsobre paredes y Qentanas, que al ser penetradag produci-~
rdn una vibraci6n que acciona la alarma. Estos dispositivos

son de bajo costo de mantenimiento.

4) Los dispositivos de deteccifn de movimiento ~
consisten en un transmisor que emite un sonido ultrasénico-
u ondas de radar y que son recogidas por un receptor. Cuan~
do algo o alguien interrumpe las ondas o el sonido por peng

tracidn o movimiento en el drea protegida, se activa la - -
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alarma. Las principales limitacjones de este sistema es que
puede ser activade por los ruidos o las vibraciones del mo-
vimiento originados afuera del 4rea protegida, originando -
falsas alarmas., Este tipo de sistema es caro y requiere de-~

mantenimiento en forma constante.

5) Existen alarmas que operan por el principio -
de cambios en la variacifén de un campo eléctrico o maqnéti-
co; ésto ocurre cuando el bulaﬁée en el campo se ve inte- -
rrumpido por la aproximacifn de objetos, incluyendo gl cuer
po humano, haciendo funcionar la alarma. Es utilizado en lu
gares interiores para proteger objetos principalmente. Bisi
camente el sistema consiste de un generador de campo magné-
tico, el cual excita a un alambré emisor del campo, el cual
recorre una distancia paruléla al peftmetro por proteger,
Un seqgundo alambre es extendido en forma paralela al prime-
ro y mantenido a una distancia uniforme; este alambre es el
sensor, el cual se conecta a un amplificador (booster) don-
de se recibe y analiza la sefial recibida. Como no hay ener-
gfa irradiada, cuando un intruso se aproxima a la zona de -
estos alambres, se altera el nivel y el carfcter de la se--
" fial del campo magnético, lo que hace operar la alarma. Este
tipo de sistema también se usa en exteriores, sflo que de--
ben sgr ajustados para determinar la proximidad de la masa,

el movimiento de un intruso y el tiempo de permanencia den-
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tro de la zona donde se localiza el dispositivo. Estos son-
los pardmetros que integran la presencia de una persona, su

conjugacién simulténea activa la alarma.

c.l Instalaci6n de la alarma,--- Existen cuatro-
formas para instalar una alarma:
-~-alarma local: es un dispositivo audiovisual integrado ai
bropio sistema (campanﬁ, sirena, cornetaj. Cuando la alarma
se activa, el personal de vigilancia o empleado de la insta
lacifn la atienden.
---estacifn de alarma en propiedad: la alarma es atendida -
en estacién propia dentro del Srea protegida. Se atiende -~

por personal de vigilancia o turno.

--—estacifn central comercial: una.compafila especializada -
supervisa la seguridad de una empresa en forma continua, de
bido a que todos los dispositivos estén conectados a la es-
tacién central mediante una 1fnea teleffnica. El personal -
de la compafifa puede atender cualquier alarma y notificar -
por radio a los departamentos de ﬁolicin o investigar el ipn

cidente.

---control remoto: en este sistema el tablero de alarma es-

t8& conectado directamente al departamento de policfa o bom-

beros.
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©.2 Consideraciones de la instalacién.,--~
] Al instalar un sistema de alarma debe contarse -
con la asesorfa de personal competente y experimentado en =-
el sistema, La eficacia de los dispogitivos éependen del -~
clima, variaciones del mismo, caracterfsticas del 4rea, dig
ponibilidad de servicios y mantenimiento y otros factoreg--

que deben tomarse._en’cuenta..como son:

~~-el gistema debe estar disefiado para que el intervalo de-
tiempo entre la deteccién inicigl de un incidente, y el avi
80 a la vigilancia sea tan corto que permita que la medida~-
de seguridad se tome antes de que el intruso logre su obje~-

tivo,

-~~105 sistemas de la estacifn central deben ser usados pa-
- ra la supervisién de lugares que no cuentan con vigilancia-

constante.

-~~lag estaciones centrales deben contar con equipo, mate--
rial e instalaciones apropiadas de acuerdo a normas de cali
dad y seguridad como The Underwriters Laboratories Inc. - -

{desgraciadamente, normas americanas).
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VII.1.2 SISTEMAS DE PROTECCION INTERIOR.=---

a) Control de entradas:

Para limitar o controlar el movimiento del versp
‘nal, vehfculos y equipo que entra y sale de la empresa, se-
debe establecer un sistema activo de control de entradas, -
pPara que &ste sea efectivo debe estar supervisado y audita-
do por medios humanos o electrbnicos y mec8nicos o una com-
binacifn de ellos. Como todo lo referido a la proteccidn de
la empresa, la seleccifn del medio adecuado para el control
de accesos debe establecerse en raz8n directa al grado de -
proteccién deseada, al monto de los valores a proteger, a =
la cantidad de tr&fico y al eéecto del movimiento descontro

lado sobre las operaciones.

b) Medios de identificacién:

Este e3 uno de los aspectos mfs importantes en -
cualquier programa de proteccifn de una empresa. Es el esta
blecimiento de un sistema para la identificacién del parso-

nal con la autorizacifn legitima para entrar a una zona pro

tegida.

El sistema a utilizar‘variara de acuerdo a mu- ~

chos factores como los sigulentes:
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El tamaiio de la localidad proteéida, el nfimero -

de personas que eptran por ldl_puntdl dctermin;dol a una ho
ra detezmipada, el ndmero de vigilantes controlando la en—-
" trada, las diferentes categorfas de'bo:lonil y el grado de-

seguridad requerido en la localidad,

Las formas y medidas de identificacién del persg
nal deben ser simples, fdciles de instituir, fdéciles de man

tener y cambiar de ser necesario.

Para que el sistema de identificacifn mea efecti
vo, no debe causar retraso, confusifn o indebidamente res--
tringir otras mediaalbde gontrol establecidas para la efi--

ciente operacisn de las empresas.

El madio de identificacién més préctico y Gtil -
en la actualidad es el gafete parsonal. Este debe contaner-
el npmbre del empleado No. de némina, departamento al que -
pertenece, autorizacién, asf como debe tener la fotograffa-
del usuario. Es indispensable exigir el uso permanente del-
mismo en lugar visible dentro de las instalaciones, as{ co-
mo deben existir también gafetes espsciales y ffcilmente --

identificables para proveedores o visitantes.

Por @ltimo considero adecusdo comentar el recien

te #xito de medios de proteccién auxiliares como los equi--
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pos de circuito cerrado de televisifn que facilitan enorme-

mente la labor de vigilancia asf como los inter-phones o --

aparatos internos de comunicacidn.

c) Personal de vigilancia:
Por la importancia que este elemento nresenta, ~

dedicaremos especial atencién en el inciso siguiente,

VIXZ.2 ORGANIZACION Y FUNCIONAMIENTO DEL CUERPO-DE PROTEC- -
CION Y VIGILANCIA DE LA PLANTA.

Uno de los puntos mds importantes para aevitar la
existencia de problemas de prhtecciﬁn en una empresa, es el
de contar con un cuerpo de vigilantes capaces de satisfacer
las necesidades de sequridad, tomando en cuenta las caracts
risticas de cada empresa o instalacibn. Cualquier dispositi
vo de proteccifn ofrece por sf solo un pequefic grado de se-
quridad. El valor total de todos los dispositivos (cercas,-
alarmas, etc) vienes dado por la capacidad de respuesta acti
va del elemento humano, en este caso el cuerpo ds vigilan~-

cia.

Los vigilantes, ya sean empleados de la empresa-
o contratados del exterior, deben ser seleccionados, entre-
nados y equipados adecuadamente para salvaguardar las insta

laciones y la integridad de los empleados y trabajadores du
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rante las operaciones normales as{ como bajo condiciones de

emergencia.

La procedencia del cuerpo de viéidancia debe de~
cidirse en base a las polfticas, recursos y necesidades de~
cada compafifa, y 86lo sobre esa base y estos parimetros se-
podrs elegir si el cuerpo de vigilancia se formard con per-
sonal actual, si se contratarf gente nueva, o se utilizar&-
el servicio de alguna compafifa- especializada, Este problema
de eleccifn por lo general proVoga polémicas y discusiones-
enconadas, por lo que aquf se enunciar&n brevemente Slgunas
ventaijas y desventajas que se tienen al elegir el origen --

del cuerpo de proteccifn y vigilancia.



PROCEDENCIA DEL
CUERPO DE PROTECCION

1) Personal que labo

ra actualmente en la

empresa (reclutamien

to interno).

2) Contratacién de
gente nueva (reclu-
tamiento externo).

3) Sexvicio contra-
tado,

VENTAJAS

a) Conocer a fondo
al personal.
b) Conocer politi-
cas y reglamentos.
c) Conocer las ins
talacicnes.

a) Se puede escoger
al personal idéneco.
b} Puede moldearse

a voluntad y nece-

sidad.

a) Personal ya ca-
pacitado.

b) No existe res--
ponsabilidad labo-
ral directa.

¢) 5e puede aumen-
tar o disminuir su
nimero.
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DESVENTAJAS

a) Posible falta

‘de autoridad y -

respetc por par-
te de excompafie-
ros.

a) Se requiere -
un efectivo asis-
tema de selec-~ -
cién.

b) s? requieren-
‘completos siste-
mas de induccibn
y capacitacién.

a) Diffcil inte~
gracifn a la em-
presa.

b) Existe mucha-
rotacién,
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Ast{ pﬁes, independientemente de la fuente de don
de provenga el personal que integre el cuerpo de proteccifn
el responsable deberd destablecer las normas adecuadas que~
le garanticen la seguridad de contar con el elemento humano

id6neo para el mejor desempefio de su misibn.

Organizacién del cuerpo de proteccidn:

Los expertos en materia de protecci®n coinciden-
sin excepcifn en que mientras m&s alto sea el nivel jer&r--
quico del departamento de proteccifn dentro de la organiza-

¢cibn, m&s efectiva, mds 8gil y por tanto més éptima ser§.

Inclusibe, existen autores que recomiendan que -
el drea de proteccibn dependa en linea directa de la més al
ta direccién una empresa, sin embargo cada una es un casoc -
particular que debe considerarse por separado ya que las ne
cesidadés y los eleﬁentos con que puede contarse para la --
proteccién varfan enormemente, Lo que sf es totalmente cier
to es que el Srea de proteccién nunca puede estar en pugna-

con la linea de mando que se le asigne.

La ubicacisn del &rea de proteccién dentro del -
organigrama de cualquier compafifa debe elegirse teniendo en
cuenta los siguientes elementos:

-grado de riesgo que se afronta
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-8rea o 8reas por proteger
-elementos con que se debe contar

-presupuesto asignade a esta &rea

Asf pues, esta ubicacifn debe ser negociada a --
' los m&s altos niveles sin olvidar tomar en cuehta que el --
grado de autoridad que habrf que ejercerse ser8 en funcién-

directamente proporcional al grado de riesgo enfrentado,

BEn cuanto al organigrama del cuerpo de protec---
cién, éste debe ser configurado de manera tal que cuﬁ:a las
tres funciones primarias del cuerpo. Estas son:
-informacién
=proteccién

-medios

‘e==Informacin: La planeacifn en cualquier terreno se funda
menta principalmente en la informacién. Los elementos que -
pueden significar amenaza a la estabilidad del desarrollo -
de las funciones de una empresa pueden ser supuestos con --
cierta seguridad en la medida en que se cuenta con toda la-
informacisn posible. Informacifn acerca del entorno y con--

torno de la empresa, es decir, experiencias y tendencias.

-—-Proteccifn: La funcifn de proteccién no a8lo se refiere-

a la operacifn de un cuerpo de guardias en una empresa, - -
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sino a la aplicacifn de sistamas y procedimientos que au--
menten considerablemente la eficacia de los hombres que --
ejercen esta labor. Asf pues, la funcibn de proteccian - -
abarca desde la seleccifn de un personal idéneo hasta la-—-
capacitacifn y entrenamiento de ese personal, as{ comoc los

' sistemas y procedimientos gue los auxilien.

---Medios: La funcifn de medios comprende todo aquello que
alude brindar una mejor proteccién y abarca desde la sim--
ple iluminacifn del &rea, hasta el estado fisico de la - -
puerta que guarda la entrada del lugar, contando con'sistg
mas sofisticados con equipos de transmisién de video, de--

teccifn, contencién, etc, .

81 para hacer el organigrama de nuestra frea de
frea de proteccifn contemplamos lo contenido en estas tres
funciones, podemos partir de ah! para determinar cuanto --
personal precisamos, con qué caracterfsticas y qu8 nivel -

tendrén de nuestra propia Srea de proteccién.

El.funcionnmiento del cuerpo de proteccidn pue-
de variar de empresa a empresa y de instalacién a instala-
cifn, teniendo en cuenta, como ya hemos mencionado, los ~-
elementos caracteristicos que las conforman (tamafio, ubica
cidn,‘actividad, giro, etc.) Sin embargo, planteando un es

quema general, podemos establecer un ciclo de funcionamien
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bisico para chalquier planta o instalacibn. Este ciclo~

forma de la manera siguiente;
Funcionamiento del cuerpo de proteccifn:

bDentro de las responsabilidades de su funcionamiento, el
cuerpo de proteccién debe inciufr como de alta prioridad
la evaluacifn constante y exacta de la vulnerabilidad de

las instalaciones,

Debe verificar que las medidas y procedimientos de pro~-
teccibn y seguridad bisices son los adecuados para afron
tar amenazas o actos ilfcitos. Mantener en forms constan
te la revisifn de los sistemas aprobados para situacio--~
nes normales, perfodos de alarma y situaciones de emer--

gencia.

Se deben tener institufdas y organizadas inspecciones y-
evaluaciones a intervalos irregulares en lag instalacio-
nes, verificando el buen desarrollo de las actividades,~

as? como checando la eficiencia de los procedimientos y-

equipos de proteccifn,

Mantener los procedimientos de inspeccifn y registro de-

trabajadores, empleados, visitantes en los accesos y sa-
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lidas de las instalaciones, ' ,

5) Investigar fallas en las operaciones de los equipos y m&
quinas (motivadas por fuentes internas a externas) repor
téndolas de inmediato a los responsables.

6) Establecer programas de adiestramiento del personal de -
proteccién.

7) Implementar y mantener los sistemas de' reportes (por tur

no, diarios, semanales, mensuales.).

Apoy&ndose eh egtos cpnceptos bsicos de funcio-
namiento, es sencillo establecer los métodos y proce&imian-
tos de funcionamiento del cuerpo de proteccibn, tomando en-
cuenta los puntos que, segfin cada caéo, sean considerados -

de mayor ponderacién.

Por Gltimo quisiera mencionar, que si el cuerpo-
de vigilancia es propio, el establecimiento de un sistema--
administrativo eficaz se facilita, aunque en el caso el de-
un cuerpo de vigilancia industrial se debe propiciar un - -
acuerdo de administracifn y reporte con la compaiifa que nos

da el servicio.

Tambidn considero importante mencionar que a un-
cuerpo de proteccifn debe imbufrsele a conciencia los crite
rios ée confidenciabilidad, servicio y responsabilidad, ya~

gue &stos son bfsicos para el buen desempefio de sus labores.
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VIII.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1.~ La responsabilidad de la seguridad en la in-
dustria debe ser compartida por todos, empresarios, trabaja
dores y autoridades. §olo de esa manera los resultados en -

prevencién podrén ser satisfactorios.

2.~ Los accidentes ocurren por deficiencias am--
bientales y/o por actos de las .personas, siendo ambas cir--
cunstancias evitables.

Los empresarios debenlcomprometerne a mantener--
el ambjiente de trabajo, en las mejores condiciones.
Las autoridades deben crear un ambiente pronicio al desarro
110 y desenvolviniento 8ptimo de‘las actividades empreiarig
les productivas. Los trlbnj;doro- deben cooperar actuando =
de manera segura y aportando su experiencia préctica para -

la solucifn de los problemas de seguridad cotidianos.

3.- Mi modesta experiencia profesional relaciona
da con la aplicacién de métodos seguros en las industrias -

me permiten establecer:

- El costo mfs alto que se paga por los accidentes labora--
les, es el profundo dolor humano que tenemos la obliga- -

cifn de evitar al miximo.
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- El1 factor de motiviacifn personal es la mejor herramienta ~
disponible a través del reforzamiento al comportamiento po-

sitivo.

- En nuestro medio el problema agudo se presenta en las media
nas y pequeinias industrias (608 del total de los centros de-
produccifn) ya que en las grandes industrias los sistemas -

de seguridad son de lo m&s efectivo.

- =~ Es necesario pedir la colaboracién de las grandes indus--
trias, a fin de capacitar al resto de los centors de produc
cién del pafs a través de las diferentes cfmaras y asocia-=-

ciones gque los agrupan.

4.~ El tiempo de actuar es ahora, y olvidando viejos
antagonismos existentes entre autoridades, trabajadores e in-- .
dustriales {(en cuanto a disposiciones legales, inconformismo y

falta de concientjzacifn) los resultados no se harfn esperar.
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